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I—< ine mechanische Beanspruchung von Metallen 
über die Elastizitätsgrenze wird nach E. 

Heyn als R eckung bezeichnet. Für denselben Be- 
grilf werden neuerdings auch die Ausdrücke V er
form ung und K n e tu n g  angewandt. Gereckte 
Metalle zeigen eine erhöhte Härte und Festigkeit, je
doch ist die Eigenschaftsänderung oberhalb bestimm
ter Temperaturen nicht beständig. Sie verschwindet 
beim Erhitzen meist unter gleichzeitiger Neubildung 
des Kristallgefüges. Diese Gefügeänderung, die so
genannte R e k r is ta l l is a t io n , ist von grundlegender 
WichtigkeitfürdiegesamtenFormgebungsarbeiten und 
war bereits Gegenstand zahlreicher Untersuchungen.

Eine der ersten Arbeiten auf diesem Gebiete ist 
die von C happel2). Er hat festgestellt, daß die Re
kristallisation von einzelnen Mittelpunkten im ge
reckten Werkstoff, den Rekristallisationskeimen, aus
geht. Die Keime wachsen an, bis sic die gereckte 
Masse aufgezehrt haben. Der Vorgang erinnert somit 
an den einer Phasenänderung im festen Zustande. 
Chappel vermutet, daß die Geschwindigkeit, mit der 
die Keime anwachsen, um so höher sei, je höher der 
Reckgrad sei. Er hat ferner festgestellt, daß sich 
um so mehr Rekristallisationskeime bilden, je stärker 
die Reckung war. Er folgert: je höher der Reckgrad 
sei, um so mehr Energie werde in dem Metall aufge
speichert sein. Die Rekristallisation sei ein Auslösen 
dieser Energie, und je größer die aufgespeicherte 
Energie sei, an um so zahlreicheren Stellen müsse die 
Rekristallisation beginnen. Chappel beobachtete 
ferner, daß die Rekristallisation bei um so tieferer 
Temperatur beginnt, je größer der Reckgrad ist. Er 
hat ferner bereits erkannt, daß die Kornverfeinerung 
durch Warmrecken nichts anderes ist als ein Rekri
stallisationsvorgang.

Diese Erkenntnis wurde damals nicht beachtet und 
ist erst in neuerer Zeit von S ch n e id e ru n d  H o u d re- 
m ont3) wieder hervorgehoben worden. Man hat meist 
unter dem Begriff Rekristallisation lediglich die Um-

1) Ber. W erkstoffaussch. V. d. Eigenh. N r. 84 (1926). 
Zu beziehen vom Verlag S tahleisen m. b. H ., Düsseldorf.

2) Kerrura 13 (19JÖ) S. 6.
*) St. u. E. 44 (1924) S. 1681.

xn.„

kristallisation beim Erhitzen nach vorangegangener 
Kaltreckung verstanden, und zwar in der Haupt
sache im Anschluß an die Arbeiten von Czochralski.

C zochra lsk i4) hat ohne Kenntnis von Chappels 
Arbeiten und nahezu gleichzeitig mit ihm die Fragen 
der Rekristallisation grundlegend bearbeitet. Das 
von ihm mitgeteilte Rekristallisationsschaubild für 
Zinn ist maßgebend für die weitere Erforschung der 
Rekristallisationsfragen geworden. Czochralski be
obachtete ebenso wie Chappel, daß die Rekristalli
sation von Keimen aus beginnt, die alsdann die ge
reckte Masse verzehren und dabei zu Kristallkörnern 
anwachsen, deren Größe vom Reckgrade und der 
Temperatur abhängt. Wird die Temperatur weiter 
gesteigert, so beginnt ein neues Wachstum. Er maß 
die Rekristallisationsgeschwindigkeit an Zinn und gab 
einen Wert von 10 mm je min bei 200° an. Auch er 
äußert die Ansicht, daß die Rekristallisationsge
schwindigkeit von der Temperatm- und vom Grade 
der Reckung abhänge. Unterhalb einer bestimmten 
Grenztemperatur sei die Rekristallisation als unendlich 
langsam vor sich gehend aufzufassen.

Die Rekristallisation von Kupfer und Aluminium 
verläuft,wie Rassow  und Ve lde6)feststellten, wie die 
von Zinn. Ueberraschenderweise wurde aber durch 
die Arbeiten von P om p6) und von O berho ffe r und 
J u n g b lu th 7) beim technischen Flußeisen eine andere 
Form des Rekristallisationsschaubildes gefunden. 
Man fand nämlich bei Eisen einen Höchstwert der 
Korngröße nach einer Reckung um etwa 10 %. Da
gegen konnten O berho ffer und O erte l8) am 
Elektrolyteisen diese Besonderheit nicht feststellcn. 
Ferner wurde ermittelt, daß die Korngröße nicht nur 
vom Reckgrad und der Glühtemperatur, sondern auch 
von der Glühzeit abhängt.

Eine weitere Fragestellung brachten die Unter
suchungen von V ogel9). Er beobachtete Aende-

*) In tern . Zeitschr. M etallographie 8 (1916) S. 1.
5, Z. M etallk. 12 (1920) S. 369; 13 (1921) S. 557.
*1 S t. u. E. 40 (1920) S. 1261, 1366 u. 1403.
7) S t. u. E. 42 (1922) S. 1513.
8) S t. u .E .  39 (1919) S. 1061; 44 (1924) S. 560.
9) Z. anorg. Chem. 126 (1923) S. 1.
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rungen der Korngrenzen im erhitzten Werkstoff, auch 
wenn vorher keine Reckung vorgenommen war. Es 
wachsen also einige Körner auf Kosten der übrigen 
auch im ungereckten Metall. Vogel erklärt diesen 
Vorgang damit, daß die Kristallite infolge ihrer ver
schiedenen kristallographischen Orientierung ver
schiedene Spannung an der Berührungsstelle be
säßen. Demgegenüber fanden F rä n k e l10) und 
C zochralsk i11), daß in Gußlegierungen auch bei 
noch so langem Glühen eine Kornvergrößerung nicht 
eintritt, obwohl sich deren Kristallite mit verschie
dener Orientierung berühren.

K o re f12) beobachtete, daß eine Rekristallisation 
auch in Einkristallen nach Reckung eintritt. Gleich
zeitig wies er nach, daß eine Rekristallisation in einem 
kaltgereckten Metall mitunter nicht eintritt, wenn 
man es unterhalb der Rekristallisationstemperatur 
einige Zeit glüht. Es verliert dabei ohne zu rekri- 
stallisieren die Härte- und Festigkeitserhöhung, die 
es durch die Kaltreckung erfahren hatte. Diesen Vor
gang bezeichnet man als K ris ta lle rh o lu n g .

M asing13) zeigte, daß bei der „sekundären“ 
Rekristallisation die Neubildung der Körnung nur 
an einzelnen Orten im Metall eintritt. Es entstehen 
dabei einige wenige sehr große Körner, während in 
der übrigen Masse eine sekundäre Rekristallisation 
nicht beobachtet werden kann.

Wie man sieht, sind die im Schrifttum mitgeteilten 
Beobachtungen und aufgeworfenen Fragen ziemlich 
vielseitig. Es muß möglich sein, sie einheitlich zu 
erklären. Dies gelingt in der Tat mit Hilfe von Unter
suchungen über Rekristallisation nach Warmver
formung. Die im folgenden beschriebenen Versuche 
sind von Fr. L ucke14) und H. V ollm acher16) 
ausgeführt worden.
Der Verlauf der Rekristallisation und die Rekristalli

sationsgeschwindigkeit.
Wenn man in der Kälte reckt und die Rekristalli

sation alsdann in der Hitze stattfinden läßt, muß 
zwischen dem Recken und dem Rekristallisieren eine 
gewisse Zeit verstreichen, und während dieser Zeit 
können Veränderungen im Werkstoff eintreten. Aus 
diesem Grunde war es geboten, das Recken in der
jenigen Temperatur vorzunehmen, bei der auch die 
Rekristallisation vor sich geht. Daher wurde in der 
Wärme gereckt, und zwar mit einem kleinen Fallwerk, 
unter das die vorher auf eine bestimmte Temperatur 
erhitzten Proben gebracht wurden. Unmittelbar nach 
dem Schlage (einer Reckung mit möglichst großer 
Geschwindigkeit) wurden die Proben wieder in den 
Ofen gebracht. Es wurden nun, um einen Einblick 
in den Verlauf der Rekristallisation zu gewinnen, 
zunächst einige Weicheisenproben alsbald wieder

10) W. F r ä n k e l : Die Verfestigung der Metalle durch 
mechanische Beanspruchung (Berlin: J .  Springer 1920) 
S. 26.

u ) J .  C z o c h r a l s k i : Moderne Metallkunde (Berlin- 
J .  Sp-inger 1924) S. 161.

13) Z. Metallk. 17 (1925) S. 213.
13) Z. Metallk. 12 (1920) S. 457; 13 (1921) S. 425.
11) Von der Techn. Hochschule Berlin genehmigte 

T)r.»(stifl.-Dissertation 1925.
15) Von der Techn. Hochschule Berlin genehmigte

Dissertation 1926.

abgekühlt, ehe mutmaßlich die Rekristallisation in 
ihnen beendet war. Bei der Gefügebeobachtung der so 
gewonnenen Proben findet man Gleitlinien und Re- 
kristallisationskcime. Läßt man die Proben eine 
kleine Zeit länger im Ofen, so findet man im Gefüge 
die Keime angewachsen. Die kennzeichnende Ge
fügeerscheinung für Rekristallisation nach Kaltver
formung, nämlich Gleitlinien im gereckten Werkstoff 
und Fortschreiten der Rekristallisation durch An
wachsen der Keime, findet man demnach auch bei der 
Warmreckung, und wird daraus schließen, daß kein 
grundsätzlicher Unterschied zwischen Rekristalli
sation bei Warmreckung und Rekristallisation nach 
Kaltreckung besteht.

Je länger man die Proben im Ofen beläßt, um so 
größer werden die neuen Körner. Man kann nun die 
Proben bestimmte Zeiten im Ofen belassen und dann 
jedesmal die Gesamtzahl der vorhandenen Körner 
zählen. Mittels dieses Verfahrens gewinnt man, wie 
wir im folgenden sehen werden, einen Einblick in den 
Verlauf der Rekristallisation.

Zunächst wurden einige Proben von Weich
eisen untersucht, die vor der Reckung große 
Unterschiede in der Korngröße hatten. Die Aus
gangskorngrößen waren 550 p2, 780 p2 und 
9000 p.2, sie hatten also Unterschiede in der 
Ausgangskorngröße von 50 % bis 1700 %. Diese 
Proben wurden bei 770° um den Betrag von 10 % ge
staucht. Die Kornzählung ergab dann, daß alle diese 
Proben nach der Rekristallisation die gleiche Korn
größe von 9000 p.2 hatten. Auch ist die Zeit, innerhalb 
welcher die Umkristallisation zu der gleichen Korn
größe von 9000 p.2 vor sich geht, bei allen Proben die
selbe. Es bestätigt sich also die schon von Czochralski 
gemachte Beobachtung, daß die Ausgangskorngröße 
auf den Verlauf der Rekristallisation keinen Einfluß 
hat, eine insbesondere für die praktische Anwendung 
wichtige Feststellung. (Die endgültige Korngröße 
eines Schmiedestückes hängt demnach nur vom 
letzten Preßgang oder Hammerschlag und der dabei 
wirksamen Temperatur, nicht aber von der Kristalli
sation des Blockes oder Halbzeuges ab.) Bezüglich 
Rekristallisation verhält sich demnach die gereckte 
Vielkristallmasse, als ob sie isotrop wäre. Die Aus
gangskorngröße, die, wie wir sahen, nur vom Reck
grade und der Recktemperatur abhängt, geht in die 
Endkorngröße gemäß Abb. 1 und Zahlentafel 1 über. 
Offenbar wird die Gestalt dieser Kurven von der Ge
schwindigkeit abhängen, mit der die Rekristalli
sationskeime anwachsen. Obwohl es nicht möglich ist, 
im Schliffbilde die neu entstehenden Körner von den 
noch nicht aulgezehrten gereckten sicher zu unter
scheiden, wird man doch aus der Aenderung der 
Gesamtkornzahl auf die Wachstumsgeschwindigkeit 
der neu entstehenden Körner schließen können. Hierzu 
verhilft die folgende mathematische Ueberlegung, 
deren Mitteilung ich Professor R. R o the  ver
danke :

Vorausgesetzt wird, daß ein Kristallwachstum 
nur von den Rekristallisationskeimen aus vor sich 
geht, daß also der mittlere Flächeninhalt der Körner 
in der gereckten Grundmasse unverändert bleibt.
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Es sei
t  die Zeit,
x (t) die ermittelte Anzahl aller Körner innerhalb

der gegebenen Schlifffläche F, 
a die Ausgangskorngröße, also die mittlere Korn

größe zur Zeit o derjenigen Körner, die vor Be
ginn der Rekristallisation vorhanden waren 
(kernlose Zellen), 

n die Anzahl der Rekristallisationskerne in der
Fläche F,

f (t) der mittlere Flächeninhalt, den die aus diesen 
wachsenden Körner (Kernzellen) zur Zeit t  
erreicht haben.

Dann ist
a • x (o) =  F ; (1)

zur Zeit t  bedecken die Kernzellen die Fläche n f (t), 
die übrigen x (t) — n Zellen die Fläche [x (t) — n] a. 
Also muß sein

n • f (t) +  [x (t) — n] a =  F,

Zahlentafel 1. K o r n g r ö ß e ,  R e k r i s t a l l i s a t i o n s 
t e m p e r a t u r  u n d  R e k r i s t a l l i s a t i o n s d a u e r .

daher
f (t)

F
n x ( o )

a x (t)

n  +  x  (o) — x  (t)

(2 )

(3)

(4)

Die Geschwindigkeit, mit der die Fläche f (t) wächst, 
ergibt sich hieraus durch Differentiation nach t 

d f (t) F  d x (t)

Die Werte für

d t
d x (t) 

d t

n x (o )  d t (5)

lassen sich aus den Kurven über

/ /
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die Aenderung der Kornzahl mit der Zeit entnehmen 
(Abb. 2).

Zunächst mögen einige Folgerungen aus 
der Gestalt dieser Kurven abgeleitet wer
den. Bei allen diesen Kurven hat man 
zunächst ein gerades Stück, das dann m it 
scharf gebogenem Knie in eine schwach 
gekrümmte Kurve übergeht. Diese Form 
läßt sich so deuten, daß im ersten Ab
schnitt der Rekristallisation die Kernzellen 
mit gleichbleibender Geschwindigkeit an- 
wachsen, wobei sie noch nicht zur gegen
seitigen Berührung gelangt sind. Infolge
dessen ändert sich die Kornzahl propor
tional mit der Zeit (erstes gerades Stück 
der Kurve). Wenn sich die Kernzellen 
berühren, wird ihr Wachstum aufhören 
oder sehr klein werden. Die gesamte Korn
zahl ändert sich daher desto langsamer, je 
mehr sich die Kernzellen berühren (knie
förmige Biegung in der Kurve). Nach völ
liger Berührung geht das weitere Korn
wachstum nur noch sehr langsam vor 
sich (letzter schwach gekrümmter Teil der 
Kurve). Diese Deutung der Kurve führt 
zu einer Unterscheidung zwischen den 
bisher oft vermengten Begriffen Rekristalli
sation und Kornvergrößerung. Als R e
k r is ta llisa tio n  bezeichnen wir den Vor
gang der A ufzehrung  der gereckten 
Masse durch die wachsenden Keime, als 
Kornvergrößerung die Aenderung der
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9 20 „ 1 800 18 32 1,5 „ 2 000 12

33 1,75 „ 2 300 12
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Abbildung 1. Rekristallisation von W eieheisen. a-Phase.

!

Abbildung 2. K ornzahl in  A bhängigkeit von der Zeit, 
a -Phase.
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Korngröße durch V ersch iebung der Korngrenzen 
ohne Keimbildung. Demnach kann eine Rekristalli
sation zu kleineren, gleichbleibenden oder größeren 
Korngrößen führen, die Kornvergrößerung jedoch 
nur zu größeren.

Die Bestimmung des Wertes d wird man
nach diesen Betrachtungen nur an den ersten gerad
linigen Stücken der Kurven vornehmen. Sein Wert 
ist also eine Konstante.

Dann folgt aber aus Gleichung 5, daß in dem zu be

obachtenden Bereich auch der Wert für df, ^  kon-d t
stant ist. Der mittlere Flächeninhalt der Kernzellen 
nimmt also während der Rekristallisation, solange 
die Kernzellen sich nicht berühren, mit konstanter 
Geschwindigkeit zu. Da er zu Beginn der Rekri
stallisation gleich o ist, so läßt sich f durch eine Gerade 
darstellen, die durch den Koordinatenursprung geht.

f =  c - t .  (7)
Für den mittleren Korndurchmesser cpt der Kern
zellen folgt daraus

cpk =  d • t 1/* (8)

worin c und d Konstanten sind. Er ändert sich also 
entsprechend einer Parabel. Nimmt man die mittlere 
Kornfläche als Quadrat an, so bedeutet <p* die Seite 
dieses Quadrats, und es wird

d =  / T  (9)
Die lineare Rekristallisationsgeschwindigkeit ist dann 

dcpk d

d t  2 VT

Die lineare Rekristallisationsgeschwindigkeit ist also 
am größten, wenn die Keime eben entstanden sind, 
und nimmt ab, umgekehrt proportional der Wurzel 
aus der Zeit bzw. der Korngröße der neu entstehenden 
Kristallite.

Dieses Ergebnis ist unerwartet. Man würde eher 
vermuten, daß die lineare Rekristallisationsgeschwin
digkeit konstant ist oder aber mit zu
nehmendem Kornvolumen abnimmt. Es 
wurden deshalb unter Zugrundelegung 
solcher Annahmen die entsprechenden 
Kurven für die Aenderung der Kornzahl 
mit der Zeit konstruiert. Es zeigte sich, 
daß die Kurve deutlich nach unten konvex 
ist, wenn die Rekristallisationsgeschwin
digkeit dem Kornvolumen reziprok ist, und 
ebenso deutlich nach oben konvex, wenn 
sie konstant ist. Der in Wirklichkeit an 
einer ganzen Reihe von Proben festge
stellte gerade Verlauf hat daher genügende 
Beweiskraft für die Aufstellung der obigen 
Formeln. Dies gilt zunächst nur für Stahl.

Die Aenderung der Gesamtkornzahl x verläuft, 
wie schon erwähnt, zunächst geradlinig. Der erste Teil 
der Kurve in Abb. 2 entspricht Gleichungen von der 
Form

x =  - b t + — ; (11)a

mittels paralleler Verschiebung der Koordinatenachse 
kann man einsetzen

x i =  — b t (13)
Die mittlere Korngröße qp2 aller Körner (der kern
losen Zellen und der Kernzellen gemeinsam) ist um
gekehrt proportional xt also

cp* =  —  ¡(14)
x i

«P* t  =  — y

Die Korngröße ändert sich also während des Re
kristallisationsverlaufes nach einer gleichseitigen 
Hyperbel. Man erkennt dies in dem ersten Teil der 
Kurven Abb. 1. Während des Ueberganges der Re
kristallisation zur Kornvergrößerung gehen dann die 
Hyperbeln in den schwach ansteigenden weiteren 
Teil der Kurven über. Eine schematische Darstellung 
des Verlaufs aller erwähnten, bei der Rekristallisation 
zu unterscheidenden Größen gibt Abb. 3.

Wie schon erwähnt, gelten diese Ableitungen zu
nächst nur für Stahl. Die Verhältnisse bei anderen 
Metallen müssen noch untersucht werden. Voraus
gesetzt ist ferner, daß die Zahl der Körner im be
obachteten Querschnitt groß ist, so daß die Mitt
lungen trotz der vektoriellen Unterschiede in den 
Kristalliten erlaubt sind. Die Ableitungen sind also 
für Einkristalle oder Konglomerate von wenigen 
Kristallen nicht gültig, wohl aber dürften sie für die 
im praktischen Betriebe vorkommenden Rekristalli
sationen zutreffen, da in den Werkstücken die Zahl 
der Körner stets groß im Verhältnis zum Quer
schnitt zu sein pflegt.

Aus den Kurven Abb. 4 erkennt man, daß deren 
erste Abschnitte bei gleichen Temperaturen nahezu 
parallel laufen, unbeschadet der Verschiedenheiten 
des Reckgrades. Daraus folgt, daß die Geschwindig
keit, mit welcher die neuen Körner anwachsen, nur 
wenig vom Reckgrad und im wesentlichen von der 
Temperatur abhängt. Je kleiner die Körner, also je

größer die Kornzahl ist, um so eher werden allerdings 
die Körner zur Berührung kommen, um so kürzer 
wird also bei gleicher Wachstumsgeschwindigkeit 
der Körner die Gesamtzeit der Rekristallisation

\  ^  
\  1 X

\ '  r
v  /

A /  _______

7=Mi fffere Korngröße a/fer Körner:
2=Gesamt-KornzaM: x
3=Korngröße der neuen Körner
7=ßureftmesser» « » : T(f~'

i '»
' ' 'Af  !  V 2

— --------->■ Zeit
Abbildung 3. Schema des Verlaufs der R ekristallisation .
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Die Rekristallisationsschaubilder bei Warmverformung.
Die Rekristallisationskurve.

Eine weitere Untersuchung betraf die Beziehungen 
zwischen der Korngröße und dem Reckgrad bei der
selben Rekristallisationstemperatur. Die Unter
suchung wurde zunächst an Kupfer ausgeführt. 
Die ermittelten Zahlen und Gesetzmäßigkeiten sind 
bereits an anderer Stelle veröffentlicht worden16). Aus 
den Korngrößenmessungen ergibt sich, daß zwischen 
Reckgrad und Korngröße bei der nämlichen Re
kristallisationstemperatur ein einfaches reziprokes 
Verhältnis besteht. Man erhält in der zeichnerischen

u ) St. u. E. 45 (1925) S. 1117; Z. M etallk. 17 (1925)
S. 316 u. 373.

sationskurve“ bezeichnet. Es hat sich die einfache 
Beziehung ergeben, daß diese Kurve ebenfalls eine 
gleichseitige Hyperbel ist. Die Beobachtung, daß die 
Rekristallisationskurve und die Korngrößenkurven 
gleichseitige Hyperbeln sind, führt zu folgender 
Ueberlegung.

Das Recken wird einen gewissen Betrag an auf
gespeicherter Energie im Raumgitter der Metalle 
anhäufen. Dies ist kenntlich an Störungen der regel
mäßigen Lagerung, wie sie bekanntlich durch Rönt
genuntersuchung nachgewiesen sind. Da es sich um 
kristallisierte, also anisotrope und von Kristallit zu 
Kristallit verschieden orientierte Körper handelt, 
wird der Grad der Störung nicht gleichmäßig, sondern 
zwischen den einzelnen Atomen oder Atomgruppen 
ungleichmäßig verteilt sein; jedoch werden, wofern

Abbildung 4. K om zahl in  A bhängigkeit von der Zeit.

werden. Einen Einblick in die Temperaturabhängig
keit der Rekristallisationsgeschwindigkeit gewinnt
man, wenn man die Werte für nach der Tempe-

d t  1
ratur ordnet. Es ergibt sich dann eine Kurve, die mit 
steigender Temperatur stark ansteigt. Die Log
arithmen ihrer Ordinaten liegen annähernd auf einer 
Geraden. Die Kurve ist daher einer Exponential
kurve ähnlich. Die für die vier Temperaturen 620, 
670, 720 und 770° im a-Gebiet ermittelten Werte 
führen annähernd auf die Formel: R  ̂ =  l,016(t — o00), 
worin Rg die Geschwindigkeit ist, mit welcher die 
Fläche des neu entstehenden Kornes anwächst, und t  
die Temperatur (Abb. 5 und Zahlentafel 2).

Darstellung nahezu genau gleichseitige 
Hyperbeln, jedoch tritt eine Rekristallisa
tion erst ein, wenn der Reckgrad einen 
bestimmten Wert — den Schwellenwert — 
überschreitet. Der Schwellenwert ändert 
sich mit der Temperatur. Je höher die 
Temperatur ist, um so kleiner wird er; je 
niedriger die Temperatur ist, bei der die 
Reckung vorgenommen worden ist, um so 
größer ist e r; schließlich ist er so groß, daß 
eine Rekristallisation auch bei dem größten 
Reckgrad nicht mehr stattfinden kann. 
Die Kurve der Schwellenwerte begrenzt 
zwei Gebiete (Abb. 6), oberhalb und rechts 
der Kurve liegt das Feld der Rekristalli
sation, unterhalb und links von ihr findet 
Rekristallisation nicht statt. Diese Kurve

Zahlentafel 2. B e z i e h u n g  z w is c h e n  A u s g a n g s 
k o r n g r ö ß e  u n d  W a c h s t u m s g e s c h w in d i g k e i t  

b e i  v e r s c h i e d e n e n  T e m p e r a t u r e n .

| Tem- 
peratur

oC

Reckgrad
hir h*-i<x>

%

a
*0

dx(t)n ---- —| d t

df (t) 
dt

(ji2/sek

, df t
lgW F

620 18 300 740 1241- 0,917 5,5 0,74036
1 670 14 324 685 64 — 1,685 18,0 1,25527

720 17 327 680 59 -  2,11 24,3 \ 1,47494720 12 310 715 411 — 2,03 35,4 /
770 10 288 775 22 -  2,06 73 1,86332

scheint im Rekristallisationsschaubild die wichtigste 
Linie zu sein, ich habe sie daher als „RekristaJli-

Abbildung 5. Rekristallisationsgeschwindigkeit 
df (t) .
— —  im a-G ebiet, 

d t

ooo

1  .Qi 
^ 200

¥00

 —7 ' 700 "  ftecAgradifj %fly
Abbildung 6. Rekristallisationskurve: Kupfer.
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die betrachteten 
Querschnitte groß 
genug sind, die 

Störungsmaxima

7200 Z ah len ta fe l  3 K o r n g r ö ß e  
i n  A b h ä n g i g k e i t  v o m  
S t a u c h g r a d  im  a -G e -  

b i e t .

• 700 «  ffeckgrad io %

Abbildung 8. Rekristallisationskurve von Weicheisen.

Abbildung 7. 

R ekristallisa
tion beiWarm- 

verformung 
von Stahl m it 
0,49 %  C und 

0,67 %  Mn.

- ffecA ffradin %  -

gleichmäßig verteilt sein. Daß die Störungsstellen 
auf den Gleitebenen und Korngrenzen ange
häuft sind, ändert nichts an ihrer gleichmäßigen 
Verteilung, weil ja Gleitlinien und Korngrenzen 
ebenfalls gleichmäßig angeordnet sind. Je höher 
der Reckgrad ist, desto gleichmäßiger verteilt 
und desto gleichartiger werden die Störungsstellen 
sein. Im Grenzfalle bei der höchstmöglichen Reckung 
wird die Störung an jeder Atomgruppe gleich hoch 
und gleichartig sein. Dieser Grenzfall ist bereits aus 
anderen Gedankengängen und Beobachtungen heraus 
als ideale F a s e rs tru k tu r  bezeichnet worden. Zur 
Aufrechterhaltung dieses Zwangszustandes sind ent
sprechende Kräfte im Raumgitter erforderlich. Mit 
wachsender Temperatur nehmen diese Kräfte ab. Es 
muß eine bestimmte niedrigste Temperatur geben, 
wo die ideale Faserstruktur nicht mehr festgehalten 
werden kann, sondern zusammenbricht, und zwar 
gleichzeitig an allen Atomen. Dadurch wird jedes 
Atom zum Rekristallisationskern, und man erhält eine 
Rekristallisation mit unendlich großer Kernzahl. Im 
Zustand der idealen Faserstruktur ist das Metall 
homogen. Die Lage der alsdann wirksamen niedrig
sten Rekristallisationstemperatur wird nur von den 
Eigenschaften der betreffenden Atome abhängen. Die 
niedrigste Rekristallisationstemperatur ist deshalb, 
ähnlich wie die Schmelz- oder Siedetemperatur, als 
festes Kennzeichen eines Metalls anzusehen.

Bei höheren Temperaturen genügen kleinere 
Störungen, um die Rekristallisation zu ermöglichen. 
Die Schwellenwerte liegen deshalb bei um so kleinerem 
Reckgrad, je höher die Temperatur ist. Zugleich wird 
mit abnehmendem Reckgrad der zur Rekristallisation 
an der betreffenden Temperatur erforderliche Störungs

Versuch

Nr.

Stauch-
grad

Korn-
grfllle

¡X*

T e m p e r a t u r  650°
1 0 439
2 11,4 364
3 13.9 1150
4 16,1 810
5 16,9 765
6 27,6 460
7 34,1 294
8 57,7 254 1
T e m p e r a t u r  550°
9 0 365

10 19,3 324
11 21,4 304
12 24,4 120
13 30,7 100
14 35,6 94
15 45,5 84
16 47,6 118

! 17 55,5 80

T e m p e r a t u r  500°
18 42,3 n ich t rekr.
19 52,1 25
20 80,4 18

T e m p e r a t u r  450°
21 | 58,5 n ich t rekr.
22 69.2 ft ft

! 23 1 82,6 Beginn d. 
R ekr.

grad an entsprechend 
wenigerStellen erreicht.
Es bilden sich dann 
also entsprechend weni
ger Keime, und dies 
erklärt die Form der 
Korngrößenkurve als 
Hyperbel.

Nach diesen Ueber- 
legungen war anzuneh
men, daß sich die glei
chen Beziehungen, die 
bei Kupfer festgestellt 
wurden, auch bei Eisen 
vorfinden würden. Dies 
ist in der Tat der Fall gewesen. Abb. 7 zeigt das 
Rekristallisationsschaubild für einen Stahl mit unge
fähr 0,5 % C. Es konnte nur bis zur Temperatur 
von 800° hinunter aufgenommen werden, weil dann 
die Modifikationsveränderungen eintreten. Die

 >- fiecM graä in  °/o -

Abbildung 9. R ekristallisation von Weicheisen 
nach W arm verform ung.

Y-Mischkristalle eines Stahles mit 0,5 % C folgen also 
denselben Rekristallisationsgesetzen wie Kupfer. 
In Abb. 8 ist die Rekristallisationskurve für Weich
eisen wiedergegeben. Auch hier sehen wir grund
sätzlich den gleichen Verlauf. Es handelt sich um 
eine gleichseitige Hyperbel. Weil jedoch zwei Modi-
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fikationen auftreten, finden sich zwei Rekristalli
sationskurven übereinander. Dementsprechend be
steht auch das Rekristallisationsschaubild für Weich
eisen (Abb. 9) aus zwei übereinander gesetzten Schau
bildern, oben eines für das '¡-Gebiet und unten eines 
für die a-Phase (Zahlentafel 3). Es ist hiernach mög
lich, für jeden Reckgrad und für jede Temperatur aus 
dem Schaubild zu entnehmen, wie groß die Korn
größen bei der Rekristallisation ausfallen werden. 
Dies kann auch rechnerisch ermittelt werden.

Wir legen in die Rekristallisationsschaubilder 
Ebenen unter 45° Neigung und zeichnen in diese die 
Parameter der Korngrößenhyperbel. Beim Kupfer 
erhält man dadurch eine 
Ellipse, beim Stahl und beim 
Weicheisen gerade Linien 
(Abb. 10, 11 und 12). Nun
mehr lassen sich die Formeln 
für die Korngrößenflächen 
ableiten. Da die Entwicklung 
für Kupfer und Stahl bereits 
an anderer Stelle gegeben 
ist16), beschränke ich mich 
hier auf die Ableitung für 
Weicheisen.

hieraus folgt für die Hyperbelflächen nach Reckung 
im a-Gebiet

V . cp:

abgerundet

=  —  • 0,8832 [t 
2 L

450]2

cp2 = 0,4 (t -  450)2

Für Reckung im y-Gebiet lautet die entsprechende 
Formel

.  0,2 (t -  680)2
<J>2 = ---------------------------- .V

Die Gleichung für die Korngröße bei Abkühlung nach 
Reckung im y-Gebiet hat nur empirische Bedeutung 
und kann nicht ohne weiteres zur Betrachtung des 
Rekristallisationsvorganges im y-Gebiet verwendet 
werden, denn der Korngrößenmessung geht die 

Modifikationsveränderung y —>• a • Eisen 
während der Abkühlung voraus. Aus der 
Tatsache, daß die Parameterkurve auch 
in diesem Falle eine Gerade ist, ergibt 
sich als notwendige Folgerung, daß die 

Korngröße des durch 
die Modifikationsver
änderung entstandenen 
a-Eisens dem durch 
Rekristallisation ent
standenen y-Korn pro
portional sein muß. 
Man kann an die Mög
lichkeit denken, daß 
das a-Korn ebenso 
groß ist wie das y-Korn, 
aus dem es entsteht. 
Diese Frage bedarf je
doch weiterer Unter
suchung.

70 20 30 vo 
Rec/rgradin °/o -

Abbildung 11. Param eterkurve 
für R ekristallisation von 

Weieheisen.

y \  \  \  \  \  
\ \ \ \ \ \
70 20 30 

Rec/rgrad in °/o • 700
vo 30 eo 70

Tij
Abbildung 10. Param eterkurve 

fü r R ekristallisation 
von Kupfer.

Die Gleichung für die Korngrößenhyperbel nach 
der Reckung im a-Gebiet sei:

v • = P i
2

7200

7000

.% <900 

\
\  900

I
VOO

200

hierin ist v der Reckgrad =  100 h, fi 2
ü .

% , cp2 die

Korngröße in p.2 und pt der Parameter der gleich
seitigen Hyperbel. Entsprechend ist die Gleichung 
der Korngrößenhyperbel nach Reckung im y-Gebiet

v .cp2 =  ^ L .

Die Gleichung der Geraden in der um 45° geneigten 
Ebene ist, wenn t  die Temperatur in 0 C bedeutet,

P i =  0,883 (t — 450) 
p 2 =  0,645 11 — 680);
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Abbildung 12. Param eter der K orngrößen
hyperbel für Stahl, W eicheisen und  Kupfer.

Theoretische und praktische Folgerungen.

Es ist nunmehr möglich, einige der in der Einlei
tung aufgeworfenen Fragen zu beantworten. Zu
nächst können wir den Unterschied zwischen Warm-
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Verformung und Kaltverformung erörtern. Die Re- 
kristall' sationskurve trennt zwei Gebiete. Oberhalb 
der Kurve wird eine Reckung alsbald Rekristalli
sation zur Folge haben, während im Gebiete unter
halb der Kurve auch bei beliebig langer Glühdauer 
eine Rekristallisation nicht eintreten kann. Die 
Kurve trennt daher die Gebiete der K a ltv e rfo r
m ung und W arm verform ung. Wie aber Abb. 8 
zeigt ist es auch bei höheren Temperaturen, z. B. 
bei 800° möglich, eine kleine Reckung auszuführen, 
ohne daß Rekristallisation eintritt. Hier verhält sich 
also ein Metall ähnlich wie bei einer Kaltverformung. 
Es wird gereckt, ohne daß es rekristallisiert. In dem 
Gebiete links und unterhalb der Kurve wird daher die 
Kristallerholung sich abspielen können.

Abbildung 13. Korngröße nach Kaltverform ung, 
berechnet nach der Rekristallisationskurve.

Man kann die Korngrößen bei Rekristallisation 
nach Kaltverformung aus den Rekristallisations
schaubildern für Warmverformung ableiten. Die 
Rekristallisation beim Erhitzen nach Kalt Verformung 
wird nämlich dann eintreten, wenn das gereckte Me
tall auf den dem Reckgrad entsprechenden Punkt der 
Rekristallisationskurve erhitzt wird. Trägt man für 
Eisen die Korngrößen an der Rekristallisationskurve 
als Ordinate, die verschiedenen Reckgrade als Ab
szisse auf, so erhält man die Kurve Abb. 13. Es ist 
dies die bekannte von Pom p zuerst gegebene Kurve 
mit dem hohen Maximum bei einem Reckgrad von 
etwa 10 %. Der schnelle Anstieg der Kurve bei 
Reckungen von 12 bis 10 % erklärt sich aus der 
hyperbolischen Form der Rekristallisationskurve. Der 
plötzliche Abfall bei kleineren Reckgraden rührt 
daher, daß die Rekristallisationskurve infolge der 
a-Y-Umwandlung abbricht. Damit ist gezeigt, daß 
das Eisen keine besondere Art des Rekristallisations- 
schaubildes besitzt.

Erhitzt man ein Metall nur gerade so hoch, daß 
es die Rekristallisationskurve berührt, so wird nur 
ein unbestimmter Teil der Störungsstellen Keime 
bilden, nämlich diejenigen, bei denen die Raum
gitterstörung etwas größer ist als bei dem Rest, alle 
übrigen kristallisieren nicht. Man kann dann nur 
einige wenige sehr große Körner erhalten. Eine der
artig ungewöhnlich große Korngröße wird auch in 
Schmiedestücken oder Preßstücken auftreten müssen, 
wenn die Reckung gerade gleich dem Betrag des 
Schwellenwertes ist. Wenn bei der Verarbeitung- 
schwerer Stücke die Reckwirkung nicht ausreichend 
bis in den Kern eindringt, so muß eine solche grob
körnige Zone zwischen Rand und Innern entstehen, 
nämlich da, wo der Reckgrad gleich dem Schwellen
wert der Rekristallisation ist.

Auch die Korngrößen bei ausreichender Schmiede- 
und Walzreckung lassen sich aus den Schaubildern 
und Formeln ableiten. Dabei ergeben sich Ueber- 
legungen über die Unterschiede zwischen Schmieden 
und Pressen bezüglich der Beeinflussung des Werk
stoffes. Aus der Form der Geschwindigkeitskurve als 
Exponentialkurve ergibt sich, daß die Zeit, die die 
Rekristallisation beansprucht, in hoher Temperatur 
gering ist. Sie beträgt unter Umständen nur wenige 
Sekunden oder nur Bruchteile einer Sekunde. Dann 
verläuft also der Rekristallisationsvorgang mit sehr

Abbildung 14. Korngrößenänderung 
beim W armschneiden.

hoher Geschwindigkeit. Ei- wird sich zum Beispiel 
beim Schmieden nach jedem einzelnen Hammerschlag 
vollziehen. Mit jedem Hammerschlag tritt zunächst 
eine Härtung und dann infolge Rekristallisation eine 
Enthärtung des Werkstoffes ein. Es wird aber mög
lich sein, so schnell zu schmieden, daß die Rekristalli
sation nicht vollendet ist, ehe der nächste Hammer
schlag auftrifft. Nunmehr trifft der Schlag auf einen 
gehärteten Werkstoff, so daß die mechanische Form
änderung geringer ausfallen muß. Bei etwas niederer 
Temperatur kann sogar der Fall eintreten, daß meh
rere Hammerschläge auftreffen, ohne daß Rekristalli
sation eingetreten ist. Dann wird die Härtung des 
Werkstoffes so groß werden können, daß er den 
Hammer elastisch zurückwirft.

Die Zeit zwischen den Arbeitsgängen einer Presse 
wird im allgemeinen für die Rekristallisation aus
reichen. Es kann aber unter Umständen der Preßhub 
so langsam sein, daß sich schon während des Preß- 
weges eine Rekristallisation im Werkstück vollzieht.
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Es kann dadurch ein grobes Korn entstehen, wenn der 
Reckgrad klein ist. In Abb. 14 ist auf Grund der mit- 
geteilten Unterlagen gezeigt, wie sich die Korngröße 
entwickelt, wenn ein Weicheisen bei 15 % Quer
schnittsverringerung von Temperaturen zwischen 
1100 und 900° geschmiedet wird.

Z usam m enfassung .
Es wird ein neues Verfahren zur Untersuchung 

der Rekristallisation beschrieben, nämlich die Be-
*

An den V ortrag schloß sich folgende E r ö r t e r u n g  an.
$r.*3ng. H. J u n g b l u t h ,  Essen: Professor Hane- 

mann h a t in seinem V ortrag die Rekristallisationskurve 
entwickelt, d. h. die K urve, die die un terste  T em peratur 
angibt, hei der eine R ekristallisation e in treten  kann. N un 
glaubt H err H anem ann aus dieser Rekristallisationskurve 
auch die Kom größenanom alie beim technischen, kohlen
stoffarmen Eisen erklären zu können. Aus Abb. 13 des 
Berichtes geht nämlich hervor, daß er den R ekristalli
sationsbeginn m it der jeweiligen höchsten Korngröße auch 
beim Eisen zusammenfallen läßt. Das ist nich t zutreffend. 
Es sind beim Eisen R ekristallisationstem peraturen un ter 
Acj möglich, wo der optisch nachweisbare R ekristalli
sationsbeginn bereits bei 5 %  Stauchung liegt, die höchste 
Korngröße aber bei 10 % . Jedenfalls geht das aus meinen 
Messungen hervor. D arin besteh t ja  gerade die Anomalie 
beim kohlenstoffarmen Eisen. Elektrolyteisen zeigt diese 
nicht, wie die beiden A rbeiten von Oberhoffer und Oertel 
beweisen. Die Frage dürfte  also durch H errn H anem ann 
noch nicht geklärt sein.

Des weiteren sind m ir H errn  H anem anns E rö rte 
rungen über die Ausgangskomgröße nich t ganz klar. E r 
führte aus, es sei gleichgültig, von welcher Korngröße m an 
ausgehe; stets führe ein bestim m ter Verformungsgrad und 
eine bestimmte R ekristallisationstem peratur zu derselben 
Korngröße. I s t  die Ausgangskomgröße kleiner als die 
später nach dem Glühen zwangläufig sich einstellende, 
dann t r i t t  eben K om w aehstum  ein, is t sie größer, dann 
muß Kom verkleinerung einsetzen. Nun besteht, soweit 
ich unterrichtet bin, beim Züchten großer Kristalle, z. B. 
großer Aluminiumkristalle, der K unstgriff gerade darin, 
die anfänglich kleinen K ristalle jeweilig um  geringe Grade 
zu verformen, dann zu rekristallisieren und diesen Vor
gang mehrmals zu wiederholen. Man gelangt so zu K ri
stallen von beträchtlicher Ausdehnung. Das scheint mir 
in einem W iderspruch m it den obigen Erörterungen von 
H errn Hanem ann zu stehen.

Professor Dr. phil. F r. K ö r b e r ,  Düsseldorf: Zu den 
bemerkenswerten Ausführungen von Professor H ane
mann h ä tte  ich zur Vermeidung von späteren Mißver
ständnissen eine Frage zu stellen, die im wesentlichen 
die Nom enklatur be trifft. H err H anem ann tren n t durch 
die Rekristallisationskurve ein Gebiet, in dem nach der 
Verformung Kom waehstum  e in tr itt , von einem Gebiet, in 
dem dieses Kom waehstum  nicht e in tritt. Die in diesem letz
teren Gebiet nach einer Verformung vor sich gehenden Aen- 
derungen bezeichnet er m it dem N am en, ,K ristallerholur g“ .

Ich glaube, daß da gegenüber früheren Bezeich
nungen ein gewisser Unterschied besteh t; z. B. sei ein 
weiches Flußeisen bei R aum tem peratur um  etw a 10 %  
verformt. Dadurch ändern sich seine mechanischen 
Eigenschaften, und gleichzeitig beobachtet m an im Ge
füge eine Aenderung; die K ristalle werden gestreckt, 
Gleitlinien erscheinen in  den K ristallen u. dgl. m. 
Erwärmt man den gereckten W erkstoff, so beobachtet 
man bei 600°, also noch unterhalb  der R ekristallisations
kurve, daß die ursprünglichen m echanischen E igen
schaften — also die geringe Festigkeit und  die große 
Dehnung — wiederkehren. Im  Gefüge sind die kenn
zeichnenden Erscheinungen der K altverform ung, die 
Streckung und die Gleitebenen, verloren gegangen, und 
es h a t sich wieder ein annähernd gleichachsiges K om  ge
bildet. Diesen Vorgang pflegte m an früher auch als 
Rekristallisation zu bezeichnen. E rs t wenn man die 
Tem peratur höher treib t, also über 600 bis 650 0 h inaus, dann 
beobachtet m an die Erscheinung des Kom w achstum s.

Stimmung der Rekristallisationsgeschwindigkeit aus 
der Korngröße nach Warmverformung. Es ergibt sich 
dadurch die Möglichkeit, die Erscheinungen der Re
kristallisation einheitlich zu erklären und auch die 
Korngröße nach den verschiedenen Reckbehand
lungen im voraus zu berechnen. Hiermit ist der Weg 
gezeigt, um die Kalt- und die Warmverformung zu 
leiten, nicht nur zur Erzielung der Formänderung, 
sondern auch zur Erhöhung der Güte der Werkstoffe.

*
i

Der Vorgang, daß schon un terhalb  der R ekrista lli
sationskurve die R ückkehr der ursprünglichen E igen
schaften einsetzt, ohne daß ein Kornw achstum  zu be
obachten ist, h a t m an bisher ebenfalls als Rekristallisation 
bezeichnet. W enn Sie je tz t die Auffassung haben, daß  
wir diese Bezeichnung einengen müssen, daß wir nu r die 
m it Kornw achstum  verbundene Erscheinung m it dem 
Nam en „R ekristallisation“ bezeichnen wollen, dann ist 
die von m ir gewünschte K lärung der Begriffe gegeben.

Dr. p h il.M .P o la n y i,B e rlin :  W ir haben gehört, d aß es  
bei Stauch versuchen für die entstehende Korngröße g l jich- 
gültig ist, welche Korngröße ursprünglich vorhanden war.

Ganz anders is t es aber, wenn m an Dehnungsver
suche ans eilt. E rh itz t m an etwa gedehnte Z innkristalle 
(Zinnkristalle lassen sich sehr weit dehnen, um  700 % ) auf 
200° w ährend 10 min, so beobachtet m an noch keine 
R ekristallisation. W alzt m an dagegen einen Zinnpolykrist all 
auch nu r um annähernd den gleichen Betrag aus, so wird 
schon hei Tem peraturen, die etw a 50° betragen, eine e r
hebliche Rekristallisation eintreten, wie dies aus dem Re - 
kristallisationsdiagram m  v o n C z o c h ra ls k i  ersichtlich ist.

Hier ist also der U nterschied sehr groß. Aber es 
zeigt sich sofort, daß er viel kleiner wird, wenn m an s ta tt  
der Dehnung eine Stauchung vom im m t. D rückt m an den 
K ristall p la tt und nim m t eine Verlagerung vor, die etw a 
denselben B etrag h a t, so wird er schon bei 50° in kleine 
K ristalle zerfallen. Es zeigt sich in diesem Falle kein 
Unterschied zwischen einem p lattgedrückten  normalen 
polykristallinen Z inndraht und dem Einkristall.

Die Erklärung is t sehr einfach; die Dehnung ist ein 
Vorgang, der beim K ristall sehr g la tt vor sich geht. Ich 
habe in  meinem B ericht17) Gelegenheit gehabt, zu zeigen, 
daß diese Dehnung eine Gleitung entlang einer einzigen 
Gleitebene, entlang einer einzigen G leitrichtung ist, und 
daß dabei wiederum nahezu ebene Gleitflächen entstehen.

So gedehnte Kristalle haben natürlich eine vi 1 kleinere 
Neigung zu rekristallisieren als etw a plattgedrückte, weil 
sich nämlich beim Stauchen der Mechanismus aus vielen 
einander durchkreuzenden Gleitungen zusamm ensetzt, die 
einen Endzustand ergeben m it s ta rk  gekrüm m ten Gleit
flächen und  entsprechend starken Verspannungen.

F ü r den Polykristall ist es also gleichgültig, ob man 
dehnt oder stauch t. Beim E inkristall entstehen dagegen 
dabei sehr verschiedene Z ustände: Der gedehnte E in
kristall ist unverspannt, der gestauchte verhält sich 
dagegen n ich t viel anders als der gestauchte Polykristall.

3)r.»3n9- E. H o u d r e m o n t ,  K refeld: Ich  bin der 
A nsicht, daß die Schwierigkeiten, die sich bei der Beur- 
teüung des Vortrages von Professor H anem ann ergeben, 
darin liegen, daß w ir leicht veranlaßt werden, die R ekri
stallisationsvorgänge so weit zu verfolgen, daß gleich
zeitig Kristallisationsvorgänge dam it verbunden sind.

An den Kom grenzen von V ielkristallstoffen werden 
s te ts Spannungen vorhanden sein, die eine Folge der Be
hinderung der vollkommenen K ristallflächenausbildung 
sind. Diese Spannungen werden das Bestreben haben, 
sich auszugleichen. Der Ausgleich kann indes nu r dann 
sta ttfinden , wenn die Spannungsunterschiede an  den 
K om grenzen so groß werden, daß der W iderstand der 
angrenzenden K örner gegen das K ristallw achstum , dessen 
Größe wiederum in  dem Aufbau bzw. der Orientierung 
der betreffenden Kristallflächen begründet ist, von ihnen 
überwunden wird. Man wird daher an  den Kom grenzen 
von V ielkristallstoffen s te ts Spannungsgleichgewichte 
haben. Eine Störung dieses Gleichgewichtes bedingt

17/ B jr . W erkstoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 85(1926).

62



490 Stahl und Eisen. Ueber Rekristallisation. 47. Jah rg . Nr. 12.

Kornveränderung. Die Ursachen der Gleichgewichts
störung können zweierlei A rt sein:

1. durch Verformung. Die Spannungen an einzelnen 
Flächen werden so groß, daß der Einform widerstand der 
angrenzenden Kristallflächen überwunden wird. Diese 
Erscheinung wird m it Rekristallisation bezeichnet.

2. durch Verminderung des Einform widerstandes 
der einzelnen Körner, z. B. durch Erhöhung der Tem pe
ra tu r (Aenderung der Bewegungsenergie von A tom 
verbänden und Zusam m enhalter der Atomverbände). 
Diese nur durch Tem peratursteigerung he~vorgerufene 
Kornveränderung bezeichnet man als Kristallisation.

Bei Rekristallisationserscheinungen ist bei vielen Me
tallen eine Verbindung von Verformen und Ania.sen bei 
höheren Tem peraturen erforderlich, während bei einzelnen 
Metallen bereits bei R aum tem peratur Rekristallisation 
erfolgt. Infolgedessen findet bei Vielkristallstoffen — ab
gesehen von Umkristallisationserscheinungen, die ihrer
seits ja  auch nur Folgen von Gleichgewichtsstörungen 
durch Atomumgruppierungen sind — normales K ristall
wachstum in festem Zustande s ta tt  m it steigender E r
wärmung bis zum Schmelzpunkt. Die Kornanordnung 
eines Vielkristallstoffes bei R aum tem peratur g ib t uns 
daher stets ein Bild des Gleichgewichtes, wie es durch die 
vorhergehende W armbehandlung bedingt ist. E rst durch 
Ueberschreiten der bei dieser W arm behandlung erreichten 
Tem peratur findet weitere Form veränderung s ta tt ,  es 
sei denn, daß zwischendurch infolge Verformungen 
das Gleichgewicht gestört wurde. Dann werden bereits 
bei tieferer Tem peraturbehandlung neue Gleichgewichte 
erreicht, und bei einzelnen Metallen erfolgt dies bereits bei 
R aum tem peratur (Zink und Blei).

Bei Eisenlegierungen ist stets ein höheres Anlassen 
nach Kaltverformung erforderlich, und es is t daher sehr 
schwer, Rekristallisations- und Kristallisationserschei
nungen genau zu trennen.

Da alle Körner verschiedene kristallographische Orien
tierung besitzen, ist m it ziemlicher Sicherheit anzunehmen, 
daß bei einem bestim m ten Reckgrad, z. B. 10 % , nu r die 
kristallographisch günstigst gelegenen Kristalle verformt 
werden, was auch metallographisch beobachtet werden 
kann. Wie schon Professor Körber erwähnte, sind die ge
reckten Körner durch Anlassen bei 600 bis 650° bereits 
deutlich rekristallisiert, während die nicht verformten 
keinerlei Veränderung erfahren haben. Auch diese E r
scheinung kann man metallographisch feststellen. Die 
Festigkeitseigenschaften des so behandelten Stoffs stimmen 
wieder m it denen des ausgeglühten Materials überein.

Trotzdem ist je tz t an den Korngrenzen zwischen 
rekristallisierten und unverändert gebliebenen Körnern 
eine Aenderung des Gleichgewichtszustandes eingetreten, 
und diese fü h rt bei weiterer Tem peratursteigerung zu 
weiteren Kristallisationserscheinungen und bei 780 bis 
800° und 10 %  Reckung z. B. zu dem bekannten groben 
Korngefüge. Bei 600° sind die gestreckten Körner deutlich 
rekristallisiert, der sogenannte Sch well wert bei 780 bis 
800° ist eine Folge weiterer Kristallisation, und es ist, wie 
H err Professor Körber hervorhob, nicht ohne weiteres an 
gängig, diesen Schwellwert als Grundbegriff der R e
kristallisation festzulegen.

Was die Ausführungen des Herrn Jungbluth  anbe
langt, so möchte ich hervorheben, daß wir wahrscheinlich 
bei 5 %  Reckung und der Möglichkeit höherer Glüh- 
tem peratu r als 800°, ohne dabei in Umwandlungsgebiet 
zu gelangen, das höchste Rekristallisations- und K ri
stallisationsvermögen finden könnten.

Professor S r.^ jng . H a n e m a n n ,  Berlin: Meine U nter
suchungen bezogen sich auf Vielkristalle m it einer im 
V erhältnis zum Q uerschnitt sehr großen Kornzahl, und 
da ist in der T at kein Unterschied zwischen der W irkung 
einer Dehnung oder einer Stauchung auf die nachfolgende 
Rekristallisation. Offenbar entstehen durch die Zwangs
verbindungen der Komgrenzen auch bei der Dehnung 
in den K ristalT ten von Vielkristallen entsprechende 
Spannungen wie bei der Stauchung. Bei E inkristallen 
h a t man ein ganz anderes Verhalten. Die inneren Span
nungen bei der Reckung werden je nach der Richtung 
der R eckkraft zu den Kristallachsen verschieden große 
W erte annehm en, und dementsprechend wird auch die 
Rekristallisation verschieden sein.

Die Ausführungen von H errn Polanyi, daß im nicht 
regulären Metall durch bloßes E rhitzen  innere Spannungen 
entstehen müssen, sind einleuchtend.

Bezüglich der Ausführungen des H errn  Jungbluth 
m öchte ich darauf hinweisen, daß nach m einer Theorie 
für Stahl die höchste Korngröße bei Rekristallisation 
nach K altverform ung n ich t imm er bei lOprozentiger 
Reckung liegen m uß, sondern sich m it abnehmendem 
K ohlenstoffgehalt zu geringeren Reckgraden verschiebt, 
und ich glaube, daß anders lautende Ergebnisse einer 
experimentellen Nachprüfung bedürfen. Im  E lektro ly t
eisen m uß nach meiner Theorie das Maximum bei kleine
rem Reckgrade liegen als bei kohlenstoffhaltigen Stählen. 
W enn Oberhoffer und Oertel18) beim Elektrolyteisen kein 
Maximum gefunden haben, so dürfte  dies darin  seinen 
Grund haben, daß sie Stauchungen un ter 5 %  nicht un ter
sucht haben. Das Maximum ist in der Nähe von 5 %  zu 
erwarten. Diese Frage ist indessen auch deshalb reizvoll, 
weil dabei auch die Umwandlung a-ß zur Erörterung 
kom mt und ebenso etwaige andere gelegentlich verm utete 
Zustandsänderungen im a-Gebiet. W enn die a-ß-Um- 
wandlung etw a eine Rekristallisation auslösen sollte, so 
m üßte naturgem äß das Maximum immer bei dem Reck
grade liegen, wo die durch den a-ß-P unkt gehende 
W agerechte die a-R ekristallisationskurve schneidet. Nach 
den U ntersuchungen von Oberhoffer und Oertel ist das 
n ich t der Fall. Dies ist ein Beweis dafür, daß die a-ß- 
Umwandlung keineAenderung derK ristalls truk tur bewirkt.

Ungewöhnlich große Kristalle kann m an durch Re
kristallisation züchten, bei der m an gerade die Re
kristallisationskurve b e rü h rt. Dies w ird am  besten ge
lingen in  möglichst spannungsfreiem M etall m it kleinem 
R eckgrad bei hoher Tem peratur. Diesen Bedingungen 
wird man durch wiederholtes R ekristallisieren m it kleinem 
Reckgrad am besten genügen können.

H err Houdrem ont unterscheidet zwischen „R e
kristallisation“ und  „K ristallisation“ . E r  will unter 
„K ristallisation“ verstanden wissen, was ich m it dem 
W orte „KornVergrößerung“ bezeichnet habe. Nun ist 
aber bekanntlich der Sinn des W ortes „K ristallisation“ 
sehr umfassend. Man versteh t darun ter z. B. das Wachsen 
von Kristallen aus einer Schmelze, also einen Vorgang, der 
völlig frei von m echanischen Spannungen verlaufen kann. 
Auch Umwandlungen im festen Zustande, wie z. B. die 
Perlitum wandlungen aus den Mischkristallen, sind Kri
stallisationen. Die Rekristallisation ist ebenfalls nur ein 
Sonderfall von K ristallisation, deshalb is t das Wort 
„K ristallisation“ zur besonderen Bezeichnung einer 
Kornvergrößerung in m it Spannungen behafteten festen 
Phasen nicht geeignet.

Ich bin m it H errn H oudrem ont darin  einig, daß man 
es häufig m it einer gemeinsamen W irkung von Rekristalli
sation und Kornvergrößerung zu tu n  haben wird, weil 
sich unm ittelbar an die R ekristallisation eine Korn
vergrößerung in m ehr oder m inder großem Ausmaße an
schließen kann.

Auf die A usführungen von H errn  Professor Körber 
möchte ich folgendes entgegnen. Nach den Untersu 
chungen von Polanyi und Koref kann m an durch gelindes 
E rhitzen kaltgereckter Metalle die mechanische Härtung 
wieder beseitigen, ohne daß eine Um kristallisation vor 
sich geh t; z. B. läß t sich ein kaltgezogener Wolfram- 
E inkristall nach Koref durch E rh itzen  auf 600° weich 
machen, daß man ihn weiterziehen kann, ohne daß er 
vorher seine Eigenschaft als E inkristall durch das Er
hitzen verlöre. E r behält also seine langgestreckte Form 
und einheitliche Orientierung. Eine R ekristallisation ist 
n ich t eingetreten, denn die niedrigste Rekristallisations
tem pera tu r liegt bei etw a 1200°. Eine solche Erweichung 
durch E rhitzen kaltgereckter Metalle unterhalb  der Re
kristallisationstem peratur wird nach Groß und Koref 
m it K r i s t a l l e r h o l u n g  bezeichnet. Nach meinen Unter
suchungen m uß beim E rh itzen  gereckter Metalle, in Ge
bieten, die von der R ekristallisationskurve umschlossen 
werden, im m e r  R ekristallisation eintreten. D araus geht 
hervor, daß eine Kristallerholung nur in dem Gebiete links 
und un terhalb  der Rekristallisationskurve vor sich gehen 
kann. Dem entsprechend m öchte ich die Begriffe wie folgt 
kennzeichnen:

« j  Ä . a. "O.
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1. R e k r i s t a l l i s a t i o n :  Sie ist eine Neubildung des 
Kristallgefüges eines gereckten Metalles, wobei die neu 
entstehenden K ristallite  aus Keimen anwaohsen. Die 
Keimbildung vollzieht sich nu r in dem von der R ekristalli
sationskurve umschlossenen Gebiet. Die Rekristallisation 
ist beendet, wenn die gereckte Metallmasse durch die an 
wachsenden Keime völlig aufgezehrt ist.

2. K o r n v e r g r ö ß e r u n g  (von Mineralogen m it
unter als S a m m e l k r i s t a l l i s a t i o n ,  von G u e r t l e r  als 
E in fo rm u n g  bezeichnet): H ierunter ist das Anwachsen 
einiger K örner in einem Kristallhaufw erk auf K osten der 
anderen zu verstehen. Als Ursache fü r die Kornvergröße
rung sind Unterschiede der m echanischen Spannung

zwischen den einzelnen K ristalliten anzusehen. Der R eck
grad liegt unterhalb  des Schwellenwertes für die R e
kristallisation. Korn Vergrößerung t r i t t  häufig ein im 
Anschluß an  die Rekristallisation, insbesondere bei höhe
rem  Erhitzen , ferner auch nach einer Zustandsänderung 
im festen Zustande. Es ist noch zu untersuchen, 
ob die Kornvergrößerung an  eine M indesttem peratur 
geknüpft ist.

3. K r i s t a l l e r h o l u n g :  H ierunter versteht m an eine 
Verringerung der durch Reckung verursachten m echa
nischen H ärtung  ohne sichtbare Um orientierung im 
Kristallgefüge. Sie kann sich vollziehen in dem Gebiete 
links und unterhalb  der Rekristallisationskurve.

Kupferhaltiger Flußstahl und seine Weiterverarbeitung.
Vor Dr. W ilhelm  H erw ig in Siegburg.

(Schrifttumsangaben über den E in fluß  des K upfers auf Stahl. Untersuchungsergebnisse an beanstandeten 
Stählen, die m it einem Zusatz an kupferreichem Stahleisen erschmolzen morden waren. Verhalten kupfer

haltigen Siemens-M artin-Stahles beim Walzen und Beizen.)

I |i e  Veranlassung zu der vorliegenden Arbeit 
über die Einwirkung des Kupfers auf die Weiter

verarbeitung von Flußstahl, die im August 1926 ab
geschlossen wurde, ging von einem Vorfall aus, 
der den Siemens-Martin-Betrieb eines großen Hütten
werkes empfindlich schädigte.

Das betreffende Stahlwerk stellte Tiefziehstahl 
für Geschirrbleche her, die aus westfälischem Stahl
eisen und aus Thomasschrott eigenen Abfalles mit 
geringen Mengen Mischschrottes erschmolzen wurden. 
Als man nach dem Kriege infolge besonderer Um
stände das Stahleisen wechselte, nahmen die Be
anstandungen plötzlich in ungewöhnlichem Maße zu. 
Schmelz- und Walzverfahren waren ohne Abänderung 
durchgeführt worden, so lag es nahe, den Stahleisen
wechsel für die Mißerfolge verantwortlich zu machen. 
Der Betrieb schaltete das verdächtige Stahleisen aus, 
und nach kurzer Zeit gingen die Beschwerden wieder 
auf ihren früheren Stand zurück. Da in dem 
betreffenden Stahleisen ein hoher Kupfergehalt 
ermittelt worden war, wurde dieser für die Miß
erfolge verantwortlich gemacht.

Im Schrifttum ist nicht viel über die Einwirkung 
von Kupfer auf die Eigenschaften von Flußeisen 
enthalten. L ip in 1) berichtet, daß die Warmbildsam
keit eines Eisens mit 0,1 % C erst bei einem Kupfer
gehalt von 4 %  leidet. Nach B u rg er und A sto n 2) 
tritt bei einem Kupfergehalt von 2 % Rotbruch ein. 
Howe3) stellte fest, daß 0,2 % Cu einflußlos auf 
schmiedbares Eisen sind, 0,3 % Cu noch ohne Nach
teil sein können, 0,34 % gefährlich werden, und 
S tenge l4), daß bei Schmiedeisen von 0,015 % S und 
0,44 % Cu sich erst Spuren von Rotbruch zeigen, 
während die Festigkeit selbst bei mehr als 0,3 % Cu 
nicht beeinflußt wird.

Diese voneinander abweichenden Berichte der 
verschiedenen Forscher sind wohl darauf zurück
zuführen, daß man reines Eisen, fertiggeschmolzenen 
Stahl oder Abfälle, wie Späne usw., mit Kupfer 
zusammenschmolz und diese Legierungen zu den Ver
suchen benutzte.

*) St. u. E. 20 (1900) S. 540.
*) Iron Age 83 (1909) S. 84.
*) The M etallurgyof Steel, Bd. I(N ew Y ork: Scientific 

Publishing Co. 1890) S. 83.
4) Karstens Archiv 10 (1837) S. 744.

So groß auch der wissenschaftliche Wert solcher 
Forschungen ist, für die Forschungsbefunde der Praxis 
war es nötig, daß das Kupfer den ganzen Schmelz
vorgang im Ofen mitmachte und gegebenenfalls schon 
im Stahleisen der Schmelzung zugesetzt wurde.

Eine vergleichende Untersuchung des kupfer
reichen und des früher angewandten kupferarmen 
Stahleisens ergab die in Zahlentafel 1 angegebenen 
Werte.
Z ahlentafel 1. M o n a t s d u r c h s c h n i t t s a n a l y s e  d e r  

b e id e n  S t a h l s o r t e n .

Kupferreiches Stahleisen Kupferarmes Stahleisen

3,78 %  C 
0,80 %  Si 
3,57 %  Mn 
0,12 %  P 
0,041 %  S 
0,38 %  Cu 
0,04 %  As 
Sb- u. Sn-Spuren

4,17 %  C 
0 ,9 6 %  Si 
4 ,2 3 %  Mn 
0 ,1 0 %  P  
0 ,0 2 %  S 
0,08 %  Cu 
A s-Spuren 
0,0 %  Sn u. Sb

Der Kupfergehalt der verschiedenen Wagen in 
den betreffenden Monaten schwankte bei kupfer
reichem Stahleisen zwischen 0,18 und 1,04 % und 
bei kupferarmem zwischen 0,07 und 0,1 %.

Die Monatslieferung des kupferreichen Stahleisens 
stammte nachweisbar von sechs verschiedenen Hoch
ofenwerken; woraus sich die starken Schwankungen 
innerhalb der Analysen der einzelnen Wagen er
klären lassen.

Nach der vergleichenden chemischen Unter
suchung von kupferreichem und kupferarmem Stahl
eisen kann das kupferreiche Stahleisen mit Ausnahme 
seines hohen Kupfergehaltes in seiner chemischen 
Zusammensetzung als üblich bezeichnet werden. Die 
geringen Mengen Arsen, Antimon und Zinn sind 
einzeln genommen bedeutungslos, in der Summe der 
Verunreinigungen vielleicht nicht. Das kupferarme 
Stahleisen war im Mangan-, Phosphor- und Schwefel
gehalt und dem Reinheitsgrad dem kupferreichen 
überlegen, doch zeigte die Zusammensetzung der aus 
kupferreichem Stahleisen hergestellten Schmelzungen, 
daß der Siemens-Martin-Betrieb diese Mängel aus
geglichen hatte.

Von den dem Verfasser zur Verfügung gestellten 
beanstandeten Proben wurden 30 % für diese Unter
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suchungen nicht berücksichtigt; sie enthielten wenig 
Kupfer. 20 % wurden ausgeschieden, weil bei hohem 
Kupfergehalt entweder die sonstige chemische Zu
sammensetzung ungewöhnlich war oder die me- 
tallographische Untersuchung falsche Behandlung 
des Werkstoffes nachwies. Die restlichen 50 % hatten 
einen Kupfergehalt von 0,18 bis 0,46 % bei sonst 
üblicher chemischer Zusammensetzung; die metallo- 
graphische Untersuchung zeigte nichts Auffallendes. 
Unter üblicher Zusammensetzung ist zu verstehen 
0,06 -  0,12 % C, bis 0,06 % Si, 0,4 -  0,8 % Mn, bis
0.04 % P und S.

Es kam vor, daß Proben von beanstandeten 
Stücken einen höheren Kupfergehalt aufwiesen als die 
zugehörige Schmelzanalyse. Dadurch wurde der Ver
fasser veranlaßt, die Verteilung des Kupfers im Block 
zu untersuchen. Die Untersuchung des Blockes (vgl. 
Zahlentafel 2) ergab, daß der höchste Kupfergehalt 
mit höchstem Kohlenstoff-, Phosphor-, Schwefel
und Stickstoffgehalt zusammenfällt.

In gleicher Weise wurde ein Block mit einer 
Schmelzanalyse von 0,08 % C und 0,44 % Cu ange
bohrt. Die Werte schwankten zwischen 0,37 % Cu in 
den äußeren Teilen und 0,48 % Cu in der Mitte. Der 
Stickstoff wurde nach dem Kjeldahlschen Ver
fahren6) bestimmt, wobei, um ganz sichere Zahlen 
zu erhalten, 50 g Substanz verwendet wurden.

Auffallend war die Stickstoffanreicherung. Bei 
früher ausgeführten Untersuchungen über Stickstoff 
im Eisen ergab die Anbohrung eines kupferarmen 
Blockes aus Thomasstahl keine Stickstoffanreiche
rung im Kern. Nach dem Zustandsdiagramm Eisen- 
Kupfer von R uer und F ic k 6) beträgt das höchste 
Lösungsvermögen des a-Eisens 0,8 % Cu; wie weit 
dieses Lösungsvermögen durch andere Beimengungen 
verändert werden kann, ist nicht bekannt.

Der verhältnismäßig hohe Schwefelgehalt der 
Blockmitte ließ vermuten, daß das Kupfer als Kupfer
sulfid ausgeseigert war. Kupfersulfid schmilzt bei 
ungefähr 900°. W edding7) sagt: „Bei mikrosko
pischen unpolierten Schliffen von kupferhaltigem 
Eisen, welches frei von Schwefel war, gelingt es auch 
bei einem Kupfergehalt von weniger als 1 % fast 
stets, kleine kupferfarbige Teile durch das Mikroskop 
zu entdecken, ein Beweis, daß eine eigentliche Le
gierung zwischen Kupfer und kohlenstoffhaltigem 
Eisen in diesen Fällen nicht besteht. Selbst geringe 
Mengen Schwefel lassen dagegen die Erscheinung ver
schwinden, ein Beweis, daß Schwefel sich in erster

6) St. u. E. 33 (1913) S. 1720.
6) Ferrum  11 (1913/14) S. 39.
7) Ausführliches Lehrbuch der E isenhüttenkunde,

2. Aufl., I. Bd. (Braunschweig: F riedr. Vieweg & Sohn 
1891/96) S. 332.

Linie mit dem Kupfer, wahrscheinlich solange es die 
Mengenverhältnisse gestatten, zu Kupfersulfid ver
bindet. Auf dem polierten Schliffe auftretende matte 
dunkle Flecke deuten auf das Vorhandensein der 
angegebenen Schwefelverbindung.“

Diese Beobachtungen bestätigen sich bei einem 
Flußeisen von 0,07 % C und 0,48 % Cu nicht, ebenso 
schlugen alle Versuche fehl, das Kupfer bzw. Kupfer
sulfid durch Anwendung der verschiedensten Aetz- 
mittel sichtbar zu machen.

Der Verfasser hatte öfter Gelegenheit, das A us
w alzen kupferhaltigen Stahles zu beobachten. Die 
Blöcke solcher Schmelzungen verrieten ihre Anwesen
heit in den Wärmöfen zuweilen durch grüngesäumte 
Flammen. Sie ließen sich normal auswalzen. Die 
ausgewalzte Platine wurde zur Reinigung ihrer Ober
fläche heiß in Wasser geleitet. Während im gewöhn
lichen Betriebsgange durch die Wasserdampfentwick
lung der Zunder größtenteils absprang und die Platine 
eine gleichmäßig graue Farbe bei glatter Oberfläche 

erhielt, war die Oberfläche 
des kupferreichen Werk
stoffes nach dem Ab
schrecken rauh, mit zahl
reichen schmutzig dunkeln 
Flecken.

Laboratoriumsversuche 
bestätigten diese Erschei
nung. Zu wiederholten Ma
len wurden abgeschmir

gelte Stäbe nachstehender chemischer Zusammen
setzung auf 800° erhitzt und in Wasser abgelöscht

C Si M o P  S Ca
% % % % % %

Stahl I . . 0,08 0,06 0,50 0,04 0,036 0,42
Stahl I I  . . 0,08 0,04 0,45 0,035 0,044 0,04

Stahl I zeigte nach dem Ablöschen schmutzig 
schwarze Farben mit rötlichem Anflug und rissig 
borkiger Oberfläche. Stahl II  war silbergrau mit 
glatter Oberfläche.

Stahl Iund II, 2 mm tief abgehobelt, ergaben keinen 
vom Kern abweichenden Kupfergehalt. Dagegen war 
bei Stabil der Sauerstoffgehalt von 0,018 auf 0,038% 
gestiegen. Stahl Ilzeigtein derAußenzonekeinemerk
liche Sauerstoffzunahme. Der Sauerstoff wurde nach 
dem Reduktionsverfahren von L ed eb u r bestimmt.

Die beim Aus walzen des kupferhaltigen Werk
stoffes in Erscheinung tretende rauhe Oberfläche der 
Platine ist vermutlich darauf zurückzuführen, daß 
sich Oxydationsschichten gebildet hatten, die infolge 
des Kupfergehaltes beim Abschrecken nicht ab
sprangen. Eine solche oxydierte Oberfläche kann sich 
bei der Fein Verarbeitung leicht als Sprödigkeit, 
Rissigkeit oder Spannung geltend machen. Anzu
nehmen ist ferner, daß durch weitere Wärmebehand
lung solche festhaftenden Verbindungen entstehen, 
wenn sie auch durch das fehlende Ablöschen nicht 
sichtbar werden. Es ist anzunehmen, daß das dunkle 
fleckige Aussehen durch Schwefel-Sauerstoff-Kupfer- 
Verbindungen hervorgerufen wird.

Wie schon erwähnt, ließ sich der kupferhaltige 
Flußstahl anstandslos zu Platinen verwalzen, auch 
sonst gab es beim Auswalzen zu schweren Stücken 
keine Schwierigkeiten. Bei Schienen mit 0,32 % Cu

Zahlentafel 2. Z u s a m m e n s e t z u n g  d e s  B lo c k e s  a n  v e r s c h i e d e n e n  S t e l l e n .

Probenahme 0 Mn P s Cn N 02
% % % % % % %

Analyse der Schm elzung . . . . 0,06 0,47 0,02 0,034 0,32 - _ _

Blockkopf bis 20 mm  T iefe. . . 0,03 0,44 0,04 0,020 0,33 0,0045 0,019
B lockm itte  bis 30 mm Tiefe . . 0,04 0,46 0,015 0,021 0,28 0,0039 0,020
B lockm itte  von 30 bis 70 m m  Tiefe 0,05 0,43 0,015 0,022 0,32 — —

B lockm itte  von 70 bis 110 m m Tiefe 0,07 0,45 0,035 0,054 0,36 0,0057 0,019
Bloekfuß bis 20 mm Tiefe . . . 0,06 0,45 0,025 0,020 0,33 0,040 0,018
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waren rauhe Stellen festzustellen, die aber die Grenze 
der Schönheitsfehler nicht überschritten. Beim Wal
zen gerissene Bleche mit hohem Kupfergehalt und 
sonst üblicher Zusammensetzung waren schon häufiger 
anzutreffen.

Einen merklichen Einfluß übte der Kupfergehalt 
auf die B e iz fäh ig k e it des Werkstoffes aus.

In den nachstehenden Versuchen wurden ver
gleichend angewandt:
a) Blechstreifen aus Thom as

stahl m i t ...........................0,08 %  C und 0,02 %  Cu
b) Blechstreifen aus Siemens-

M artin-Stahl m it. . . . 0,08 %  „  „  0,05 %  ,,
c) Blechstreifen aus Siemens-

M artin-Stahl m it. . . . 0,07 %  ,, ,, 0,16 %  ,,
d) Blechstreifen aus Siemens-

M artin-Stahl m it. . . . 0,06 %  ,, ,, 0,23 %  .,
e) Blechstreifen aus Siemens-

M artin-Stahl m it. . . . 0,08 %  „  „  0,36 %  ,,
Alle Blechstreifen hatten praktisch genommen die 

gleiche Oberfläche, gleiche Dicke, gleiches Gewicht und 
waren zusammen ausgeglüht worden. Als Beizmittel 
wurde chemisch reine, verdünnte Salzsäure benutzt. Die 
durch die Beize entstandene Gewichtsabnahme desTho- 
masstahles wurde =  1 gesetzt. Nachstehende Befunde 
stellen den Durchschnitt von je drei Versuchen dar.

1. Die Blechstreifen a, b, c, d, e wurden y2 st bei 
Zimmertemperatur gebeizt.

Vergleichsmäßige Gewichtsabnahme 
des Blechstreifens

a =  1,00 
b =  0,90 
c =  0,74 
d =  0,72 
e =  0,68

2. Die Blechstreifen wurden bei einer Anfangs
temperatur von 50° Yz st gebeizt.

J Vergleichsmäßige Gewichtsabnahme 
des Blechstreifens

a  =  1,00 
b =  0,94 
c =  0,60 
d =  0,56 
e =  0,57

Die Blechstreifen der warmen Beize wurden im 
Laboratorium gemeinsam verzinkt, a und b gaben 
genügende Verzinkung, c, d und e waren in ungefähr 
gleichem Maße fehlerhaft.

Bekanntlich läßt sich Thomasstahl leichter 
beizen als Siemens-Martin-Stahl. Man nimmt 
vielfach an, daß der Thomasstahl infolge seiner 
porösen Oberfläche den Säuren bessere An
griffsflächen bietet. Infolge seiner Herstellung aus 
kupferfreier Minette enthält er nur selten Kupfer. 
Im Laboratorium wurde schon mehrmals die schnel
lere Löslichkeit von Thomasspänen im Vergleich zu 
solchen aus Siemens-Martin-Stahl beobachtet. Nach 
Versuchen des Verfassers nahm die Löslichkeit von 
kupferhaltigem Siemens-Martin-Stahl zwischen 0,05 
und 0,16 % Cu stark, darüber hinaus nur unwesentlich 
ab. Demnach genügen 0,16 % Cu, um eine Ver
zögerung des Säureangriffes hervorzurufen.

Z usam m enfassung.

Die Untersuchungen des Verfassers an beanstan
deten Tief ziehblechen ergaben, daß vielfach der 
Kupfergehalt, der durch Stahleisen oder Schrott der 
Schmelzung zugeführt wird, für die Verringerung 
der Tiefziehgüte verantwortlich zu machen ist. Für 
schwere Stahlerzeugnisse kann dagegen unbedenklich 
kupferhaltiger Stahl verwendet werden. Auch 
beim Walzen zeigten durchweg kupferhaltige Platinen 
eine rauhe, narbige Oberfläche, da es verhältnismäßig 
schwierig ist, den jeweils entstehenden Walzzunder 
zu entfernen. Die Beizfähigkeit nimmt mit steigen
dem Kupfergehalt im Siemens-Martin-Stahl ab. Ueber 
den Einfluß des Kupfergehaltes auf Thomasstahl 
liegen bezüglich der Beizfähigkeit keine Ergeb
nisse vor.

Kombinierte Gas- und Lufteinführung für Winderhitzer.
Von ®ipI.5SJig. Ju liu s  S to eck er in Bochum.

[M itteilung aus dem  Hochofenausschuß des Vereins deutscher E isenhü tten leu te1).]

^ e i t  der Verwendung des gereinigten Hochofen- 
gases zur Beheizung der Winderhitzer, Kessel 

und Oefen sind die verschiedensten Großgasbrenner 
zur Anwendung gebracht, die sich an Kesseln und 
Oefen mit annähernd gleichen Zugverhältnissen der 
Verbrennungskammer und bei ununterbrochenem 
Betriebe gut bewähren. Für die Verwendung solcher 
Brenner bei Winderhitzern liegen die Verhältnisse 
insofern ungünstiger, als hier die Verbrennungs
kammer nach der Aufheizung der feuerfesten Wärme
speicherfüllung für die Blaszeit unter Druck gesetzt 
werden muß. Die Luftabsperrungen der meisten 
Großgasbrenner sind aber mehr oder weniger nur 
Regelvorrichtungen und zum Absperren von Preß- 
wind bis zu 1,5 at von vornherein nicht geeignet. 
Dazu kommt, daß einfache Schieber oder Kegel
verschlüsse überhaupt nicht genügen, um das rück
wärtige Eindringen des Preßwindes in die Gasleitung 
und damit die Bildung des überaus gefährlichen 
Knallgasgemisches zu verhindern. Aus diesen Grün
den haben Gasbrenner, die sich bei Kesseln und Oefen

x) Ber. H xE ofenam sch. V. d. Eisenh. N r. 81 (1926). 
Zu beziehen vom Verlag S tahleisen  m. b. H ., Düsseldorf.

gut bewährt haben, bei den Winderhitzern keinen 
Eingang gefunden.

Für die Betriebssicherheit und das wirtschaftliche 
Arbeiten der Winderhitzeranlage ist die Beschaffen
heit des Gaseintritts aber wesentlich und von großem 
Einfluß. Die bisher zur Anwendung gelangten Ein
richtungen, Tellerventil, abschwenkbarer Krümmer 
mit Schmidtscher Brille usw., waren nach dem rich
tigen Grundsatz konstruiert, die Gasleitung während 
der Blaszeit vollständig vom Winderhitzer zu trennen, 
um ein Ueberströmen von Heißwind aus dem Wind
erhitzer unter allen Umständen zu vermeiden. Die 
Uebelstände dieser Anordnung bestehen jedoch darin, 
daß die Umstellung dieser verschiedenen Vorrichtun
gen sehr viel Zeit in Anspruch nimmt und die Mi
schung von Gas und Luft und somit die Verbrennung 
des Gases sehr spät und in vielen Fällen unvoll
kommen erfolgt. Häufige Ausbesserungen an Feuer
brücke und Kuppel sowie Nachverbrennung im 
unteren Teil des Winderhitzers, also hohe Abgas
temperaturen, sind meistens auf die getrennte Ein
führung von Gas und Luft zurückzuführen. Mit der 
Leistungssteigerung der Hochöfen mußten die Wind
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erhitzerleistungen ebenfalls erhöht werden. Dabei 
war eine Verminderung der vorstehend angeführten 
Uebelstände von besonderem Einfluß auf die Er
reichung des erstrebten Zieles.

Unter Beibehaltung des eingangs erwähnten alten 
Grundsatzes wurden nunmehr Doppelplattenschieber

nach Abb. 1 ver
wendet, bei welchen 
ebenfalls sowohl der 
Winderhitzer als 
auch die Gasleitung 
eine besondere Ab
sperrplatte besitzen, 
während der dazwi
schenliegende Raum 
mit der Außenluft 
verbunden ist. Auch

Gas

Abbildung 1. 
Gasabschluß durch Doppel

plattenschieber.

Abbildung 2. Gas
einführung m it senk
rechter Schieber

anordnung.

hier kann die Gasleitung vom Winderhitzer als ge
trennt angesehen werden. Eine hervorragende Ver
einfachung stellt die in Abb. 2 und 3 dargestellte 
kombinierte Einführung für Gas und Brennluft dar. 
Zum Absperren der Gasleitung wird ein Schieber 
eingebaut, während ein weiterer Schieber von größerer 
Abmessung als gemeinsamer Gas- und Brennluft
absperrschieber unmittelbar an den Winderhitzer ge
setzt wird. Der am Winderhitzer befindliche Schieber 
erhält eine trompetenartige Erweiterung, in 
welche das Gaseinströmrohr hineinragt, wodurch 
ein Strahlsauger von großen Abmessungen gebildet 
wird. Das Gas strömt durch die Trompete und 
den Winderhitzerabsperrschieber in den unten trich
terförmig ausgebildeten Brennschacht und saugt 
dabei die nötige Brennluft an, unterstützt durch den 
Kaminzug des Winderhitzers Selbstverständlich 
ist es ohne weiteres möglich, durch entsprechende 
Vorrichtungen sowohl die Luftmenge als auch die 
Gasmenge zu regeln. Die beiden Absperrschieber 
sind als Schnellschlußschieber ausgebildet, um ein 
schnelles Umstellen zu erzielen. Während in Abb. 2 
sowohl Wind- als auch Gasabsperrschieber senkrecht 
angebracht und durch Zugstangen betätigt werden, 
wird in Abb. 3 bei kürzester Baulänge der Gasab
sperrschieber wagerecht angeordnet und durch Hand
rad betätigt. Die kombinierte Gas- und Luftein
führung ist auch in anderen Fällen auf einfache Weise

anzuordnen, wenn z. B. die Gasleitung von unten 
kommt oder wagerecht liegt. Ganz besonders ist 
zu beachten, daß sich die Zugstangen oder Ketten 
zur Bedienung beider Schieber an der gleichen Stelle 
befinden. Hierdurch wird ein müheloses, fast gleich
zeitiges Schließen der beiden Schieber erreicht, so daß 
die Wärmeverluste, welche bisher durch das Einsaugen 
kalter Luft zwischen dem Schließen des Gasventils 
und dem Verschrauben der Lufteintrittsöffnungen 
entstanden, vollkommen vermieden sind.

Die besonderen Vorteile dieser neuen Anordnung sind:
1. geringe  A n sch a ffu n g sk o s ten , denn es sind 

nur zwei Schieber entsprechender Bauart, einer 
für den Winderhitzer und einer für den Gas
leitungsabschluß, erforderlich; Lufteintritts
schieber oder Klappen entfallen;

2. vö llige  E x p lo s io n ss ic h e rh e it, da es voll
kommen ausgeschlossen ist, daß während der 
Blaszeit Heißwind in die Gasleitung gelangt und 
hier zu Explosionen Veranlassung gibt, da Gas-

Standort zur Bedienung 
des Ka/ftrindscfiiebers des ffe/ßirindscniebers

Abbildung 3. G esam tanordnung m it wage
rechtem  Gasschieber.

leitung und Winderhitzer nicht miteinander ver
bunden sind;

3. sehr k u rze  U m ste llz e it, wodurch die Leistungs
fähigkeit der Winderhitzer zweifellos erhöht wird;

4. gu te  M ischung von Gas und  L u f t, weil die 
Mischung bereits in der Eintrittsvorrichtung erfolgt;

5. w ir ts c h a f tl ic h e  V erb ren n u n g , verbunden  
m it G ase rsp a rn is ;

6. kein  V erb ren n en  des K uppelm auerw erks, 
mithin Ersparnis am Winderhitzer durch geringste 
Ausbesserungskosten. Das Gas-Luft-Gemisch tritt 
zündfertig in den Brennschacht ein; die Ver
brennung erfolgt im unteren Teil desselben;

7. g erin g er P la tz b e d a r f , da besondere Vorrich
tungen für den Lufteintritt nicht erforderlich sind;

8. g rö ß te  L e b e n sd a u e r, denn infolge Fehlens 
jeder starren Verbindung zwischen Winderhitzer 
und Gasleitung können Spannungen und Rohr
schübe in der Leitung nicht zu Zerstörungen an 
Absperrorganen führen.
Abb. 3 zeigt eine vollständige Winderhitzeraus

rüstung. Sämtliche Schieber sind derart angeordnet, 
daß die Bedienung nur auf einer Seite erfolgt und die 
Umstellung in denkbar kürzester Zeit ermöglicht wird.

Die vorstehend beschriebene Gas- und Luftein
führung ist auf dem Bochumer Verein, Bochum, 
schon seit langer Zeit an den acht in Betrieb befind
lichen Winderhitzern für drei Hochöfen erprobt 
und hat sich daselbst allerbestens bewährt.
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Das Arbeitsbeschaffungsprogramm der Reichsregierung.
R üc kbl ic k  und  Ausbl i ck .

Von Dr. W. S te in b e rg  in Düsseldorf.

(Die Entwicklung der Arbeitslosigkeit in  Deutschland. Die Vorschläge des Reichstagsausschusses und der 
Reichsregierung zur Milderung der Arbeitslosigkeit. Inhalt und Durchführung des Arbeitsbeschaffungspro
gramms. Die Ministerialkommission. Die W irkung der Arbeiten auf den Arbeitsmarkt. Die Kosten des 
Programms. Stim men der K ritik . Die Richtlinien der Wirtschaft des Westens zum  Arbeitsbeschaffungs-

programm. Das bisherige Ergebnis.)

Die Erwerbslosigkeit ist in Deutschland nach wie 
vor mit eine der drängendsten innerpolitischen 

wie auch wirtschafts- und sozialpolitischen Fragen. 
Zur Unterstützung der Erwerbslosen waren im ver
gangenen Jahre 1,2 Milliarden Mark erforderlich.Ö O
Die Erwerbslosenzahl belief sich dabei im Durch
schnitt des Jahres 1926 auf etwa 1 680 000. Ein Blick 
auf die Kurve der Hauptunterstützungsempfänger 
zeigt, daß von etwa Mitte November 1926 bis in 
den Februar dieses Jahres hinein eine starke Steige
rung zu verzeichnen war. Der Trost, daß die ver
hältnismäßig höchste Erwerbslosenzahl noch immer 
G ro ß b ritan n ien  zu verzeichnen hat, nämlich 
1 y2 Millionen bei einer Bevölkerung von 48 Millionen 
Menschen, ist recht mager; denn es kommt vielleicht 
weniger auf die tatsächliche und die. verhältnis
mäßige Höhe der Erwerbslosenzahlen an als auf die 
in der wirtschaftlichen und politischen Struktur 
des Landes liegenden Möglichkeiten sowie auf die 
Größe der so n st noch zu tra g e n d e n  in n eren  
und äu ß eren  L asten . England hat seine großen 
Kolonien, damit Rohstoffquellen von unermeßlichem 
Wert und auch, bevölkerungspolitisch betrachtet, 
ein gewichtiges Ventil. Sir Arthur Balfour wies mit 
Recht in seiner Berliner Rede anläßlich der Tagung 
der deutschen Gruppe der Internationalen Handels
kammer darauf hin, bei einer Betrachtung der hohen 
englischen Erwerbslosenzahlen dürfe man nicht ver
gessen, daß die Auswanderung aus Großbritannien 
während des Krieges geruht habe, so daß trotz des 
Verlustes von 1 Million Menschen im Kriege bei 
seiner Beendigung 600 000 bis 700 000 erwachsene 
Männer mehr in England ihr Brot verdienen mußten 
als jemals zuvor. In diesen Worten liegt ein gewisser 
Optimismus der Betrachtung der zukünftigen Lage, 
begründet in der Weite und Stärke des englischen 
Weltreichs. Dem engen D eu tsc h la n d  sind hier 
durch das Friedensdiktat große Möglichkeiten ver
schlossen worden. Die Auswirkungen zeigen sich in 
der außerordentlich starken und sehr unruhigen Bewe
gung der Binnenwanderung, die in Anbetracht der 
herrschenden Wohnungsnot zweifellos als ein Zeichen 
für die auch heute noch große Unsicherheit der wirt
schaftlichen Lage Deutschlands gewertet werden darf. 
Wir hatten am 15. Januar 1927 mehr unterstützte Voll
erwerbslose als im gleichen Zeitpunkt des vergangenen 
Jahres und etwa ebensoviel wie am 15. April 1926. 
In der jüngsten Zeit lauten die Berichte der Landes
arbeitsämter etwas freundlicher, und mit Sicherheit 
ist anzunehmen, daß eine weitere Steigerung der Er
werbslosenzahl vorerst nicht mehr zu befürchten ist.

Die Entwicklung der Arbeitslosigkeit um die 
Jahreswende hat in weiten Kreisen außerordentlich

überrascht, und in der Presse finden sich zahlreiche 
Erörterungen über die Frage, auf welche Ursachen 
das starke Ansteigen der Erwerbslosenzahlen zu
rückzuführen ist. Die Kritik aus dem Arbeitnehmer
lager knüpft vor allen Dingen an den R ückgang  
der Z ahl der N o ts ta n d s a rb e ite r  an und weist 
darauf hin, daß, während um die Mitte des vergan
genen Jahres die Zahl der Notstandsarbeiter rd. 
150 000 (etwa 8,8 % der gesetzlich unterstützten 
Erwerbslosen) betrug, am 15. Januar dieses Jahres 
nur noch rd. 90 000 Notstandsarbeiter (rd. 5,6 % 
der gesetzlich unterstützten Erwerbslosen) von der 
Statistik erfaßt wurden. Die linksstehende Presse 
nahm die Steigerung der Arbeitslosigkeit zum Anlaß, 
um — in  gew issem  W id ersp ru ch  zu ih ren  
lo h n p o litisc h e n  F o rd e ru n g en  — zu beweisen, 
daß sich der Arbeitsmarkt erneut k r is e n h a f t ver
schlechtert habe; demgegenüber betonte das Reichs
arbeitsministerium mit aller Entschiedenheit, es 
handle sich bei der Zunahme der Arbeitslosigkeit 
im wesentlichen um eine S a iso n ersch e in u n g , was 
sich aus der steigenden Zahl der Hauptunterstützungs
empfänger, namentlich auf dem Lande, ergebe. 
In der Tat ist festzustellen, daß sich gegenwärtig 
bezeichnenderweise gerade in den Hauptsitzen der 
Industrie eine gewisse, wenn auch nur schw ache, 
rückläufige Bewegung des Arbeitsmarktes bemerkbar 
macht, während sich z. B. in der Zeit vom 1. Dezem
ber 1926 bis 1. Januar 1927 die Zahl der Haupt
unterstützungsempfänger in Ostpreußen um 78,6 %, 
in Pommern um 68 %, in Brandenburg um 65,6 % 
erhöhte. Diese Zunahme der Arbeitslosigkeit in 
ländlichen Gegenden war um ein V ielfaches höher 
als im gleichen Zeitraum in den industriell stark 
durchsetzten Bezirken. Für eine weitere Erholung 
des Arbeitsmarktes sprechen fernerhin die insgesamt 
verminderten Zahlen der K u rz a rb e ite r , wie es 
in der nachfolgenden Uebersicht (Zahlentafel 1) 
zum Ausdruck kommt.

Es liegt auf der Hand, daß unter Berücksichtigung 
der gesamten Entwicklung der Erwerbslosenzahlen 
die Oeffentlichkeit sich wiederum in besonderem 
Maße mit den A rb e itsb e sc h a ffu n g sp län e n  be
faßt, die im Frühjahr und Sommer des verflossenen 
Jahres von der Reichsregierung aufgestellt wurden 
und unter erheblichen Kosten zum großen Teil 
bereits zur Durchführung gelangten. Von den 
Gründen, die zur Aufstellung dieses Arbeitsbeschaf
fungsplanes führten, von seiner Durchführung und 
der Kritik, die an zahlreichen Stellen einsetzte, soll 
im folgenden die Rede sein.

* *
*
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Zahlentafel 1. D ie  A r b e i t s lo s ig k e i t  in  d e n  F a c h v e r b ä n d e n  d e s  A .D . G. B .1).

Arbeitslose K urzarbeiter

(in  P rozent der berichteten  M itglieder) Okt. Nov. Dez. Jan .
1927

O kt. Nov. Dez. J a n .
1927

M e ta l la r b e i t e r ....................... 18,1 17,6 16,0 15,7 19,1 16,2 10.8 10,5
F a b r ik a r b e i t e r ....................... 13,7 13,8 15,2 14,5 8,3 7,0 7,5 6,9

davon K eram . B und . . 15,8 16,3 18,0 17.8 8,8 7,0 7,7 6.4
B a u g e w e rk sb u n d ................... 16,0 21,0 41,1 43,5 — — — —
Z im m e r e r ................................ 19,2 21,7 28,9 39,0 — — — —
H o lz a rb e ite r ............................ 22,4 20,7 22,4 22.5 11,4 8,8 8,5 9,7
V e r k e h r s b u n d ....................... 9,1 8,7 8,8 8,9 4,9 4,6 4,7 4,3
T ex tila rb e ite r............................ 11,6 9,9 10,0 9,0 21,0 14,4 12,5 10,4
B ekleidungsarbeiter . . . . 19,3 20,7 24,3 25,7 12,0 13,4 15,1 17,0
L e d e r a r b e i t e r ....................... 14,0 13,6 13,3 12,1 7,3 5 8 4.6 3,0
S c h u h m a c h e r .......................
Lebensm ittel- u n d  G etränke

21,5 17,0 17,1 15,1 10,5 10,5 11,9 12,9

a rb eite r ................................ 5,3 5,5 6,5 6,8 0,4 0,5 0,7 0,3
T a b a k a r b e i t e r ....................... 13,7 11,2 12,3 12,0 15,1 13,6 20,5 15,4
B u c h d ru c k e r ............................ 6,8 4,0 4,5 4,1 0,9 0,4 0,4 0,7

29 Verbände des 1 1926. . 14,5 14,5 17,2 16,9 9,8 8,1 7,1 6,4
A. D. G. B. zus. /  1925 . . 5,8 10,5 18,3 21,8 12,4 16,0 18,3 22,8

Es ist zunächst wichtig, sich noch einmal die 
Arbeitsmarktlage um die Wende des Jahres 1925/26 
zu vergegenwärtigen. Vom Juli 1925 an war ein lang
sames Ansteigen der Zahl der unterstützten Voll
erwerbslosen zu beobachten. Vom 1. Juli bis zum 
15. Oktober hielt sich dieser Zugang immerhin noch 
in mäßigen Grenzen; er betrug rd. 100 000 Erwerbs
lose, war also nicht sehr beträchtlich; als aber die 
Erwerbslosenzahl vom 1. Dezember 1925 bis zum
1. Januar 1926 von 673 315 auf rd. iy 2 Millionen 
stieg und in weiteren sechs Wochen auf über 2 Mil
lionen, war es klar, daß der Staat nicht untätig beiseite 
stehen konnte, zumal da auch die Kurzarbeiterzahl 
außerordentlich angewachsen war. Die Reichsre
gierung erweiterte zunächst, um der Arbeitsmarkt
krise Einhalt zu bieten, den Rahmen der produktiven 
Erwerbslosenfürsorge und entschloß sich zudem, 
gewisse Arbeiten aus dem Haushaltplan für das Jahr 
1926 bereits vor Beginn dieses Haushaltjahres in 
Angriff zu nehmen.

Inzwischen hatte sich der ständige Unterausschuß 
des Volkswirtschaftlichen Ausschusses des Reichs
tages eingehend mit der gefahrdrohenden Entwick
lung auf dem Arbeitsmarkt befaßt. Der Bericht, den 
dieser Unterausschuß dem Volkswirtschaftlichen Aus
schuß des Reichstages nach monatelangen Arbeiten 
vorlegte, verwies in erster Linie auf die Notwendigkeit 
des Zusammengehens und Zusammenarbeitens zwi
schen Reich und Ländern sowie deren Stellen, und es 
leuchtete ein, daß nur auf diesem Wege eine la n g 
f r is tig e  Vorsorge für Arbeitsgelegenheit praktisch 
werden konnte. Die V orschläge des R e ich s
tag sau ssch u sses  bezogen sich u. a. auf die Inan
griffnahme folgender Arbeiten: Straßenbau, Er
schließung von Oedlandflächcn und Moorgeländen, 
Schiffbarmachung deutscher Flüsse und Fertig
stellung in Angriff genommener Kanalbauten, Fluß- 
und Bachberichtigungen, Bauten von Stauanlagen 
und Schutzdämmen als Vorbeugungsmaßnahmen 
gegen Hochwasser, Anlagen zur Gewinnung von 
Wasserkräften, Wohnungsbau, Elektrisierung der

l ) Nach der Frankf. Zg. Nr. 161 vom 2. März 1927.

Eisenbahnen. Die schon 
seit langer Zeit Erwerbs
losen sollten innerhalb 
eines Jahres wenigstens 
abwechselnd etwa % Jahr 
lang mit produktiven Not
standsarbeiten beschäftigt 
werden.

Die R eichsreg ie rung  
gab d iesenA nregungen  
im wesentlichen Folge, 
und der Reichsarbeits
minister Dr. B rauns 
konnte in seiner großen 
Reichstagsrede vom 28. 
Juni 1926 mit Befriedigung 
die volle Uebereinstim- 
mung zwischen Reichstag 
und Reichsregierung in den 
grundsätzlichen Fragen be

züglich der Bekämpfung der Arbeitslosigkeit fest
stellen. Dr. Brauns entwickelte damals in großen 
Zügen den A rb e itsb e sc h a ffu n g sp lan , der in 
der Oeffentlichkeit mit lebhafter Zustimmung und 
Erleichterung aufgenommen wurde. Es wurde ins
besondere begrüßt, daß zur Vermeidung alles Neben- 
und Gegeneinanderarbeitens und aller bureaukrati- 
schen Hemmungen ein b eso n d ere r Ausschuß 
der M in is te rien  unter Leitung des Arbeitsmini
steriums betraut wurde, der die Aufgabe hatte, 
in engster Fühlung mit den Ländern zu arbeiten. 
Die damals in Aussicht genommenen Maßnahmen2) 
lassen sich in fünf Gruppen einteilen: Erweiterung 
der produktiven Erwerbslosenfürsorge, Gewährung 
öffentlicher Aufträge, Hingabe von öffentlichen 
Mitteln an Unternehmungen zur Aufrechterhaltung 
der Betriebe, Gewährung von Krediten aus öffent
licher Hand an bestimmte Wirtschaftszweige, schließ
lich Maßnahmen zur Hebung des Auslandsabsatzes 
der deutschen Industrie. Dr. Brauns hatte in seiner 
Reichstagsrede vom 28. Juni ferner angekündigt, 
die Reichsregierung werde sich für ihre Arbeit be
schaffenden Maßnahmen dadurch eine breitere geld
liche  G rund lage  zu schaffen versuchen, als die 
werbenden Mittel nicht allein mehr aus Mitteln des 
Haushaltes, sondern aus A nleihen  bestritten werden 
sollten, so z. B. bei der Durchführung des großen Pro
gramms von W a sse rs tra ß e n b a u te n , welches der 
Reichsverkehrsminister aufgestellt und das Kabinett 
grundsätzlich genehmigt hatte. In erster Linie 
sollten hier in Betracht kommen Fortführung der 
noch nicht fertigen Teile des Mittellandkanals, das 
Staubecken Ottmachau, der Hansakanal, der Küsten
kanal und die Kanalisierung des unteren Mains. An
fang Juli ging daraufhin die Nachricht durch die Presse, 
zur Deckung der Unkosten werde das Reich im Herbst 
eine Anleihe von rd. 200 Millionen Mark aufnehmen; 
die Aufnahme der Anleihe zu diesem Zeitpunkt be
deute natürlich nicht, daß der Arbeitsplan selbst 
erst im Herbst durchgeführt werde — die Reichsre
gierung betonte vielmehr ausdrücklich, die für not

2) Vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 1100/1.
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wendig erkannten Arbeiten würden sofort in Angriff 
genommen. Der damalige Reichsfinanzminister 
Dr. Rein hold bestätigte diese Auslassungen mit 
dem Hinweis, die Beschaffung der notwendigen 
(leider könne selbstverständlich n ich t auf dem 
Steuerwege vor sich gehen3).

Einige Tage nach diesen Erklärungen des Reichs
finanzministers fanden im Reichsarbeitsministerium 
Besprechungen mit den Vertretern der Landesre
gierungen statt, nachdem am 21. und 22. Juli die 
Frage der Arbeitsbeschaffung im Verwaltungsrat 
der Reichsarbeitsverwaltung und mit den S p itz e n 
o rg an isa tio n en  der G em eindeverbände  er
örtert war. Die Länder erklärten sich mit den vor
gesehenen Maßnahmen in jeder Beziehung einver
standen; sie sollten an den Ar beiten des Ministerial- 
ausschusses in der Weise beteiligt werden, daß jedes 
Land bei den Beschlüssen, die es unmittelbar be
rühren, mitwirkt; im übrigen wurde der Ausschuß 
durch zwei ständige Vertreter der Länder ergänzt. 
Ende Juli kamen die Verhandlungen über das Aus
maß der Durchführung der von der Reichsregierung 
in Aussicht genommenen Arbeiten zum Abschluß. 
Die W a sse rs tra ß e n ab te ilu n g  des R e ich s
verk eh rsm in is te riu m s gab Anweisungen zur 
verstärkten Durchführung der bereits begonnenen 
Kanalbauten. Die R eich sb ah n  vergab Aufträge 
über insgesamt 120 Millionen Mark, nachdem die 
Reichsbahnverwaltung zu dem vom Reich zur Ver
fügung gestellten Betrag von 100 Millionen Mark 
noch 20 Millionen Mark aus eigenen Mitteln zur Elek
trisierung der Berliner Stadt- und Ringbahn bereit
gestellt hatte. Es wurde v e re in b a r t ,  die A uf
träge möglichst nach den jen ig en  B ezirken 
zu geben, die u n te r  der A rb e its lo s ig k e it 
besonders zu le iden  haben. Schließlich einigten 
sich die zuständigen Ministerien des Reiches und 
Preußens auch über die Art, wie ein verstärkter Bau 
von L an d arb e ite rw o h n u n g en  ausgeführt werden 
könne. Man beabsichtigte den Bau von 25 000 Land
arbeiterwohnungen, von denen nach Möglichkeit 
10 000 noch im Haushaltjahr 1926 erstellt werden 
sollten. Zweck dieser Maßnahme war, zunächst die
jenigen ausländischen Arbeiter entbehrlich zu ma
chen, die auch im Winter in den deutschen landwirt
schaftlichen Betrieben verbleiben.

Die Meldungen, die im Verlauf der weiteren Wo
chen über die Fortentwicklung des Planes durch die 
Presse gingen, betrafen zum Teil geringfügige Einzel
heiten und waren überdies häufig so widerspruchs
voll, daß ein Ueberblick und eine Beurteilung der 
durchgeführten Maßnahmen immer schwieriger wurde. 
Auch die Erklärungen der Reichsminister B rau n s, 
Curtius und R einhold  über ihre Pläne zur Ar
beitsbeschaffung, die sie am 21. Oktober 1926 im 
Reichstagsausschuß für soziale Angelegenheiten vor
brachten, vermochten kein klares Bild der Sachlage 
zu geben und boten zudem an manchen Stellen der 
Kritik Anhaltspunkte.

So weit — nach den äußeren Vorgängen darge
stellt — im wesentlichen der Gang der Dinge in den

3) Berl. Tagebl. Nr. 333 vom 18. Ju li 1926.
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entscheidenden Monaten des vergangenen Jahres. 
Am 30. November 1926 wurde im Preußischen Land
tag ein Antrag des Hauptausschusses eingereicht, 
der eine Denkschrift über die Maßnahmen der Staats
regierung zur Durchführung des Arbeitsbeschaffungs
planes verlangte sowie über den Umfang der von 
Preußen für diesen Zweck bei der Reichsregierung 
angeforderten Mittel und über die weiter von der 
Regierung beabsichtigten Maßnahmen zur Linderung 
des Erwerbslosenelends. Diese Denkschrift der 
preußischen Regierung liegt zur Zeit noch nicht vor.

Dagegen hat der Reichsarbeitsminister Dr. Brauns 
am 24. Januar 1927 dem Reichstag eine D en k 
sc h r if t  über die Arbeitsbeschaffungsmaßnahmen 
der Reichsregierung zugehen lassen, die in den 
Hauptpunkten Klarheit bringt.

* *
*

Die Denkschrift zerfällt in sechs große Abschnitte, 
die sich im wesentlichen mit dem eigentlichen Plane 
der Reichsregierung und dessen Durchführung, so
dann auch mit den Arbeiten des Ministerialaus- 
schusses, der Finanzierung und der Auswirkung 
auf den Arbeitsmarkt befassen. Eine ausführliche 
Erörterung und Aufzählung der vielseitigen Maß
nahmen würde an dieser Stelle zu weit führen. Der 
le ite n d e  G edanke der Reichsregierung war vor 
allem, in den S c h lü sse lin d u s tr ie n  eine bessere 
Beschäftigung zu erzielen, da diese erfahrungsgemäß 
sehr bald auch in den übrigen Industriezweigen eine 
gewisse Belebung hervorruft, wie umgekehrt ein 
Nachlassen der Konjunktur in den Schlüsselindustrien 
in naher Folge eine Verschlechterung der gesamten 
Wirtschaftslage nach sich zu ziehen pflegt.

Die bereits erwähnten 120 Millionen Mark, 
welche die R eich sb ah n  auswarf, wurden zur Ver
besserung und Erneuerung der Reichsbahnalllagen 
(Gleisumbau und Verbesserung des Fahrzeugparks, 
Brückenumbauten, Bremsausrüstungen usw.) ver
wandt; sie verteilten sich auf Lieferungen der Eisen- 
und Metallindustrie mit etwa 60 Millionen R.-JE 
Die Reichsbahn erhielt außerdem  zu besonders 
günstigen Bedingungen vom Reich einen Kredit 
in Höhe von 53,3 Millionen R.-JÍ, um die Fortfüh
rung und Vollendung gewisser vor dem Kriege 
bereits begonnener Bahnstrecken zu ermöglichen.

Die Abwicklung des Reichsbahnprogramms ge
staltete sich verhältnismäßig günstig. Die in Frage 
kommenden Bestellungen sind größtenteils vergeben 
worden. Von dem erweiterten 53-Millionen-Kredit 
waren allerdings um die Jahreswende erst 4% Mil
lionen R .-Al verausgabt.

Die R e ich sp o st hatte bereits in ihrem Haus
haltplan für 1926 ein Beschaffungsprogramm in 
Höhe von 300 Millionen R.-Jl, aufgebracht zur Hälfte 
aus der Postanleihe, vorgesehen. Sie stellte darüber 
hinaus weitere 20 Millionen bereit, die namentlich 
in Hochbauten angelegt wurden. Die Aufträge aus 
dem 300-Millionen-Programm waren bis Mitte Okto
ber vergeben; sie kamen in erster Linie der Kabel- 
und elektrotechnischen Industrie zugute (113 Mil
lionen R ,-M), sodann aber auch der Bauindustrie
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(104 Millionen R,-M). Auf die Metall-, Eisen- und 
Maschinenindustrie entfielen nur 27 % Millionen R .-M. 
Die einzelnen Landesteile wurden ungleichmäßig 
berücksichtigt. Der Hauptanteil entfiel auf Berlin 
und Umgebung, auf Rh einland-Westfalen nur etwa 
ein Drittel des Berliner Anteiles.

Bei dem Bau von W asse rstraß en  sollte es sich 
gemäß den Wünschen der Regierung sowohl um Be
schleunigung in Angriff genommener Bauten als auch 
um eine Inangriffnahme neuer Strecken handeln. 
Obwohl sich das Kabinett durchaus darüber im klaren 
war, daß eine unmittelbare Wirkung der Wasser
straßenbauten auf den Arbeitsmarkt außerordent
lich gering ist, wurden durch den Nachtragshaushalt 
für 1926 insgesamt 31,25 Millionen R.-M angefordert, 
von denen jedoch der Reichstag 22,8 Millionen 
strich. Der gestrichene Betrag wurde im E tat für 
1927 w ieder an g efo rd ert. Die vorgesehenen 
Arbeiten zum Bau des Staubeckens Ottmachau und 
die Vorbereitungsarbeiten am Küstenkanal Kampe— 
Dörpen kamen schnell in Fluß. Da bei allen Kanal
bauplänen Verhandlungen mit den Regierungen der 
Länder — teils wegen der Linienführung, teils wegen 
der geldlichen Beteiligung — notwendig waren, 
verzögerte sich der Beginn der Arbeiten an der Rest
strecke des Mittellandkanals erheblich. Preußen 
wollte den anteiligen Kostenbetrag nur unter der 
Voraussetzung übernehmen, daß auch die in Frage 
kommenden preußischen Provinzen Beihilfen lei
steten; diese wiederum machten besondere Wünsche 
geltend, die erneute Verhandlungen Preußens mit 
dem Reich zur Folge hatten. Das Reichsverkehrs
ministerium nahm schließlich — ohne daß eine 
E in igung  e rz ie lt worden war — ohne weiteres 
von sich aus die A usschreibung der Arbeiten und 
auch die V ergebung der Lieferungen und Bau
arbeiten vor, „um die Arbeiten im Interesse der 
Arbeitslosen endlich in Gang zu bringen“. Tatsäch
lich fanden bis Mitte Januar etwa 2000 Arbeitskräfte 
durch diese Arbeiten Beschäftigung. Späterhin 
wurde dem Reichsverkehrsministerium zu sä tz lich  
noch ein Betrag von 1 Million R .-Ji für die Verbesse
rung der Hochwasserverhältnisse am Neckar und ein 
Betrag von 3,5 Millionen R.-Ji zwecks Beschaffung 
und Erneuerung von Geräten zur Verfügung gestellt.

Die in der Denkschrift enthaltenen Angaben über 
den W ohnungsbau sind dürftig. Um den Ländern 
Darlehen zur Gewährung von Zwischenkrediten auf 
erste Hypotheken geben zu können, hatte das Reicli 
auf Grund des Gesetzes über die Bereitstellung von 
Kredit zur Förderung des Kleinwohnungsbaues 
200 Millionen R ,-M zur Verfügung gestellt. Von dem 
auf Preußen entfallenen Betrag wurden späterhin 
für Preußen 60 Millionen R.-.Ä für Zwischenkredite 
auf H auszinssteuer-H ypotheken bereitgehalten, 
ein Betrag, den Preußen inzwischen abrief. Auch 
der Bau von L an d arb e ite rw o h n u n g en  sollte 
gefördert werden. Zur Verfügung steht hierfür ein 
Betrag von insgesamt 60 Millionen R.-M. Während 
aus den Mitteln der produktiven Erwerbslosenfür
sorge in den Jahren 1920 bis Ende 1925 etwa 30 000 
Landarbeiterwohnungen erstellt werden konnten,

hofft man aus den 60 Millionen — unter späterer Zir 
hilfenahme weiterer Reichs- und Landesmittel — 
in den nächsten drei Jahren weitere 10 000 Woh
nungen zu bauen, und zwar dort, wo ausländische 
Arbeiter im Sommer und Winter beschäftigt werden, 
um so eine Ablösung eines Teiles der ausländischen 
Arbeiter durch deutsche Arbeitskräfte zu erzielen 
Unter Hinweis auf die Möglichkeit dieser Beihilfen 
setzte die Reichsarbeitsverwaltung das Kontingent 
der ausländischen landwirtschaftlichen Arbeiter für 
das Jahr 1927 von 130 000 auf 100 000 herab.

Das Reich hat ferner dem S tra ß e n b a u  beson
dere Förderung unter erheblichem Kostenaufwand 
angedeihen lassen, sodann bekanntlich auch Maß 
nahmen zur Förderung der deutschen Ausfuhr er
griffen; hierunter fallen die Ausfallbürgschaft für die 
R u ssen g esch äfte4) und die E x p o r tk re d itv e r 
sicherung . Die Einrichtungen haben sich im all
gemeinen bewährt.

Eine besondere Rolle im Rahmen des Arbeits
beschaffungsprogramms spielten die ö ffen tlichen  
N o ts ta n d sa rb e ite n . Für die Notstandsbezirke6) 
wurden von den zuständigen Abteilungen besondere 
Programme „wirtschaftlich wertvoller“ Notstands
arbeiten aufgestellt und auf Grund dieser Programme 
Forderungsbeträge von rd. 240 Millionen R ,-M  ge
nehmigt. Nach den gesetzlichen Bestimmungen hat 
das Reich die Hälfte dieser Beträge aufzubringen und 
auch zur Verfügung gestellt. Die Denkschrift bringt 
eine genaue und sehr aufschlußreiche Aufstellung 
darüber, wie sich diese Notstandsarbeiten auf die 
Länder und Provinzen sowie die verschiedenen Ar
beitszweige verteilen.

* *
*

,*#] Unterzieht man die Gesamtübersicht der „wirt
schaftlich wertvollen“ Notstandsaxbeiten einer kriti
schen Betrachtung, so ergibt sich, daß die für Preußen, 
Bayern, Thüringen, Baden, Sachsen, Hessen und 
Lippe-Detmold angesetzten 29% Millionen Tagewerke 
(Straßenbauten, Meliorationen, Fluß- und Bach
regulierungen, Hochwasserschutzanlagen, Kanalisa
tionsarbeiten, kleinere Notstandsarbeiten) in zahl
reichen Fällen als durchaus unwirtschaftlich und 
unnötig bezeichnet werden müssen. Für Automobil
straßen, Spiel- und Sportplätze usw. sind große 
Summen ausgeworfen worden, während man für 
M elio ra tio n en  außerordentlich geringe  Beträge 
zur Verfügung stellte. Ueberhaupt bedarf die heu
tige Form der produktiven Erwerbslosenfürsorge 
dringend der Abänderung; das gilt vor allem für die 
Vergebung der Notstandsarbeiten nach Tagewerken. 
Diese Berechnung hat zur Folge, daß aus gemeind
lichen Gründen — Beschäftigung möglichst vieler 
Arbeitsloser — eine Verwendung von Maschinen nicht

4) Vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 764.
6) Nach dem E rlaß  des Reichsarbeitsm inisters vom

14. August 1926 gelten als N otstandsbezirke diejenigen 
Länder und preußischen Provinzen, in  denen die Zahl 
der H auptunterstü tzungsem pfänger 2 %  der Einwohner
zahl übersteigt, und  diejenigen Gemeinden in  Ländern 
und Provinzen m it geringerer durchschnittlicher Arbeits
losigkeit, in  denen die Zahl der H auptunterstützungs
em pfänger 5 %  der E inw ohnerzahl übersteigt.
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für zweckmäßig erachtet wird, so daß solche Arbeiten 
von vornherein zur Unwirtschaftlichkeit verurteilt 
sind. Es ist nicht allein damit getan, daß Arbeiten 
aus der produktiven Erwerbslosenfürsorge einen wirt
schaftlichen und volkswirtschaftlichen Wert haben, 
auf die W ir ts c h a f tl ic h k e it  der A usführung  
kommt es nicht minder an.

Für die Durchführung des Programms zeichnet 
verantwortlich der von der Reichsregierung gebildete 
besondere interministerielle Ausschuß, die M iniste- 
rialkom m ission  für Arbeitsbeschaffung. Es war 
ihre Aufgabe, die Arbeiten mit möglichster Beschleu
nigung in Gang zu bringen, über ihren Fortgang zu 
wachen und dem Gedanken der Arbeitsbeschaffung 
bei der Ausführung in vollem Umfang Rechnung zu 
tragen. Selten wurde einem kleineren Kreise an 
hervorragender Stelle stehender Beamter eine schwie
rigere Aufgabe zuteil. Wenn der Erfolg nicht be
friedigen kann, so liegen die Ursachen in erster Linie 
in den e ig en sü ch tig en  B estreb u n g en  der 
Länder und G em einden , ferner in der geringen  
M achtbefugnis, die dem Ausschuß gegeben wmrde, 
schließlich auch in der Tatsache, daß die Durch
führung des Programms zu einseitig nur von sozialen 
Gesichtspunkten aus in Angriff genommen wurde. 
Es wäre zweckmäßiger gewesen, den Vorsitz des Aus
schusses nicht in die Hände des zuständigen Abtei
lungsleiters im Reichsarbeitsministerium zu legen 
und damit dem Sozialministerium den überragenden 
Einfluß zu sichern, sondern das Reichswirtschafts
ministerium in stärkerem Maße einzuschalten und 
diesem Ministerium einen nachhaltigeren Einfluß 
im Rahmen der Arbeiten einzuräumen. Wie sehr 
überwiegend die sozialen Gesichtspunkte bei all den 
Maßnahmen gewertet wurden, geht klar daraus 
hervor, daß in einer der ersten Sitzungen des Aus
schusses beschlossen wurde, die Vergebung aller 
Arbeiten und Aufträge an die so z ia lp o litisc h e n  
B edingungen zu knüpfen, diese Arbeiten ohne 
Ueberstunden zu leisten und etwa benötigte neue 
Arbeitskräfte von den öffentlichen Arbeitsnach
weisen anzufordern. Die Reichsbahngesellschaft, die 
Reichspost und die Wasserstraßenverwaltung er
ließen entsprechende Erlasse; der Reichsarbeitsmini
ster und die Ministerialkommission wiesen in Rund
schreiben an die Sozialministerien der Länder immer 
und immer wieder auf die Ueberstundenarbeit hin; 
auch der Präsident der Reichsarbeitsverwaltung 
brachte in einem Rundschreiben vom 29. November 
an die Länder zum Ausdruck, daß bei allen Beschaf
fungsaufträgen der Reichsbahn, der Reichspost und 
der Wasserstraßenverwaltung die Unternehmer sich 
verp flich ten  müßten, die Aufträge grundsätzlich 
ohne Zuhilfenahme von Ueberstunden auszuführen 
und möglichst Erwerbslose neu einzustellen. In 
gleicher Weise sollte bei allen Arbeiten auf Grund 
des R ussengeschäftes verfahren werden. Es
wurde sogar als notwendig bezeichnet, den Gewerbe
aufsichtsbeamten ein V erzeichn is der F irm en , 
die Arbeitsbeschaffungsarbeiten ausführen, zu über
mitteln, um ihnen so die Möglichkeit zu geben, eine 
Verlängerung der betriebsüblichen Arbeitszeit fest

zustellen. Ein Verzeichnis der Firmen mit Russen
geschäften wurde tatsächlich in Umlauf gebracht 
und den Gewerbeaufsichtsbeamten nahegelegt, im 
Einvernehmen mit dem Unternehmer die Möglichkeit 
von Neueinstellungen Erwerbsloser zu prüfen. Das 
Ergebnis der von der Reichsarbeitsverwaltung auf 
Ersuchen des Reichsarbeits- und Reichswirtschafts
ministeriums im Oktober 1926 veranstalteten Er
hebung über die tatsächliche Arbeitszeit hat gezeigt, 
daß die gehegten Befürchtungen unzutreffend waren6). 
Ueberschreitungen sind zweifellos hier und da vor
gekommen; das Reichsarbeitsministerium war sich 
aber selbst darüber im klaren, daß manche Beschaf
fungsstellen so ku rze  L ie fe rfr is te n  vorgeschrieben 
hatten, daß die Betriebe schlechterdings Ueber
stunden verfahren m ußten .

Die W irkung  auf den A rb e itsm a rk t war 
ohne allen Zweifel sehr mäßig. Wenn nicht zufällig 
der über Erwarten lang andauernde englische Berg
arbeiterstreik einigen Industriezweigen eine gewisse 
Belebung gebracht und damit den deutschen Arbeits
markt entlastet hätte, wäre wahrscheinlich eine 
ziffernmäßige Wirkung überhaupt nicht in die Er
scheinung getreten. Die Statistiken, welche die 
Denkschrift unter dem Kennwort „Wirkung auf den 
Arbeitsmarkt“ veröffentlichte, schließen teils im 
September 1926, teils im November ab — also genau 
an dem Zeitpunkt, bis zu dem die Bewegung der 
Hauptunterstützungsempfänger eine rückläufige war. 
Welche außerordentliche Zunahm e in den folgenden 
Monaten zu verzeichnen war, wurde zu Beginn der 
Ausführungen hervorgehoben. Da die Denkschrift 
das Datum vom 24. Januar trägt, hätte eine Berück
sichtigung auch dieser Zahlen erwartet werden dürfen. 
Das Bild wäre dann ein wesentlich anderes geworden. 
Die Fragen des Wohnungsbaues und der Siedlung 
wurden in durchaus unzulänglicher Weise in Angriff 
genommen. Der Bau von Wasserstraßen ist im 
Rahmen der Arbeitsbeschaffungspläne wesentlich 
überschätzt worden. Das gilt sowohl bezüglich der 
auszuführenden Arbeiten im Rahmen des Programms 
als auch hinsichtlich der Wirkung auf den Arbeits
markt.

Und die gesamten K osten  des P rog ram m s? 
„Einiger Worte bedarf noch die finanzielle Seite des 
Arbeitsbeschaffungsprogramms.“ Mit diesem Satz 
beginnt die Denkschrift die sehr kurzen Darlegungen 
über die Finanzierung. Nun, die Kosten belaufen 
sich zunächst auf mindestens 1,2 M illia rd en  R.-IV). 
Allein das Reich hat für das Haushaltjahr 1926 etwa 
630 Millionen R ,-JC aufwenden müssen. Diese

6) Die E rhebung h a t sich auf solche Industriezweige 
beschränkt, für die b e s o n d e re  B e s c h w e rd e n  wegen 
angeblich langer A rbeitszeiten Vorlagen. U ntersucht 
wurden in  den verschiedensten L andesteilen 3023 Be
triebe m it 745 621 A rbeitern aus vier wichtigen In d u strie 
zweigen. Von diesen 3023 B etrieben arbeite ten  im Ok
tober 1926 1437 B etriebe länger als 48 Stunden, hiervon 
jedoch 1409 auf Grund tarifvertrag licher Vereinbarungen 
(1389) oder behördlicher Genehmigungen (20).

7) Diese Zahl nannte  M inisterialdirektor J a c q u e s  
im  H auptausschuß des Preußischen Landtages. Siehe 
Berl. Börsen-Zg. Nr. 501 vom 27. Oktober 1926.



500 Stahl und Eisen. Das Arbeitsbeschaffungsprogramin der Reichsregierung. 47. Jah rg . Nr. 12.

Gelder konnten ohne Inanspruchnahme des Anleihe
marktes flüssig gemacht werden. Wie diese Gelder 
aufgebracht wurden, darüber besagt die Denkschrift 
nichts. Insgesamt wird man sagen müssen, daß die 
Gelder viel zu sehr z e r s p l i t te r t  wurden, für 
tausenderlei Zwecke Verwendung fanden, allen etwas 
geben sollten und damit nur wenig geben konnten. 
Es wurde vor allem verabsäumt, auf eine auch wirk
lich w irtsc h a ftlic h e  V erw endung der Gelder 
bedacht zu sein. Hierauf zu drängen, wäre vielleicht 
nützlicher und dem Erfolg dienlicher gewesen als 
die eingehende Beschäftigung mit dem angeblich 
durch das Programm in so hohem Maße mit verur
sachten Ueberstundenunwesen. Nicht zuletzt aber 
wurden kostbare Wochen und Monate durch das 
D urch e in an d er der Z u s tän d ig k e iten  ver
säumt; — wenn aber einmal entschlossen durch
gegriffen wurde, so kaum an der richtigen Stelle.

So meldeten sich denn auch sehr bald k ritisc h e  
Stimmen. Der R e ic h sw ir tsc h a f ts ra t zeigte sich 
von Anfang an skeptisch, wie aus der Entschließung 
der wirtschafts- und finanzpolitischen Ausschüsse 
hervorgeht. Der H au p tau ssch u ß  des P re u ß i
schen L and tages beantragte, auf die Reichs
regierung einzuwirken, damit Preußen ein seiner 
Größe und Bedeutung entsprechender Anteil am 
Arbeitsbeschaffungsprogramm eingeräumt und die 
einzelnen Gebietsteile gerecht bei den Arbeiten be
rücksichtigt würden. Der Abgeordnete R iedel 
unterstrich diese Forderung mit dem Bemerken, der 
gesamte Osten, aber auch der Westen, seien nicht 
genügend berücksichtigt worden; das Programm 
dürfe nicht zentral vom grünen Tisch von Berlin 
aus durchgeführt werden, sondern in engster Fühlung 
mit Preußen und den einzelnen Landesteilen. Der 
D eutsche S tä d te ta g 8) bedauerte in seiner Ent
schließung zur Erwerbslosenfrage, daß eine richtige 
Verwertung der Erfahrungen der Städte bei der Auf
stellung des Programms nicht erfolgt sei9) und 
wünschte eine Ergänzung der Ministerialkommission 
durch Heranziehung von Vertretern der Praxis10). 
Der w estfä lische P ro v in z ia lau ssch u ß  erachtete 
eine Erweiterung der Arbeiten für Westfalen und 
eine Ausschaltung der Zuständigkeitsstreitigkeiten für 
notwendig11). Der F ach au ssch u ß  der A b te ilung  
B ergbau der Landesarbeitsämter Westfalen und 
Rheinland richtete an die Ministerialkommission 
die Bitte, sich mit den Landesarbeitsämtern West
falen und Rheinland in Verbindung zu setzen, um 
Vorschläge für eine nachdrücklichere Entlastung 
des Arbeitsmarktes im rheinisch-westfälischen In
dustriebezirk zu erhalten12). Der V erein zur 
W ahrung der gem einsam en w irtsch a ftlich en

8) Anläßlich seiner S te ttiner Tagung im November 
vorigen Jahres.

8) Obwohl m it den Spitzenorganisationen der Kom 
munalverbände verhandelt worden ist. Im  Gegensatz 
hierzu erfolgte eine Fühlungnahme m it den Spitzen
verbänden der W irtschaft nicht. Die anfangs erfolgte 
Aussprache im R eichsw irtschaftsrat kann nur bedingt 
als getreues Spiegelbild der Meinungen angesehen werden

10) Köln. Zg. Nr. 698 vom 19. November 1926.
“ ) Siehe Köln. Zg. Nr. 612 vom 18. August 1926
12) Siehe Rhem-und-Ruhr-Zg. Nr. 348 vom 29. Ju li 1926

In te re sse n  in R h e in lan d  und  W estfa len  wie 
auch die N o rdw estliche  G ruppe des  ̂ ereins 
D eu tsch er E isen - und S ta h l- In d u s tr ie lle r  
wiesen wiederholt gelegentlich ihrer Tagungen auf 
die vielen Mängel und Unzulänglichkeiten des Pro
gramms hin. Auch in der P resse  — erinnert sei nur 
an den Vorwärts18), das Berliner Tageblatt14) und 
die Frankfurter Zeitung15), von der rechtsstehenden 
Presse ganz zu schweigen — wurden scharfe Stimmen 
der Kritik laut. Es ließen sich mit Leichtigkeit 
weitere Stimmen aufzählen. Hingewiesen sei nur 
noch auf das Urteil des v o lk sw irtsch aftlich en  
A usschusses des R e ic h s ta g e s  vom Februar 
dieses Jahres, das geradezu vernichtend ist: Tempo 
und Erfolg bei Ausführung der im Juli 1926 gefor
derten Maßnahmen seien hinter der Erwartung 
zurückgeblieben: „1. Die Reichsbahnarbeiten und 
die durch die Hergabe von Reichsmitteln ermög
lichten Aufträge haben den erwünschten Umfang 
nicht erreicht . . .  2. Der zur Verfügung stehende 
Wohnungsbaukredit des Reiches in Höhe von 
200 Millionen R ,-M ist in ganz ungenügendem Maße 
in Anspruch genommen worden . . .  4. Siedlungen 
und Meliorationen sowie die Arbeiten gegen Hoch
wassergefahr sind unzureichend in Angriff genom
men.“ Der Ausschuß verlangte ferner, daß die Ar
beiten bei Straßenbauten, Meliorationen, Siedlungen 
und bei Hochwasserschutz durch Beseitigung der 
behördlichen Kompetenzstreitigkeiten sowie durch 
schnellere Regelung im Instanzenweg zu beschleu
nigen seien.

In seiner großen Reichstagsrede vom 25. Februar 
ging der Reichsarbeitsminister bei seinen Betrach
tungen zum Beschaffungsprogramm seltsamerweise 
auf die Kritik des volkswirtschaftlichen Ausschusses 
des Reichstages nicht ein. Er beschränkte sich im 
wesentlichen auf eine Aufzeichnung der eingeleiteten

13) Vgl. den Aufsatz „Schafft A rbeit“ . Vorwärts 
Nr. 346 vom 25. Ju li 1926.

14) Vgl. Ju lius H irsch: „U n d  aberm als: Helft den 
Arbeitslosen! E in Notgesetz der deutschen Arbeits
beschaffung.“ Berl. Tagebl. Nr. 535 und 537 (1926). 
Desgleichen: „Fehlschlag des Arbeitsbescliaffungspro
gramms ?“ von E rnst Lemmer. Berl. Tagebl. Nr. 78 
vom 16. Februar 1927.

15) Siehe „Rekonvaleszenz. Rückblick auf das 
W irtschaftsjahr 1926. I I I .  Schluß.“ F rankf. Zg. Nr. 1 
vom I. Jan u ar 1927. Es heißt hier u. a . : „Trotzdem 
wurde es bisher v e r s ä u m t ,  das ganze A r b e i t s b e 
s c h a f f u n g s p r o g r a m m , dessen eigentliche Verwirk
lichung noch bevorsteht, und dem die b i s h e r ig e  Besse
rung der A rbeitsm arktlage nur zum allergeringsten Teil 
zu danken ist, von G rund auf nachzuprüfen und den 
seit seiner Aufstellung sta rk  veränderten  Verhältnissen 
anzupassen. Hilfe für die Arbeitslosen bleibt gewiß die 
K ardinalaufgabe; aber m an kann die Hilfe, wie jetzt 
von immer weiteren Kreisen anerkann t w ird, indem man 
sie bringt, auch gefährden, wenn m an das Sechsfache der 
u n t e r s t ü t z e n d e n  Erwerbslosenerfordernisse in die 
b e s c h ä f t ig e n d e  Fürsorge investiert, wenn man damit 
die Zinsverbilligung hem m t und die P rivatunterneh
mungen hindert, m ehr A rbeiter d a u e r n d  einzugliedern, 
als der S taat nur v o r ü b e r g e h e n d  zu beschäftigen 
vermag . . .“ Es „m uß un ter allen U m ständen vermieden 
werden, daß um eines v e r a l t e t e n  Program m s willen 
die bisher nur durch Saisoneinflüsse unterbrochene, 
wenngleich langsame Daueraufsaugung der abgestoßenen 
A rbeitskräfte weiter verzögert w ird“ .
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Maßnahmen und die Eingriffe zur Verhütung sozial
politischer Mißbrauche. Er betonte des weiteren, 
daß er den Weg der A rb e itsb e sc h a ffu n g  noch 
keineswegs als abgesch lossen  b e tra c h te n  
könne16).

In Anbetracht dieser Sachlage dürften die Richt
linien eine besohdere Bedeutung gewinnen, welche 
die industriellen und landwirtschaftlichen Körper
schaften des Westens (Langnamverein, Nordwest
liche Gruppe des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl- 
Industrieller. Arbeitnordwest, Bergbaulicher Verein, 
Zechenverband, die Landwirtschaftskammern zu 
Bonn und Münster) gegen Ende des vergangenen 
Jahres aufstellten und dem Reichsarbeits-, dem 
Reichswirtschafts- und Reichsernährungsminister zur 
Kenntnis gaben. Es erfolgte auch auf Grund dieser 
Richtlinien Anfang Februar eine Rücksprache mit 
dem Reichsarbeitsminister. — Die Richtlinien hatten 
folgenden Wortlaut:

Der Plan der Reichsregierung, durch das A rbeits
beschaffungsprogramm den Arbeitslosen Arbeitsgelegen
heit zu schaffen und dadurch die bisherige Form  der 
Unterstützung einzuschränken, ist grundsätzlich zu 
begrüßen. Bei der D urchführung des im  übrigen zu w eit
schichtigen Program ms sollten aber nach übereinstim 
mender Auffassung von I n d u s t r i e  u n d  L a n d w i r t 
s c h a f t  folgende Gesichtspunkte beachtet werden:

1. Die Durchführung der A rbeiten darf n icht in be
hördliche H and gelegt werden; die Privatw irtschaft 
ist m it der Durchführung zu beauftragen, weil nur 
so die Gewähr geboten ist, daß m it den vorhandenen 
M itteln w irtschaftlich gearbeitet wird.

2. Industrie  und L andw irtschaft erachten es für e r
forderlich, daß bei einer etwaigen Acnderung der 
Durchführung und A usgestaltung der A rbeiten 
Vertreter der w irtschaftlichen Spitzenverbände zu
gezogen werden. Es kann erw arte t werden, daß 
auch bei ähnlichen Anlässen zukünftig  die V ertreter 
der Spitzenverbände gehört werden.

Es h a t sich herausgestellt, daß die Kom m unen 
in eifrigster Weise bestrebt sind, im Arbeitsbeschaf
fungsprogramm vorgesehene A rbeiten an sich zu 
ziehen. Bei diesem W ettrennen der Kommunen 
ist die Gefahr groß, daß wiederum erhebliche M ittel 
völlig unproduktiv  verausgabt werden. Industrie  
und Landw irtschaft erw arten von der Regierung, 
daß die Entscheidung dieser Fragen m it größter 
Sorgfalt und u n te r Abwägung aller U m stände vor
genommen wird.

3. Die vorzunehm enden A rbeiten dürfen n ich t Selbst
zweck sein. Entscheidend fü r die Inangriffnahm e 
irgendeines Projektes m uß sein, daß dasselbe einen 
wirtschaftlichen W ert in sich hat und neue A rbeits
möglichkeiten schafft, d. h. es müssen auf die Dauer 
volkswirtschaftlich p r o d u k t iv e  Anlagen geschaf
fen werden, die zudem bei ih rer Verwendung weitere 
Zuschüsse aus öffentlichen M itteln  n icht erforderlich 
machen.

Aus diesen G esichtspunkten heraus m uß in 
erster Linie hei der D urchführung des Arbeitsbe
schaffungsprogramms die U rproduktion  angeworfen 
werden.

4. Industrie und L andw irtschaft erw arten, daß nicht 
Steuergelder zur Deckung der Ausgaben verw andt 
werden. Der Reichsfinanzm inister beabsichtig t an 
scheinend, gegebenenfalls auch Anleihen im Aus
lande zur D urchführung des Program m s aufzu
nehmen. Auslandskredite dürfen jedoch zu diesem

Zweck nur dann hereingenom m en werden, wenn die 
R en tab ilitä t der von der Regierung beabsichtigten 
Arbeiten gewährleistet ist. Andernfalls sind Aus
landskredite abzulehnen.

5. Die Verwendung von M itteln fü r sogenannte „ N o t
standsarbeiten“ is t tun lichst einzuschränken, da 
von N otstandsarbeiten infolge ihrer E igenart keine 
w irtschaftliche R en tab ilitä t zu erw arten is t und 
auch ih r volkswirtschaftlicher W ert m eist in keinem 
Verhältnis zu den aufgewandten K osten s te h t17). 
Soweit N otstandsarbeiten örtlich oder bezirklich 
n ich t zu um gehen sind, dürfen die K om m unalver
waltungen diese A rbeiten n ich t in  eigener Regie 
ausführen.

6. Es sollten tun lichst — un ter ste te r Berücksichtigung 
der w irtschaftlichen Grundsätze — nur solche A r
beiten in  Angriff genommen werden, welche Be
zirken m it schlechter Arbeitsm arktlage unm ittelbar 
oder m ittelbar auf dem A rbeitsm arkt eine Erleich
terung bringen.

Es herrscht E inm ütigkeit darüber, daß bei der 
Auftragserteilung an die beteiligten Industrien  für 
eine zweckmäßige Verteilung Sorge getragen werden 
muß, um zu verhüten, daß in diesen Industrien  
einer Zeit der Ueberbeschäftigung wieder eine Zeit 
der U nterbeschäftigung folgt.

7. Das im Rahm en des Arbeitsbeschaffungsprogramms 
vorgesehene W ohnungsbauprogram m  muß eine 
baldige Beseitigung der W ohnungszwangswirtschaft 
zum Ziele haben. Industrie  und Landw irtschaft sind 
sich darin  einig, daß neuer W ohnungsraum  nur 
dort hergestellt werden darf, wo auch fü r die in  den 
W ohnungen Unterzubringenden auf lange Sicht die 
Schaffung von Arbeitsmöglichkeit vorhanden ist. 
Vor allem ist der W ohnungsbau auf dem Lande zu 
fördern, um A rbeitskräfte auf dem Lande fest
zuhalten; gleichzeitig is t hier auch die bei den 
Landarbeiterw ohnungen dam it in Zusammenhang 
stehende Erstellung von W irtschaftsräum en 
(Scheune, Stallungen usw.) erwünscht. Ebenso ist 
zu fordern, daß die Beschränkungen, die dem Bau 
von industriellen und landw irtschaftlichen W erks
wohnungen entgegenstehen, beseitigt werden. Die 
Schaffung von Siedlungen für die nachgeborenen 
Söhne der westlichen Landw irtschaft ist energisch 
in Angriff zu nehmen. Im  W esten ist Raum  für 
Schaffung neuer Siedlungen nicht vorhanden. D a
gegen ergibt sich erhöhte Arbeitsbeschaffung durch 
die Ermöglichung der In tensivierung vorhandenen 
K ulturlandes (Aufforstung, Drainage, T reibhaus
kulturen, Erstellung von W irtschaftswegen usw.). 
E ine K ultivierung von Oedland kom m t in nennens
wertem Umfange für diesen Bezirk nicht in Frage, 
da das vorhandene Oedland eine K ultivierung 
n icht oder nur un ter so ungeheuren K osten lohnt, 
daß eine landw irtschaftliche Existenz darauf nicht 
möglich ist. Im  Osten ist im  freien M arkt K u ltu r
land zu angemessenen Preisen genügend zu haben. 
Der W esten ha t für diese Besiedlung die geeignet 
vorgebildeten landw irtschaftlichen K räfte  in  aus
reichendem  Maße. Diesen ist m it den M itteln 
aus dem Arbeitsbeschaffungsprogram m  die Mög
lichkeit zur Schaffung einer Existenz im Osten zu 
geben; neben w irtschaftlichen Gründen sprechen 
dafür auch s ta rk  nationale Gründe. Dadurch werden 
auch im Osten A rbeitskräfte festgehalten, einm al 
zum Bau und zur E inrichtung dieser Stellen, dann 
aber auch dauernd, weil die m ittleren  landw irt
schaftlichen Betriebe auf der E inheitsfläche m ehr 
A rbeitskräfte benötigen als die Großbetriebe. D a
durch w ird auch der Zustrom  von A rbeitskräften  . 
aus dem Osten in  die Industrie  des W estens und 
dam it die Erhöhung der Arbeitslosenzahl im  W esten 
unterbunden.

16) Die R e ic h s b a h n g e s e l l s c h a f t  h a t auf W unsch 17) Das Baugewerbe verlangt, daß die N otstands-
des Reichsarbeitsm inisterium s bereits w e i te r e  z u s ä tz -  arbeiten produktiv  gestaltet und von P rivatunternehm ern 
lieh e  A u f t r ä g e  e r t e i l t .  durchgeführt werden.
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8. W asserstraßenbauten sollen nur dann in Angriff 
genommen werden, wenn die W irtschaftlichkeit 
dieser B auten einwandfrei nachweisbar ist. Vor 
Aufstellung der Projekte sollte m it der Reichsbahn 
Fühlung genommen werden. Es geht n ich t an, 
W asserstraßenbauten auszuführen, die außerordent
liche Summen verschlingen, wenn von vornherein 
feststeht, daß in absehbarer Zeit n icht m it einer 
Verzinsung, geschweige m it einer Am ortisation 
der angelegten Gelder gerechnet werden kann.

Industrie und Landw irtschaft weisen in diesem 
* Zusammenhang darauf hin, daß zur Abwehr von 

Hochwasserschäden in  R heinland und W estfalen 
dringliche Arbeiten noch keine Erledigung gefunden 
haben. Der Hochwasserschutz durch Dämme und 
Deiche sollte m it den M itteln des Arbeitsbeschaf
fungsprogramms besser ausgebaut werden. Diese 
Arbeit schafft aber nur dann dauernd Sicherheit 
gegen Hochwasser, wenn gleichzeitig dam it die 
W asserkräfte in den Höhenlagen besser festgehalten 
werden, als es bisher m it den sogenannten R egu
lierungen geschehen ist. Einmal sind die vorhan
denen O e d lä n d e re ie n  aufzuforsten, dann aber 
auch die kleinen Wasserläufe in den Höhenlagen 
festzuhalten durch Stauwerke und Talsperren, 
um sie zu Bewässerungszwecken und zur K raft
erzeugung zu benutzen.

9. Verbesserung und Ausbau des vorhandenen Ver
kehrsnetzes — namentlich in dem dichtbesiedelten 
Ruhrgebiet — erachten Industrie  und L andw irt
schaft für erwünscht. Auch der Ausbau von no t
wendigen Eisenbahnlinien erscheint zweckmäßig; 
bei allen diesen Projekten muß jedoch die W irt
schaftlichkeit gesichert sein.

10. Die Beschäftigung aus dem Arbeitsbeschaffungs
programm darf n ich t zur Folge haben, daß der 
Industrie bzw. der Landw irtschaft nach der Lohn
seite hin Schwierigkeiten erwachsen. Bei der 
Ausführung des Programms is t darauf zu achten, 
daß die Löhne den örtlichen oder bezirklichen Ver
hältnissen der Industrie  bzw. Landw irtschaft ange
paß t werden.

11. Industrie und Landw irtschaft Rheinland-W est- 
falens behalten sich im einzelnen ihre Stellungnahme 
vor, sobald genaue Unterlagen der Reichsregierung 
vorliegen.

Die Landwirtschaft hat ihrerseits diese Richt
linien noch besonders bekräftigt. In der Ende Januar 
stattgehabten Versammlung der Preußischen Haupt
landwirtschaftskammer stellte der Präsident der 
Rheinischen Landwirtschaftskammer, Freiherr v. Lü- 
n inck , zur Frage der Arbeitsbeschaffung vom Stand
punkt der Landwirtschaft aus noch besondere Forde-

Umschau.
Die Verhüttung von Eisenerzen in Norwegen1).

Die Eisen erzeugende Industrie  spielte in Norwegen 
in früheren Zeiten eine beträchtliche Rolle. Zu beson
derer Bedeutung gelangte sie in der Zeit vom Ende des 
17. Jahrhunderts bis zur ersten H älfte  des 19. Jah rh u n 
derts, in  welcher Norwegen verhältnism äßig große 
Mengen an  Eisen ausführte und hinsichtlich der Be
schaffenheit dieses Eisens einen sehr guten Ruf genoß. 
Gegen 1800 besaß Norwegen 17 Eisen erzeugende Betriebe 
m it 23 Hochöfen. W ährend der Kriegsjahre 1807 bis 1814 
ging die Erzeugung sehr stark zurück, steigerte sich aber 
späterhin wieder und ging zwischen 1860 und 1870 
erneut zurück; ein W erk nach dem ändern schloß die 
Tore. Die H aupt Ursache hierfür war der hohe Preis

b  H. J . B a t t :  „L a fusion des Minerais de fer au 
four électrique.“ „L a vie technique, industrielle, agricole 
e t coloniale“ 1926, Okt. Sonderheft: „L a Norvège“
S. 84/6.

rungen auf, auf die im einzelnen einzugehen an dieser 
Stelle zu weit führen würde18). Die L an d w irtsch a ft 
verlangte in erster Linie eine unverzügliche Inangriff
nahme aller Arbeiten, die einen S chu tz  vor H och
w assergefah r bezwecken und geeignet sind, die 
ausgedehnten überschwemmten Kulturflächen wieder 
ihrer Zweckbestimmung zuzuführen.

Die gemeinsam auf gestellten R ic h tl in ie n , wiesen 
nicht nur auf die großen G efah rq u e llen  hin, die 
bei der beabsichtigten Erweiterung des Programms 
in Zukunft zu umgehen Pflicht der maßgebenden 
Stellen sein sollte, sie enthalten darüber hinaus 
R ic h tp u n k te  für die weitere Durchführung des 
Programms, die zweifellos besondere Beachtung 
verdienen. Es muß anerkannt werden, daß es Pflicht 
des Staates ist, im Hinblick auf die hohe Erwerbs
losenziffer kein Mittel unversucht zu lassen, welches 
geeignet erscheinen könnte, die Nöte und Sorgen 
der Erwerbslosen zu lindern und die Arbeitskräfte 
in den Produktionsprozeß wieder einzureihen. Wenn 
nach den Worten des Reichsaxbeitsministers es der 
oberste Gedanke des Programms war, „die Maß
nahmen zur Unterstützung des Arbeitsmarktes so 
zu gestalten, daß sie gleichzeitig der Wirtschaft 
in ihrer ganzen Breite einen Antrieb gaben“ , so muß 
leider festgestellt werden, daß trotz der hohen Summe 
der ausgeworfenen Gelder eine fühlbare Entlastung 
des Arbeitsmarktes nicht erreicht wurde. Zudem 
sind die angelegten Gelder in zahlreichen Fällen 
nicht in so ausreichendem Maße wirtschaftlich ver
wandt worden, wie es zum Nutzen einer nachhaltigen 
Auswirkung des Programms notwendig gewesen wäre. 
Eine gewisse Belebung der Wirtschaft ist zwar in 
einigen Industriezweigen festzustellen. Diese Be
lebung ursächlich auf die Arbeitsbeschaffungsmaß- 
nahmen zurückführen zu wollen, dürfte nach Lage 
der Dinge nicht gerechtfertigt erscheinen.

18) Siehe Berl. Börsen-Zg. vom 30. Januar 1927. 
Im  Anschluß an  den V ortrag Freiherrn  v. L ü n in c k s  
wurde ein Beschluß gefaßt, in dem es u. a. heißt: „Die 
Preußische H auptlandw irtschaftskam m er hat von den 
Verhandlungen zwischen der Industrie  und Landwirt
schaft Rheinlands und W estfalens K enntnis genommen 
und b i l l i g t  die zum Ausdruck gebrachten Gesichts
punkte . . . "

der Holzkohle, m it der die V erhüttung durchgeführt 
wurde, so daß das norwegische Eisen m it dem billigeren 
im Kokshochofen erblasenen Eisen des Auslandes nicht 
m ehr in W ettbewerb bleiben konnte. Die Folge hiervon 
war, daß die Eisen verarbeitende Industrie  Norwegens 
ihre Ausgangsstoffe in  Form  von Halbzeug aus dem Aus
lande beziehen mußte.

Als es der Metallurgie gelang, die elektrische Kraft 
für die V erhüttung der Eisenerze nutzbar zu machen, 
p rüfte  m an in Norwegen erneut den Gedanken einer 
einheimischen Roheisenerzeugung, wobei m an von der 
Absicht ausging, als Reduktions- und Kohlungsmittel 
nicht Holzkohle, sondern Koks zu verwenden, der aus 
Spitzbergen-Kohle, also einheimischer Kohle, erzeugt 
werden kann. Die E isenvorräte Norwegens sind in Be
rücksichtigung des Eisenverbrauchs des Landes verhält
nismäßig groß ; sie werden auf ungefähr 350 Millionen t 
bei einem Eisengehalt von 30 bis 35 %  geschätzt. Sie 
entsprechen also einer m etallischen Eisenmenge von 
etw a 100 Mill. t.

Im  Jahre  1907|ernannto die norwegische Regierung 
einen Ausschuß, der die Frage der elektrischen Verhüt-
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tung prüfen sollte. Auf Grund der von diesem Ausschuß 
durchgeführten U ntersuchungen wurde 1910 in H ardanger 
eine Anlage zur elektrischen V erhüttung von Eisenerzen 
im Elektrom etallofen errich te t, wie er in Schweden 
gebaut und seit m ehreren Jah ren  ausprobiert worden 
war. Allerdings h a tte  m an in Schweden bis dahin den 
Ofen m it Holzkohle betrieben, w ährend in Norwegen 
Koks als Reduktions- und K ohlungsm ittel Verwendung 
finden sollte. Dieser Versuch schlug völlig fehl, und im 
Jahre 1913 wurde der Betrieb stillgesetzt. Als H a u p t
begründung für diesen Mißerfolg wurde der Um stand 
angeführt, daß Koks an  Stelle von Holzkohle verwendet 
worden war, und  aus dieser A nsicht wurde weiter die 
Schlußfolgerung gezogen, daß sich der E lektrom etall
ofen m it Koks nicht betreiben lasse.

Maßgebende Kreise, insbesondere in Schweden, 
stehen auf anderem Standpunkt. Sie führen an, daß 
eine wesentliche Ursache für das Scheitern der Arbeiten 
in dem alten Ofenprofil zu suchen sei, das, wie der K oks
blashochofen, die weiteste Stelle im Kohlensack gehabt 
habe, von welcher Ebene aus sich sowohl nach der Gicht 
als auch nach dem Gestell hin der Querschnitt verengt. 
Es war an sich ein Fehler, daß m an in der ersten Zeit 
der Verwendung des E lektrom etallofens dieses Ofenprofil 
verwendete, da der Kohlensack beim Elektrohochofen 
nicht erforderlich ist wie beim Koksblashochofen, bei 
dem der Koks etw a in Höhe des Kohlensackes zu verbren
nen beginnt, womit eine beträchtliche Volumenverminde
rung verbunden ist. Im  E lektrom etallofen t r i t t  im 
Schacht kaum  eine praktisch  in die Erscheinung tretende 
Koks- oder K ohlenverbrennung auf, so daß der Kohlen
sack vollständig überflüssig bzw. schädlich ist, weil er 
die Beschickung am H erabrutschen hindert. Es ist denk
bar, daß der Kohlensack beim m it Koks beschickten 
Elektrohochofen noch nachteiliger w irkt als bei Ver
wendung von Holzkohle.

Ferner standen in  H ardanger nur Schlicherze mit 
etwa 40 %  Fe zur Verfügung, die außerdem  noch 1 bis 
2 % Zn enthielten. Diese in feiner Form  vorliegenden 
Schlicherze m ußten naturgem äß einen sehr ungünstigen 
Einfluß auf den Ofenbetrieb ausüben, einm al infolge 
ihrer feinkörnigen Form , ferner durch den hohen Zink- 
gehalt, der die bekannten  Störungen bedingt.

Die Ungeeignetheit des Kokses für den E lektrom etall
ofen wird häufig m it der zu hohen Leitfähigkeit des 
Kokses begründet, die jedoch nicht so groß ist, wie im 
allgemeinen angenommen w ird1). E in  Nachteil des Kok 
ses, auf den bisher, soweit bekannt, 
nicht hingewiesen worden ist, be
steht darin, daß der Koks spezifisch 
beträchtlich schwerer ist als H olz
kohle, und somit nicht in der Lage 
ist, bei gleichem Gesamtgewicht die 
Beschickung so stark  aufzulockern wie die Holz
kohle, wodurch bei höchsten Tem peraturen, 
also im Gestell, der Gesam tw iderstand der Be
schickung beträchtlich herabgem indert w ird 
gegenüber der Verwendung von Holzkohle.

Im  Jahre  1910 wurde in Tinfos un ter Anlehnung 
an die B auart der K arbidöfen ein Ofen errichtet, der mit 
den Namen H olta und Bie-Lorentzen verknüpft ist und 
häufig auch einfach „Tinfos-Ofen“ genannt w ird2). 
Obwohl sich in diesem Ofen die V erhüttung von Eisen
erzen m it Hilfe von Koks durchführen ließ, konnte er
sieh auf Grund verschiedener Nachteile doch nicht durch
setzen, obwohl er, angeblich zeitweise, in  Tinfos noch im 
Betrieb ist (es sind inzwischen dort m ehrere Oefen er
baut worden) und eine Gießerei in Ulefos dauernd m it 
ihm arbeitet.

Im  Jahre  1916 wurde in Trondhjem  ein Ofen e r
richtet, in dem die Erze im wesentlichen durch heiße, 
aktive Gase reduziert werden, die nach vollendeter R e
duktionsarbeit, während der sie sich ahgekühlt und an 
Kohlensäure angereichert haben, m it Hilfe von elektri-

4) Vgl. St. u. E. 44 (1924) S. 465/8; 45 (1925) S. 10/1.
2) Vgl. St. u. E. 31 (1911) S. 44; 32 (1912) S. 1510; 

34 (1914) S. 653.

schem Strom wieder erneuert werden. Das Verfahren 
ist gut durchgearbeitet und ha t technisch auch einen 
guten Erfolg erzielt. Die Frage der Anwendungsmöglich
keit dieses Verfahrens ist im wesentlichen eine w irtschaft
liche, wobei das Vorhandensein der W irtschaftlichkeit 
von der Besitzerin des Verfahrens, derN orsk  Staal A.-S., 
bejaht wird. Diese Frage w ird aber dann erst endgültig 
beantw ortet werden können, wenn in einem größeren 
Ofen das Verfahren praktisch durchprobiert worden ist, 
während der jetzige Ofen, soweit bekannt, nur eine 
Leistungsfähigkeit von 1 t/2 4  st besitzt.

Im  Jah re  1922 wurde in F iskaa m it Versuchen be
gonnen, zu deren Durchführung die Söderberg-Elektrode 
Verwendung fand. Der Ofen wurde von G e o rg  T y s -  
l a n d  vorgeschlagen und erbaut und w ird denn auch als 
„ T y s la n d - O f e n “ bezeichnet. Das Ergebnis der Ver
suche ist früher bereits eingehend erörte rt1). Auf Grund 
des guten Erfolges wurde beim Christiania-Spigerverk 
ein Dreiphasenofen von Tysland erbaut, der eine H öchst
leistung von 6000 kW  aufweist. Die Vorteile dieses Ofens 
sind in der H auptsache bedingt durch die geringen Anlage
kosten, durch seine große Anpassungsfähigkeit an  Strom- 
und Betriebsschwankungen, durch die Möglichkeit, 
m it Koks zu arbeiten und auch durch die Möglichkeit, 
feinere Rohstoffe als der Hochofen verarbeiten zu können.

Soweit bis heute m it dem Ofen Erfahrungen vo r
liegen, scheint er nicht nur für Norwegen, sondern für 
alle diejenigen Länder von besonderer Bedeutung zu 
sein, die sich auf Grund billiger elektrischer K raft die 
elektrische V erhüttung von Eisenerzen leisten können.

It. Dürrer.

Walzgerüst mit ausschwenkbarer Seitenwand.
Das Bedürfnis schnellen Walzenwechsels brachte 

vor vielen Jah ren  schon den K appenständer bzw. die 
offenen Gerüste in  Anwendung. Bei größeren und

m ittleren  Straßen sind 
diese allgemein beliebt, 
doch w ird dort, wo es 
sich um kleinere Profile 
handelt, d. h. also bei 
Feineisen- und D rah t
straßen, das geschlossene 
Gerüst tro tz  schwierige
rer Ausbaum öglichkeit 
der W alzen bevorzugt.

H ier soll eine neue 
Bauweise2) beschrieben 
werden, die die Vorteile 
des geschlossenen und 
offenen Gerüstes ver
einigt und es w eiterhin 
ermöglicht, den Ausbau

A bbildung 1. 
W alzgerüst m it ausschw enk

b a re r Seitenw and einer 
D rah ts traße . 

A rbeitsste llung .

der W alzen zu erwirken, ohne die W alzarm atur abzu
bauen.

Abb. 1 und 2 zeigen ein solches Gerüst für eine 
D rahtstraße, und zwar g ib t Abb. 1 das Gerüst in  A rbeits
stellung und  Abb. 2 in  Ausbaustellung wieder.

Es is t ferner hierbei auch möglich, die untere oder 
m ittlere Walze allein auszubauen.

x) Vgl. St. u. E. 45 (1925) S. 631/3.
2) D. R. P. 435 391. -  Vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 110.



504 Stahl und Eisen. Umschau. 47. Jah rg . Nr. 12.

TT-*

Die beiden ausschwenkbaren Seitenwände sind 
oben durch eine Traverse s ta rr verbunden und werden 
m it der Arm atur dieser Seite gemeinsam nach außen 
geschwenkt, so daß die Walzen m it ihren Einbaustücken 
zum Ausbau freiliegen. Die Bolzen A sind kräftig  be
messen, in Rotgußbüchsen gelagert und gegen W asser 
geschützt. Die Seitenwände sind m it den H aup t
ständern m it Feder und N ut und m it kräftigen 
Schrauben verbunden, so daß das Gerüst in diesem 
Zustande ein geschlossenes Ganzes bildet.

Um den Ausbau zu 
bewerkstelligen, 
die Seitenwand ausge
schwenkt und die rechte 
Hängeschraube seitlich 
entfernt. Zu diesem 
Zwecke sind die 
Schraubenlöcher 

im Einbau B, im 
Ständerkopf C 
und in der

Abbildung 2. 
W alzgerüst m it aus
schw enkbarer Seiten
w and einer D rah t- 

Straße. 
A usbaustellung.

Sch n iffc-d
Traverse D als 
Schlitze aus- 
gebildet. Der 

-^Einbau erfolgt 
in entspre- 

chenderWeise. 
Nach Einbau

des M ittelstückes wird dieses jedoch durch die linken 
Bügel E zunächst festgem acht, um einem Herausfallen 
desselben vorzubeugen, worauf die rechte Hängeschraube 
eingesetzt und der Ständer geschlossen wird.

Die Anwendung von Rollenlagern, die ihre Brauch
barkeit und Vorzüge auch im W alzwerksbetrieb erwiesen 
haben, dürfte durch diese G erüstbauart besondere 
Fortschritte  machen, da es ohne weiteres möglich ist, 
die Walzen m itsam t den Lagern und Einbaustücken 
schnell und leicht aus- und einzubauen. E. K ä s te l .

Fortschritte im ausländischen Walzwerksbetrieb1).

N e u e s  B a n d e is e n w a lz w e rk  d e r  A cm e S te e l  Co. 
in  R iv e r d a le ,  I l l i n o i s 2).

Das Walzwerk verarbeitet Brammen bis zu 76 mm 
Dicke, 533 mm Breite und 3048 mm Länge, die zu B and
eisen von 89 bis 508 mm Breite und allen üblichen 
Dicken verwalzt werden; das von diesem Walzwerk ver
sorgte Kaltwalzwerk erzeugt Bänder von 5,55 bis 508 mm 
Breite und von 0,127 mm Dicke an aufwärts.

Die Brammen kommen auf Eisenbahnwagen zum 
Brammenlager von 30,48 m Breite und 73,152 m Länge, 
das neben dem Walzwerksgebäude so angeordnet ist, 
daß ein 10-t-Laufkran die Brammen vor die elektrischen 
Blockdrücker an der Einsetzseite der Oefen legen kann. 
Die beiden Oefen sind m it Bühnen und Laufgängen zur 
einfachen Bedienung versehen und stehen nebenein
ander. P la tz  fü r einen d ritten  Ofen ist vorgesehen.

Das Walzwerk besteht aus 14 hintereinanderliegen 
den Gerüsten, und zwar aus 7 Gerüsten der Vorstraße, 
3 Gerüsten der M ittelstraße und 4 Gerüsten der Fertig-

x) Vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 271.
2) Iron Age 118 (1926) S. 78/81.

straße, doch ist noch P latz zum Angliedern weiterer 
2 Gerüste an die Fertigstraße vorgesehen; die 14 Ge
rüste werden durch 9 Motoren angetrieben.

Von jedem Ofen kann eine Bramme auf einem ge
meinsamen Zuführungsrollgang zu einer Brammenschere 
geleitet werden, die zwischen den Oefen und dem ersten 
W alzgerüst steh t und die Bramme in die gewünschten 
Längen teilen kann.

Die Vorstraße m it 7 Gerüsten e rte ilt der Bramme 
im ersten und vierten Gerüst einen Stauchstich mit 
wagerechten Walzen und im sechsten Gerüst mit 
senkrechten Stauchwalzen. Der Walzendurchmesser 
der übrigen Gerüste beträg t 508 mm.

Die M ittelstraße besteht aus dem achten Gerüst mit 
senkrechten Stauchwalzen und dem neunten und zehnten 
Gerüst m it Walzen von 406 mm Cf).

Die Fertigstraße en th ä lt die Gerüste 11 bis 14, mit 
W alzen von ebenfalls 406 mm (J).

Die Gerüste 1 bis 5 und 7 der Vorstraße werden 
durch einen D rehstrom m otor von 1500 PS bei 2300 V 

und  60 Perioden von einer langen in der 
W alzrichtung liegenden Welle angetrieben. 

Gleichstrommotoren von 100 PS und 600 V 
m it veränderlicher Geschwindigkeit treiben 
je unm ittelbar die Gerüste 6 und 8 mit 
senkrechten Stauchwalzen und ein Gleich
strom m otor von 1500 PS und 600 V das Gerüst 9 
durch Vorgelege an. Die Gerüste 10 bis 14 

werden einzeln durch je einenGleich- 
strom m otor von 1800 PS und 600 V 
angetrieben, und zwar das Gerüst 10 
durch Vorgelege, während die Ge
rüste 11 bis 14 unm ittelbar mit 
den Motoren gekuppelt sind.

Die 97 Rollen im Auslaufrollgang vom Gerüst 14 
an bis zum Ende des W arm bettes werden einzeln durch 
je einen % PS starken, unm ittelbar gekuppelten Dreh
strom m otor von220 V und 25Perioden m it 340Umdr./min 
angetrieben. Von diesen Rollen sind 10 zwischen dem 
Gerüst 14 und dem W arm bett angeordnet und die 
übrigen 87 Rollen verteilen sich auf die W armbettlänge.

Dam it nun diese Rollen die gleiche Umfangsgeschwin
digkeit wie die W alzgeschwindigkeit des Gerüstes 14 von 
etwa 8 m/sek erhalten, w ird eine besondere Dynamo, die 
den Strom für die Antriebsm otoren der Rollen liefert, un
m ittelbar mit dem Antrieb dieses Gerüstes durch Riemen
trieb verbunden. Läuft die Dynamo m it ihrer üblichen Um
drehungszahl, so liefert sie Drehstrom  von 25 Perioden. 
Aendert sich jedoch die W alzgeschwindigkeit, so ver
ändert sich auch dem entsprechend die Umfangsgeschwin
digkeit der Rollen.

Das W arm bett von etwa 15,24 m Breite und 76,20 m 
Länge h a t Querschleppstangen, die das Fertigerzeugnis 
auf jeder Seite des W arm bettes zu den Abschiebern 
bringen, von wo es zu den Scherenrollgängen gelangt, 
die in zwei Gruppen angetrieben werden, so daß zwei 
Motoren auf jeder W arm bettseite  nötig sind. Am Ende 
jedes Scherenrollganges s teh t eine durch Riemen ange
triebene Schere mit Vorstoß, h in ter der sich ein Stapel
tisch und eine Wickelmaschine befinden. Seitlich im 
Gebäude zwischen der Fertig- und Zwischenstraße be
findet sich eine Schrottschere, die von einem der Lauf
krane bedient werden kann.

Die beiden Rekuperativ-Bram m enwärm öfen können 
je 15 l is  10 t /s t  leisten und Bramm en bis 3353 mm Länge 
in einer Reihe ode ■ kleine Bram m en in zwei Reihen auf
nehmen. Der Luftvorw ärm er ist un ter dem Ofen so an
geordnet, daß die Luft un ten  am Einsetzende des Ofens 
e in tritt, durch den Vorwärmer hinaufsteigt und zum 
Heizraum  vordringt, wo sie durch die m it Steinen aus
gefütterten  Züge an beiden Seiten hochgeht und in einen 
L uftkasten über dem Gaskasten e in tritt.

Das Generatorgas wird der Ausdrückseite des Ofens 
zugeführt. Die Flam m e wird geteilt, und  zwar so, daß 
die Heizgase die Bramm en sowohl von oben als auch von 
unten  erwärmen, dann zum Einsetzende des Ofens 
gehen und von da zum R ekuperator abgezogen werden. 
Nachdem die Abgase dreim al die ganze Länge des Re-
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kuperators durchstrichen haben, gehen sie durch einen 
unterirdischen K anal zu einem 24,38 m hohen Blech
schornstein, der bis oben m it feuerfesten Steinen ausge
fü tte rt ist. Jeder Ofen h a t seinen eigenen Schornstein.

Die Luftöffnungen im Ofen liegen u n m itte lbar über 
den Gasbrennern, und es wird keine besondere K raft 
angewandt weder zum  E inführen der L uft in  den Ofen, 
noch zum W egschaffen der Yerbrennungsgase. Der 
Gasdruck am Ofen be träg t rd . 5 mm WS, der Druck der 
Luft an den Brennern 3,81 mm WS, und  zwar n u r als 
Auftrieb zwischen der vorgewärm ten und der kalten  
E intrittsluft. Die L uft w ird im R ekuperator etwa 
205 bis 230 0 un ter A bgastem peraturen im H auptabzug, 
die etwa 950 bis 985 0 betragen, also auf etw a 7 3 5 0 
vorgewärmt. Der K ohlenverbrauch b e träg t 8,7 %  auf 
den Einsatz bezogen.

Jeder Ofen h a t vier Gleitschienen aus besonders 
schweren nahtlosen R öhren von 63,5 mm 0 ,  wo
bei oben auf jedem  R ohr noch eine erhöhte Leiste 
von 19,0 mm Dicke aufgeschweißt ist, weil m an die 
Erfahrung gem acht h a t, daß hierdurch die dunklen 
Stellen niedriger T em peratur auf den Bramm en ver
mieden werden. Die G leitrohre sind so lang wie der 
Ofen, und am Ausdrückende ist un ter den Rohren ein 
Schlackensumpf angeordnet, dessen Boden m it K oks
klein bedeckt wird und auf den der Zunder oder die 
Schlacke fä llt; sie kann durch T üren an  jeder Seite des 
Ofens leicht en tfern t werden. Diese Anordnung ver
meidet die Sonntagsarbeit zum Niederschmelzen des 
Herdes, wenn s ta t t  der G leitrohre ein H erd  aus feuer
festen Steinen angew andt wird.

Das aus den G leitrohren ablaufende Kühlwasser 
wird zum Wegschwemmen des W alzsinters von der 
Walzenstraße in drei Sinterbecken benutzt, aus denen 
der Sinter durch einen Lokom otivkran en tfern t wird.

Das Gas wird in  zwei ganz se lbsttä tig  arbeitenden 
Generatoren erzeugt, von denen jeder rd . 1800 kg Kohle 
je st vergasen kann. Die Kohle w ird vom E isenbahn
wagen aus zuerst in einen V orratsbehälter umgeladen, 
dann aus diesem m ittels Becherwerk in ein Brechwerk 
gefördert, aus dem  sie durch eine R utsche in ein 
weiteres Becherwerk fä llt; dieses fördert die Kohle in 
zwei Bunker über den beiden Gaserzeugern. Das Gas 
geht zuerst durch m ehrere R ußsam m ler und  dann durch 
ein H auptrohr von 1829 mm 0 ,  das innen m it einer 
W ärmeschutzschicht von 63 mm Dicke und  einer Schicht 
aus feuerfesten Steinen von 114 mm Dicke bekleidet ist, 
zu den Oefen.

Der Drehstrom  von 12 000 V Spannung und 
60 Perioden w ird von ausw ärts bezogen; er wird in E in 
phasentransform atoren auf 2300 V herabgespannt, oder 
ein anderer T ransform ator bringt ihn  auf die gewünschte 
Spannung von 220 Y. E in  T ransform ator im  L ichtstrom 
kreis liefert Strom  von 110 V.

Im  R aum  für den V orstraßenm otor sind die H au p t
schalttafel, zwei Drehstrom -Gleichstrom -Um form ersätze 
und ein Erregerum form ersatz un tergebrach t; ferner ist 
Platz für zwei weitere Um form ersätze vorgesehen. Jeder 
Umformersatz besteh t aus einem 2850-PS-Drehstrom- 
motor für 2200 V und 60 Perioden und  zwei unm ittelbar 
durch eine gemeinsame Welle angetriebenen 1000-kW- 
Gleichstromdynamos fü r 600 V. Der E rregerum form er
satz setzt sich aus einem 940-PS-Drehstrom m otor für 
2200 V und 60 Perioden, zwei u n m itte lb a r durch eine 
gemeinsame Welle angetriebenen 300-kW -Gleichstrom
dynamos für 250 V und einer auf der gleichen Welle 
sitzenden 50-kW -Erregergleichstromdynam o fü r 220 V 
zusammen.

Die T ransform atoren sind in einem  besonderen 
Raum untergebracht, und  zwar stehen sie auf verfahr
baren Wagen, so daß sie in  kürzester Zeit ausgebaut 
werden können.

Die H auptschalttafelbühne ist so eingerichtet, daß 
der W ärter alle H auptschalter und  Anlasser der W alz
motoren, m it Ausnahme derjenigen fü r die Stauch- 
gerüste, die für sich gesondert b e tä tig t werden, bedienen 
kann. Eine besondere Bühne d ien t zum  Steuern der An

lasser der W arm bettm otoren und eine zweite Bühne 
gegenüber der M ittelstraße und Pertigstraße zum  Steuern 
der durch D ruckluft be tä tig ten  Schleifenläufe.

Die W alzenzugmotoren stehen in K asten  m it ab 
nehm baren Dächern, so daß sie leicht zugänglich und 
gegen S taub geschützt sind.

Zwei elektrisch angetriebene Schleuderradgebläse, 
von denen jedes etwa 1415 m3 L uft je min leistet, liefern 
die durch F ilte r gereinigte K ühlluft für die W alzenzug
motoren.

Zwei Laufkrane von 10 und zwei von 25 und  35 t  
Tragfähigkeit, die alle auf der gleichen K ranbahn  laufen, 
sind für das rd . 21,5 m breite und rd. 610 m lange Walz
werksgebäude vorgesehen. 3)tpl.=Qng. H. Fey.
Ein neues Prüfverfahren zur Bestimmung der Glätte an 

Blechen.

M it zunehmendem Bedarf der A u to in d u strie  an 
„A utoblechen“ , die sich durch besondere G lätte aus
zeichnen, um nach M öglichkeit an  Spachtelarbeit zu 
sparen, h a t sich das Bedürfnis nach einem Prüfverfahren 
herausgestellt, das g esta tte t, die G lätte zahlenmäßig 
auszudrücken. Die B eurteilung der Bleche erfolgte bisher 
zum eist nur nach dem Augenschein, die naturgem äß zu 
ganz erheblichen Trugschlüssen führen kann.

Die Grundlage des h ier zu schildernden V erfahrens1) 
besteht darin, daß auf ein gereinigtes, vollkommen ebenes, 
zu 45° geneigtes Blechtäfeichen ein Oeltropfen aus einer 
Höhe von 5 cm fällt. Der zurückgelegte Weg des Tropfens 
in  der Z eiteinheit wird genau festgelegt. Vorbedingung 
is t  Tem peraturübereinstim m ung des Oeles und  des Blech
täfelchens. Das zur Verwendung kommende Oel muß 
ste ts den gleichen Flüssigkeitsgrad besitzen. E inen gleich
starken Oeltropfen erzielt m an m it einem N orm altropfen
zähler. Dieser Versuch w ird längs und quer der W alz- bzw. 
Schleifrichtung mehrmals hintereinander ausgeführt. In  
der Querrichtung werden gewöhnlich niedere W erte 
gefunden. Es is t ohne weiteres einzusehen, wenn m an sich 
die Walz- und Schleifkratzer stärker ausgebildet denkt, 
daß das Oel in  diesen R illen besonders schnell ablaufen 
kann, und  daß der erm itte lte  Oelweg zu einem falschen 
Ergebnis füh rt. M acht m an jedoch je tz t den Versuch in  
der Querrichtung, so w ird das Oel an den einzelnen R illen 
aufgehalten werden, und zwar so lange, bis sich so viel 
Oel angesam melt h a t, daß es ablaufen kann.

Zahlentafel 1. G l ä t t e  v e r s c h i e d e n e r  B le c h s o r te n .

Bez. B lech
dicke

T ie
H ab en 

E ung
Soll 8 M G

w ert w ert

i 0,885 10,3 9,7 0,815 49 40
2 1,0 10,5 10,0 0,98 50,7 49,7
3 0,99 9,9 9,65 0,955 44 42

N im m t m an aus beiden R ichtungen das M ittel, so 
findet m an einen W ert, der als m i t t l e r e  G l ä t t e  M 
bezeichnet werden soll:

^  a 2 a t

a is t der festgestellte Weg in  der Q uerrichtung und a7 
der in  der Längsrichtung. Zur E rm ittlung  des U n ter
schiedes in  der Längs- und  Q uerrichtung d ien t ein Koeffi
zient, der durch Teilung des Querwertes durch den 
Längswert gefunden w ird:

2  a

n
Is t  8 =  1, so sind  beide R ichtungen gleichwertig; 

w ird 8 <  1, so besteht ein U nterschied. V ervielfältig t 
m an 8 m it M, so e rhält m an einen W ert fü r die G lätte  G, 
in  dem alle maßgebenden U m stände berücksich tig t sind.

1) D. R . P . angem eldet.

X II.47 64
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Die Berechnung dieses W ertes würde sich also nach fol-

2 a 2 a t \
gender Formel vollziehen:

+
G =  S • M = 2  a .

(3)

0,730V

0,7302

0,7292

In  der vorstehenden Zahlentafel 1 sind die so ge
fundenen Prüfergebnisse an verschiedenen Sonderblechen 
wiedergegeben. W. F a c k e r t .

Die Umwandlung des Austenits und Martensits 
in gehärteten Stählen.

Die Umwandlung des Austenits in  M artensit während 
des Abschreckens is t von mehreren Forschern m it dilato- 
metrischen Verfahren untersucht worden. H iernach 
erfolgt die Umwandlung n ich t bei einer bestim m ten 
Temperatur, sondern in einem Gebiet, das sich von etwa 

300° bis zur Z im m ertem peratur 
herab erstreckt. Sie ist auch 
dann noch n ich t beendet, son
dern es gelingt durch Abkühlung 
auf —180° einen weiteren Teil 
des Austenits umzuwan
deln.

In  diesem Gebiet haben 
G. T a m m a n n  und E.
Sc h e i l1) die Abhängig
keit der Umwandlung von 
der Tem peratur durch 
Messung der Längenän
derungen in dem Diffe
rentialdilatom eter nach
S. K o n n o 2) an einem 
Stahl m it 1,7 %  C un ter
sucht. Die Umwandlung 
beginnt bei —2 0 0 und 
is t bei —150° noch m erk
lich (vgl. Abb. 1). Um die 
Umwandlungsgeschwin
digkeit zu messen, wurde 

-750 eine gehärtete Probe nach 
Abb. 2 stufenweise auf 
tiefe Tem peraturen abge
kühlt und ih r Volumen 
bei Z im m ertem peratur 
bestim m t. Die Um wand

lung setztschnell ein, ist aber in  wenigen M inuten auf eine 
unmeßbar kleine Geschwindigkeit herabgesunken; erst eine 
weitere Abkühlung auf tiefere Tem peraturen vermag die 
Umwandlung wieder auszulösen. Bemerkenswert ist, daß 
die Hemmungen im Umwandlungsverlauf bei kontinuier
licher Abkühlung nicht auftreten.

Die Tatsache, daß der R and wesentlich mehr M ar
tensit als der Kern enthält, führte  dazu, der Ausbildung 
der Druck- und Zugspannungen einen wesentlichen E in 
fluß auf die Umwandlung zuzuschreiben dergestalt, daß 
die tangentialen Zugspannungen, die sich im Rande der 
Proben während der Abkühlung ausbilden, die Mar- 
tensitbildung begünstigen, während die Druckspannungen 
im K ern sie behindern. Aehnliche Betrachtungen über 
die Spannungsverteilung haben bereits H. H a n e m a n n  
und E. H. S c h u lz 3) angestellt.

Eine den Beobachtungen genügende Erklärung 
des Umwandlungsverlaufes ist zur Zeit noch nicht 
möglich. Es wurde darauf hingewiesen, daß große 
Aehnlichkeit besteht m it den Umwandlungen ver
schiedener Eisarten, des Phenols I  und I I  und des Ag J  
I  und I I I ,  die bei hohen Drücken erfolgen4). Da der 
Austenit wahrscheinlich einen größeren Ausdehnungs
koeffizienten besitzt als der M artensit, so entspricht 
eine Abkühlung einer Druckverminderung.

Die Umwandlung des Austenits und M artensits in 
a-Eisen und Eisenkarbid is t ein der Entglasung unter-

J) Z. anorg. Chem. 157 (1926) S. 1/21.
2) Science Rep. Tohoku Univ. 12 (1923) S. 127/36
s) St. u. E. 34 (1914) S. 399/450.
4) G. T a m m a n n :  Aggregatzustände (Leipzig: Leon 

Voß 1923) S. 153/73.

kühlter Flüssigkeiten ähnlicher Vorgang. Die Umwand
lung setzt bei jeder T em peratur un ter A 1 ein, sobald 
Keime der stabileren K rista llarten  vorhanden sind, ver
läuft jedoch bei Z im m ertem peratur sehr langsam. Da 
die Um wandlungsgeschwindigkeit des M artensits schneller 
als die des A ustenits m it der T em peratur ansteigt, so ist 
eine Trennung der beiden Um wandlungen in P erlit mög- 
lieh. Abb. 3 zeigt die Umwandlungen bei kontinuierlich 
steigender Tem peratur, und zwar wurden gemessen die 
W ärmeentwicklungen nach dem Differentialverfahren von 
Roberts Austen und dieLängenänderungen m it dem erwähn
ten  D ilatom eter an  gehärteten und an  w eiter in flüssiger 
L uft gekühlten Proben. Es tre ten  W ärmeentwicklungen 
bei etwa 100 und 300° auf. Da die erste bei den auf —180° 
gekühlten Proben stärker ist, is t sie dem M artensit zuzu
schreiben, die zweite wegen des um gekehrten Verhaltens 
dem Austenit. Die Erhitzungsgeschwindigkeit war hei 
den D ilatom eterversuchen in  Abb. 3 b nu r die Hälfte 
der in  Abb. 3 a benutzten; die Umwandlungen liegen 
infolgedessen bei etwas niedrigeren Tem peraturen. Die 
Längenänderung bei der Um wandlung des Austenits 
w ird in Abb. 3 b von einer nachfolgenden Verkürzung 
zum großen Teil überdeckt. Ferner wurden Isothermen

-50 -700
Tem peratur in °C

Abbildung 1. D ila tom eter
kurve eines S tahles m it 
1 ,72%  0  im  T em peratu r- 
gebiet von 0 bis — 150°.

70

r

TV ärm eerrtevicit/ungen

A bbildung 2. Spezifisches V olum en eines S tahles m it 1,72% C 
bei s tufenw eiser A bkühlung b is  — 180°.
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T em p era tu r in  °C
A bbildung 3 a  u nd  3 b. V erlauf d e r A usten it- bzw. M artensit

um w andlung bei s teigender T em peratur.

des Volumens bei 200° aufgenommen, wobei das Vo
lumen nach dem E rkalten  gemessen wurde. Die anfäng
liche Abnahme des Volumens in Abb. 4 entspricht 
der Umwandlung des M artensits. Die Umwandlung des 
Austenits ist m it einer beträchtlichen Volumenzunahme 
verknüpft. Da die weiteren Volumenänderungen bei
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200° zu langsam  erfolgten, wurde die T em peratur auf 
300° gesteigert. Es erfolgte ein schneller Abfall des Vo
lumens (vgl. Abb. 4).

Trägt man die Volumenabnahme infolge der M arten
situmwandlung in  A bhängigkeit vom Ausgangsvolumen 
(Volumen vor dem Anlassen) auf, und legt durch diese 
Punkte eine Gerade, so schneidet die Gerade die Abszisse 
bei dem Volumen des reinen Austenits. Auf diese Weise 
wurde das Volumen des A ustenits zu 0.1275 0,00015 cm3/g 
und das des M artensits zu 0,1310 4:0,0002 em3/g be
stimmt. M it diesen Zahlen wurde berechnet, daß der

° '',285a  -jo  s o  3 0  W  SO  O 70 2 0
Zeit /rr st 

A bbildung 4. Iso therm e V olum enänderungen 
bei 200 bzw. 300°.

Martensit beim Anlassen bei 200° n ich t sofort das Vo
lumen des P erlits annim m t, sondern ein um  0,0015 
größeres. Der U nterschied w ird  durch Entstehung von 
Hohlräumen bei der Um wandlung, die sich bei 300° 
schließen, erklärt. D a die Annahm e einer allotropen 
Zwischenstufe n ich t notwendig erschien, wurde der Perlit 
m it größerem Volumen als s p e r r ig e r  P e r l i t  bezeichnet, 
er ist dem Osmondit nach E . M a u re r1) gleichzusetzen. 
Für die Umwandlung des A ustenits wurde m it W. F r a n 
k e l2) angenommen, daß sie bei 200° zum großen Teil 
über den M artensit verläuft, der sich sofort nach der 
Bildung in  sperrigen P erlit um w andelt. Bei 300° jedoch 
verläuft die Umwandlung des A ustenits vorwiegend 
unm ittelbar in körnigen Perlit.

Zur Klärung von Granulations- und Kokslöschwässern.
Die für die genannten Abwässer bei der Gelsen- 

kirchener Bergwerks-A.-G. „V ulkan“ in  Duisburg er
richteten K läranlagen liegen wegen einer günstigen 
Regelung der Platzfrage zusammen und haben 
eine gemeinsame Filteranlage nachgeschaltet. Die 
Kläranlage für die Granulationsabw ässer selbst 
besteht aus einem V orklärraum , einem H au p t
klärbecken und sieh t die M öglichkeit vor, auch 
die allerfeinsten Schwebestoffe noch durch einen 
Kiesfilter zurückzuhalten; das vorgeklärte Ab
wasser kann wahlweise auch d irek t ablaufen.
Die Kokslöschwässer werden in  einem getrenn
ten Absitzbecken geklärt und dann un ter Ver
mischung m it den Abwässern der G ranulations
anlage im K iesfilter nachbehandelt.

Von den einzelnen Teilen der Anlage is t 
folgendes bem erkenswert: Die Granulationsanlage 
ist in zwei gleichen Teilen errich te t derart, daß 
im allgemeinen beide Teile in  T ätigkeit sind, beim 
Reinigen der Anlage jedoch durch Ausschalten nur 
einer Hälfte die Anlage n ich t vollkommen außer 
Betrieb gesetzt werden muß. Das W esentliche 
der Granulationskläranlage is t die Frage der R ück
gewinnung des Schlammes, der h ier als Ausgangs
stoff zu wertvollen anderen Erzeugnissen dient. Die 
anfallenden Mengen sind rech t beträch tlich ; es is t  eine 
fast ständige Entfernung des abgesetzten Schlacken
sandes nötig. Aus diesem Grunde is t der Absetzvorgang 
auf zwei Becken verteilt. Im  V orklärraum  w ird der 
weitaus größte Teil des Schlackensandes ausgeschieden 
und durch einen Greiferbagger laufend entfern t. Durch 
den Bagger w ird der K lärvorgang natürlicherweise ge

x) St. u. E. 44 (1924) S. 622.
2) Z. anorg. Chem. 134 (1924) S. 137/71.

stö rt, weshalb die H auptklärung in  ein zweites Becken 
verlegt worden ist.

In  diesem zweiten Becken is t durch die H erab
m inderung der Strömungsgeschwindigkeit erreicht, daß 
n u r die allerfeinsten Schwebestoffe noch im Ablauf en t
halten  sind. Der Schwimmsand, der sich bei Granu
lationsabwässern immer b ildet, w ird ebenfalls in  dem 
H auptklärbecken zurückgehalten, wo er nach einiger 
Zeit, wenn er genügend W asser aufgenommen h a t, auch 
zum  Sinken kom mt.

Ueber dieser K läranlage befindet sich die Schlacken
sandförderanlage, deren Greifbagger m itten  über die 
einzelnen Becken hinweggeht. Die Beckensohlen sind 
dabei so ausgebildet, daß der abgesetzte Sand nach der 
M itte der Becken ru tsch t und  dort von den Greifern 
gefaßt wird. Die Sohle der Becken h a t einen entsprechen
den Schutz gegen Verletzungen durch den Greifbagger 
erhalten. Der Greifbagger kann den Schlackensand 
sowohl in  einen Bunker als auch unm ittelbar in  bereit
gehaltene Eisenbahnwagen fördern.

Die Kokslöschwässer, die, wie schon erw ähnt, an der 
gleichen Stelle wie auch die Granulationsabwässer ge
k lärt werden, durchlaufen zunächst ein eigens für diese 
vorgesehenes Setzbecken, in  welchem durch eine reichlich 
bemessene A ufenthaltszeit der Schlamm bereits w e it
gehend ausgeschieden wird. Auch hier befinden sich nur 
noch die allerfeinsten Schwebestoffe in dem abfließenden 
Abwasser.

Die vorgeklärten Abwässer der Granulations- und  
der Kokslöschwasseranlage werden zusammengeleitet und 
können dann wahlweise unm ittelbar in  den Vorfluter 
geleitet werden oder auch zu einer einwandfreien K lärung 
noch einen K iesfilter durchlaufen. Auf dem K iesfilter 
werden dann auch die letzten  mechanisch beigem engten 
Verunreinigungen zurückgehalten, und nur w ährend der 
von Zeit zu Zeit einm al notwendig werdenden Säuberung 
des K iesfilters is t es n ich t zu umgehen, die feinsten 
Schwebestoffe m it in den Vorfluter zu leiten.

Abb. 1 zeigt einen Blick auf die Anlage für die 
Granulationsabwässer. Der Zulaufkanal t r i t t  in  der M itte 
aus dem im H intergrund befindlichen Gebäude aus. Man 
erkennt sowohl die Zweiteilung der Absitzanlage in 
eine rechte und  eine linke H älfte  als auch die m itten  in 
diesen liegende Verteilungsrinne zu den Hauptklärbecken.

Die Anlage wurde von der Deutschen Abwasser- 
Reinigungs-Ges. m. b. H ., S tädtereinigung, W iesbaden, 
entworfen und  gebaut.

Unfallschutz an Maschinen,
D er erw eiterte H auptvorstand  des Vereins Deutscher 

M aschinenbau-Anstalten h a t in  seiner Sitzung am
10. März 1927 einstim m ig folgendes beschlossen:

Als Spitzenverband der deutschen Maschinen- und  
A pparateindustrie  sieht sich der Verein Deutscher 
M aschinenbau-Anstalten gezwungen, E inspruch zu e r
heben gegen den § 6 des A rbeitsschutzgesetzentwurfes,

A bbildung 1. B lick auf die Vor- und  H aup tk lärbecken  d e r K lä r
anlage fü r die G ranulationsabw ässer der G elsenkirchener B erg- 

w erks-A .-G . „V u lkan“ , D uisburg.
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wonach zum Zwecke der Unfallverhütung Bestimmungen 
über die technischen Einzelheiten des Baues und der 
Ausstattung von Maschinen in  Form von gesetzlich bin
denden Verordnungen erlassen werden können.

Mit größter Eindringlichkeit ist in früheren Jahren  
und  neuerdings von den wissenschaftlichen und w irt
schaftlichen Stellen des Maschinenbaues immer wieder 
nachgewiesen worden, daß derartige Vorschriften sowohl 
im allgemeinen wie im Spezialmaschinenbau die W eiter
entwicklung der Technik ganz erheblich hemmen würden, 
daß anderseits die Unfallverhütung m it anderen M itteln 
viel wirksamer gefördert werden kann. Das seit einigen 
Jahren  eingeleitete Zusamm enarbeiten der Berufsgenos
senschaften und ßewerbeaufsichtsbeam ten einerseits 
und der Verbände der M aschinenindustrie anderseits 
hat bereits erreicht, daß die Anzahl der Maschinenunfälle 
um rd. 25 %  abgenommen hat, obgleich die Anzahl der 
Maschinen und die Zahl der an den Maschinen beschäf
tigten Arbeitnehmer in derselben Zeit ganz erheblich 
größer gewor len ist. Ferner ist nachgewiesen worden, daß 
Vorschriften, die in schematischer und formeller Weise 
gesetzlich bindend sein sollen, die größten Schwierig
keiten in bezug auf die Gewährung der zahlreichen und 
unvermeidlichen Ausnahmen m it sich bringen würden. 
Außerdem m üßten Möglichkeiten dafür geschaffen 
werden, daß die Konstruktionen vor der Ausführung 
behördlich als einwandfrei begutachtet werden. E in 
solches Verfahren wäre zwar praktisch geradezu undurch
führbar und würde eine Bürokratisierung der Technik 
darstellen, wäre aber zur Ausschaltung der für die Mehr
zahl der kleinen und m ittleren Betriebe untragbaren 
Haftung für Unfälle notwendig. Sicher wäre, daß neue 
behördliche Verwaltungsstellen großen Umfanges ge
schaffen werden m üßten.

Der Verein Deutscher Maschinenbau-Anstalten hat 
neuerdings die zahlreichen berufsgenossenschaftlichen 
Unfallverhütungsvorschriften in einem umfangreichen 
Buche „Der Maschinenschutz“ zusammenfassend heraus
gegeben und auch sonst durch reine Tätigkeit auf dem 
Gebiete des Maschinenschutzes bewiesen, daß er den 
ernsten Willen hat, die Unfallverhütung soweit als nur 
möglich zu vervollkommnen. E r beschränkt sich daher 
auch im jetzigen Augenblick nicht auf eine Abwehr der 
in dem Arbeitsschutzgesetzentwurf vorgeschlagenen Be
stimmungen, sondern hat in seinem dem Reichsw irt
schaftsrat eingereichten Gegenvorschläge gezeigt, wie 
an Stelle von bedenklichen, die Allgemeinheit des Ma
schinenbaues ohne Not schematisch bindenden Unfall
schutzverordnungen ein ebenso wirksames Druckm ittel 
in Form  von anpassungsfähigen Einzelverfügungen ge
schaffen werden kann. Dieses würde zudem auf dem 
ganzen Gebiete des Maschinenschutzes in Anwendung 
gebracht werden und daher eine umfassende W irkung 
ausüben können im Gegensatz zu den Verordnungen, von 
denen ihre Befürworter in der Begründung zu dem Ge
setzentwurf schon selbst sagen, daß sie auf einige wenige 
Anforderungen beschränkt werden sollen.

Der H auptvorstand des Vereins Deutscher Maschi
nenbau-Anstalten b itte t die gesetzgebenden Körperschaf
ten  dringend, daß sie die deutsche Maschinentechnik und 
den deutschen Unfallschutz vor dem verfehlten Wege 
bewahren, den der Arbeitsschutzgesetzentwurf gehen will.

A us Fachvereinen.

American  Institute o f  Mining  and 
Metallurgical  Engineers .

(H erbstversam m lim g O ktober 1926 in P ittsburgh . — Fortsetzung 
von Seite 465.)

R. L. C a in , Cleveland, Ohio, g ib t in einer Arbeit über 
Die Herstellung von Schmiedestahl im basischen Siemens- 

Martin-Ofen
einige R ichtlinien für das zweckmäßige Erschmelzen und 
Vergießen von Stahl für Schmiedezwecke. Als Einsatz 
empfiehlt der Verfasser, etwa 60 %  Schrott und 40 % 
flüssiges Roheisen zu wählen, jedoch ohne dieses V erhält

nis als bindend zu betrachten. Je  nach der Zusammen
setzung von Roheisen und Schrott werden etw a 9 bis 10 % 
K alk m it dem Schrott zusammen in den Ofen eingesetzt. 
Die Zugabe des flüssigen Roheisens erfolgt, sobald der 
Schrott einzuschmelzen beginnt.

Zur E ntfernung des Kohlenstoffs kann Erz in ent
sprechenden Mengen zugegeben werden, zweckmäßig 
derart, daß es über das ganze Bad v erte ilt wird. Die 
Schlacke sollte nach M öglichkeit zähflüssig gehalten 
werden. E n th ä lt sie noch Kalk, der in  ungelösten Brocken 
m it rötlicher Farbe (reddish color) in ih r  schwimmt, 
so ist dies das beste Zeichen dafür, daß das Bad noch 
reich an Oxyden is t; dieser Stahl sollte fü r Schmiede
zwecke n ich t verwendet werden. Durch Flußspatzusatz 
kann die Schlacke dünnflüssiger gem acht werden, doch 
ist der Zusatz n ich t zu groß zu bemessen, da bei zu großer 
Dünnflüssigkeit leicht Schlackenteilchen ins Bad ge
langen können. Bis der gewünschte Kohlenstoffgehalt 
erreicht ist, muß die B adtem peratur etw as über die 
Vergießtem peratur gesteigert sein.

Zum Vergießen selbst sind nach Angaben des Ver
fassers angewärm te Kokillen heißen oder auch kalten 
vorzuziehen. W arm halten des Blockkopfes durch einen 
entsprechenden Aufsatz aus feuerfesten Steinen h a t sich 
ebenso wie auch die Verwendung von nach oben breiter 
werdenden Kokillen als vorteilhaft erwiesen. Die Block
oberfläche soll gleichmäßig erstarren  und nich t wieder 
auf brechen; b rich t die Oberfläche dennoch auf, so gibt 
m an zweckmäßig etwas A lum inium  auf den Blockkopf, 
wodurch diesem Uebelstande abgeholfen wird.

Zum Schluß behandelt der Verfasser noch ver
schiedene Gießfehler und die Frage der Seigerungen, die 
bei den strengen Lieferbedingungen für Schmiedestahl 
besondere Bedeutung h a t. Als Beispiel werden Unter
suchungsergebnisse von zwei Blöcken aus einer normalen 
Schmiedestahlschmelzung angeführt, die die bekannten 
Anreicherungen an  Phosphor, Schwefel, Mangan und be
sonders auch an  Kohlenstoff vorzugsweise im mittleren 
Teil des oberen B lockdrittels ergeben, auf deren Wieder
gabe hier jedoch verzichtet werden kann. K . Thomas.

R ichard S. M c C a f fe r y ,  Joseph F . O e s te r l e  und 
Leo S c h a p i r o ,  Madison, W is., berichteten über

Die Zusammensetzung der Hochofenschlacken.
Die A rbeit bildet die Fortsetzung bereits früher1) 
besprochener U ntersuchungen. Die Verfasser haben den 
K ristallisationsverlauf im T etraeder: Kieselsäure, Ton
erde, Kalk, Magnesia theoretisch w eiter verfolgt und 
ein Verfahren entw ickelt, das es g esta tte t, aus der chemi
schen Analyse der Schlacke die einzelnen in einer Schlacke 
vorhandenen M ineralien ih rer Menge nach in Prozenten 
zu berechnen. Die in Tafeln zusamm engestellten Be
rechnungen zeigen, daß bei m anchen Schlacken schon die 
Aenderung eines B estandteiles um  nur 1 %  eine ganz 
erhebliche Verschiebung in  dem Gehalt an einzelnen 
Mineralien herbeiführen kann. Diese Erscheinung wird 
besonders dann ein treten , wenn die Schlacke infolge 
ih rer besonderen chemischen Zusammensetzung in einem 
sehr kleinen Gebiet eines Minerals in jenem Vierstoffsystem 
liegt. Diese Aenderung w ird dann auch die Eigenschaften 
der Schlacke s ta rk  beeinflussen können. W enn aber die 
Verfasser glauben, auf Grund des von ihnen aufgestellten 
Berechnungsverfahrens ganz allgemein die Eigenschaften 
der Schlacken im  voraus bestim m en zu können, so muß 
dem doch entgegengehalten werden, daß die der Rech
nung zugrunde gelegten Annahm en den T atbestand vor
läufig nur annähernd wiedergeben. Die Verfasser setzen 
nämlich einfach die Menge an  Kieselsäure, Tonerde, 
K alk, Magnesia =  100 % , nehmen den Sulfidschwefel 
als an K alk gebunden an  und ziehen diesen Kalk vom 
Gesam tkalk ab. Sie lassen aber die Oxyde des Eisens 
und  des Mangans ebenso wie den Schwefel selbst ganz 
unberücksichtigt. Der Gehalt an Eisenoxydul und Man- 
ganoxydul beläuft sich aber bei m anchen Schlacken bis 
auf 11 % , so z. B. bei der kieselsäurereichen Holzkohlen
schlacke (Nr. 8 der Zahlentafel 7). H ier sind beide Stoffe

x) St. u. E. 45 (1925) S. 592.
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ganz sicher zu einem sehr beträchtlichen Teil an die 
Kieselsäure gebunden. U nter derartigen Verhältnissen 
wird die Berechnung der einzelnen M ineralanteile nach 
dem Vierstoffsystem  zu falschen Ergebnissen führen. 
Ferner beruh t das Berechnungsverfahren auf der A n
nahme der E instellung eines Gleichgewichts zwischen 
den einzelnen Kom ponenten. Bei der üblichen Abkühlung 
der Schlacken werden sich aber die Gleichgewichte n ich t 
immer vollständig einstellen, wie aus dem häufigeren 
Auftreten einer Glasbasis zu ersehen ist. Schließlich ist 
auch das Vierstoffsystem selber noch n ich t so vollständig 
erforscht, daß m an schon heute aus der chemischen 
Zusammensetzung der Schmelze ohne weiteres auf alle 
zu erwartenden K rista lla rten  m it Sicherheit schließen 
kann. Es scheint daher erwünscht und  auch n o t
wendig, die Ergebnisse der Rechnung durch m ikroskopi
sche U ntersuchung zu ergänzen und zu bestätigen. 
Vorläufig kann m an das Verfahren nu r zur ersten U n ter
richtung benutzen. Im m erhin  m uß m an aber den Ver
fassern Dank dafür wissen, daß sie durch ihre um fang
reiche A rbeit der Forschung neue Anregungen und H ilfs
m ittel gegeben haben. Dr. A. Outtmann.

(Schluß fo lg t.)

Patentbericht.

D e u ts c h e  P a t e n t a n m e l d u n g e n 1).
(P a te n tb la tt  N r. 11 vom 17. März 1927.)

Kl. 7 a, Gr. 27, K  99 851. Walzwerk. Fried. K rupp, 
Grusonwerk, A.-G., M agdeburg-Buckau.

Kl. 7 b, Gr. 7, T 29 507. Verfahren zum Stum pf
schweißen von R ohren aus Blechstreifen auf Ziehbänken. 
Willy Trapp, B enrath  a. Rh.

Kl. 10 a, Gr. 5, 0  15 487. Senkrechter Regenerativ - 
Kammerofen zur Erzeugung von Gas und Koks. Dr. 
C. Otto & Comp., G. m. b. H ., Bochum.

Kl. 10 a, Gr. 19, St 40 285. E inrich tung  an liegenden 
Kammeröfen zum Abziehen von Destillationsgasen durch 
die an den K am m erenden befindlichen Türen. Carl 
Still, Recklinghausen.

Kl. 10a, Gr. 19, S t 40 288. Verfahren zur Verbesse
rung der Ausbeute an  Nebenerzeugnissen bei der Destil
lation fester Brennstoffe. Carl Still, Recklinghausen.

Kl. 10 a, Gr. 36, H  95 762. Verfahren zum Schwelen 
yon bituminösen Brennstoffen in K am m erbatterieöfen. 
Ottokar Heise, Berlin, Neue Ansbacher Str. 12.

Kl. 12 e, Gr. 5, S 68 736. V orrichtung zur Erzielung 
gleichmäßiger Gasström ung in  winkelig gebogenen 
Kanälen, insbesondere solche für elektrische Gasreiniger. 
Siemens-Schuckertwerke, G. m. b. H ., Berlin-Siemens
stadt.

Kl. 18 a, Gr. 3, H  106 096. Verfahren zur unm ittel
baren Verwertung des G ichtstaubes an  Hochöfen und 
ähnlichen Schachtöfen. Paul Heskam p, D uisburg-R uhr
ort, K aiserstr. 72.

Kl. 18 c, Gr. 9, Sch 75 792. Kanalglühofen. R ichard 
Schubert, Gerstl (Oesterr.), und Carl Pietsch, Bad N au
heim.

Kl. 24 e, Gr. 7, G 60 191; Zus. z. Pa t. 431 269. Gas
erzeuger zum Beheizen von Generatoröfen. S ip i.^ n g . 
Dr. Rudolf Geipert, Berlin-M ariendorf, Großbeeren- 
str. 5/7.

Kl. 24 1, Gr. 8, J  25 202. K ohlenstaubfeuerung m it 
einem die Schachtwandung um schließenden Kühlm antel. 
Ernst Jürges, H agen i. W ., E ppenhauser Str. 161.

Kl. 3 1 a , Gr. 1, D 48 211. Schmelzofen m it vom 
Schacht räum lich getrenntem  Vorherd und Schlackenab
scheider. Freier G ründer Eisen- und  Metallwerke, G. 
m. b. H ., Neunkirchen (Bez. Arnsberg).

Kl. 31 c, Gr. 15, B 123 782. V orrichtung zur Ver
meidung von Spannungen in Gußstücken. Bongsche 
Mahlwerke, Süchteln i. Rhld.

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

Kl. 31 c, Gr. 18, Sch 74 831. Verfahren und V orrich
tu n g  zur H erstellung von Gußkörpern aus schwerschmelz
baren Metallen, z. B. W olfram, durch Schleuderguß. 
E duard  Schnebl, T raunstein  i. Bayern.

Kl. 49 h3, Gr. 34, St 38 076. H erstellung von inneren 
Bogenrillenschienen. D iedrich Storjohann, Langenfeld 
(Rhld.).

Kl. 85 c, Gr. 6, F  56 497. Verfahren zur K lärung 
von verunreinigtem  W asser und zur E indickung von 
Schlämmen. Bamag-Meguin, A.-G., Berlin.

D e u t s c h e  G e br a uc hsm us ter e i ntr agu ng en .
(P a te n tb la tt N r. 11 vom 17. M ärz 1927.)

Kl. 7 c, Nr. 983 287. Rohrschneider. Carl Borne
m ann, Dortm und, Braunschweiger Str. 20.

Kl. 7 d, Nr. 983 295, 983 296 u. 983 297. D rah t
haspel für D raht, insbesondere S tacheldraht. H ü tten 
gesellschaft der R othen Erden, Zweigniederlassung der 
luxem burgischen Akt.-Ges. Société M étallurgique des 
Terres Rouges, Eschweiler-Aue.

Kl. 12 e, Nr. 983 129. V orrichtung zum E ntstauben  
von Gasen. Allgemeine Vergasungs-Gesellschaft m. b. H., 
Berlin-Halensee.

Kl. 19a, Nr. 982 700. Schienenstoßverbindung. W il
helm Voß, Bremen, Nelkenstr. 57.

Kl. 19 a, Nr. 983 228 u. 983 229. Schienenstoßver
bindung. H erm ann Schultz, Berlin-Lankwitz, Humper- 
dinckstr. 13 a.

Kl. 31 c, Nr. 982 963. Lagerschalenausgießapparat. 
K arl Bauer, Augsburg, S tad tjägerstr. 9.

Kl. 31 c, Nr. 983 165. Anschlußleitung für beweg
liche Kühlform en. Abraham  M artinius Erichsen, Berlin- 
Steglitz, Orleansstr. 1.

D e u t s c h e  Re ichspatente .
Kl. 10 a, Gr. 17, Nr. 429 919, vom  12. A pril 1925; 

ausgegeben am 7. Ju n i 1926. C a r l  S t i l l  i n  R e c k 
l in g h a u s e n .  A u s 
breiten von K oks
bränden.

Eine Koksverlade- 
einrichtung, die einen 
über die wagerechte 
Löschplatzfläche be
wegbaren und von 
oben her aufgehäng
ten  A bstreicher a be
sitzt, w ird in  der Weise benutzt, daß der A bstreicher in 
passendem  H öhenabstand freischwebend über dem Lösch
platz bewegt w ird und dabei die überragenden Teile der 
hochgehäuften K oksbrände einebnet.

Kl. 10 a, Gr. 12, Nr. 431072, vom  7. F e
bruar 1925; ausgegeben am  29. Ju n i 1926.
A u g u s t  - T h y s s e n  - H ü t t e ,  G e w e rk  
s c h a f t ,  A b te i l u n g  M ü lh e im e r  S t a h l -  
u n d  W a lz w e rk e  in  M ü lh e im , R u h r .  
Koksofenstopfentür.

Die Tür ist im Wege des Preßvorgangs 
aus Blech hergestellt und besteht aus dem 
getrennt für sich hergestellten Ausmauerungs 
rahm en a und dem  ebenfalls für sich her- 
gestellten P la ttenstück  b ; beide Teile sind 
durch eine luftd ichte, leicht lösbare V erbin
dung vereinigt.

Kl. 10 a, Gr. 17, Nr. 431 435, vom
31. Ju li  1923; ausgegeben am 13. Ju li 1926.
®ipl.»3n9- B e r n h a r d  L u d w ig  in  M ü n 
c h e n . Kokslöschkübel m it Unterwagen.

Der U nterw agen a bildet den 
un teren  Abschluß des K übels und  , ' J 
zugleich einen B estandteil der Kühl- 
m ittelzu- bzw. -abführung, wobei 
an  dem  U nterw agen zur A bdich
tu n g  des Unterwagens gegen den 
aufgesetzten K übel eine m it A b
dichtungsm itteln , wie Sand, W asser, 
versehene R inne b angebracht ist, 
in die der K übelrand  eintaucht.

all:;
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Kl. 7a. Gr. 27, Nr. 437 921, vom 27. Mai 1925; 
ausgegeben am 29. November 1926. ®ipI.»Qttg. A lf re d  
H e r rm a n n  in  B e n sb e rg . Bremsvorrichtung für die

vorderen Rollen 
von Walztischen.

Zwischen den 
Tragrollen b und 
den dazwischen 
etwas tiefer liegen
den Umlenkrollen 
o ist ein schlän
gelnd geführtes 

Band a so angeordnet, daß es nach Bedarf umge
spannt wird, wodurch die Tragrollen b von unten her,
je nach der Spannung des Bandes, beliebig abge
bremst werden können.

Kl. 18a, Gr. 6, Nr. 437 922, vom 22. Januar 1926; 
ausgegeben am 1. Dezember 1926. K ö ls c h -F ö lz e r -  

W e rk e , A k t. - Ges., in  
S ie g e n  i. W e s tf . und
F r a n z  H e in  in  W e id e n a u
a. d. S ieg . Sicherheitsvor
richtung für Senkboden-För
derkübel.

Die Stange a ist in 
bekannter Weise durch den 
Senkboden b des Kübels 
gesteckt und wird durch die 
M utter c gehalten. Eine zweite 
Haltevorrichtung w ird nach 
der E rfindung durch die 
Kappe d und die zweiteilige 
Hülse e in Verbindung m it 

einem an der Stange befindlichen Bunde f gebildet. 
Diese zweite Befestigung t r i t t  erst nach dem Bruch der 
ersten in W irkung.

Kl. 18b, Gr. 17, Nr. 438 040, vom
15. Jun i 1922; ausgegeben am 3. De
zember 1926. Französ. P rio ritä t vom
9. August 1921. N. V. H a n d e l 
m a a t  sc h a p p  ij „ F e r i r o n “ in B  o t t e r - 
dam . Konverter mit seitlichem Luft
eintritt.

Der M antel a des K onverters ist 
von einem ringförmigen, verhältn is
mäßig weiten Luftkasten b umgeben, 
in welchen die Gebläseluft durch einen 
der Hohlzapfen, die zum Kippen der 

Birne dienen, t r i t t .  E in  Teil dieses Luftkastens ist m it 
einem Filterstoff c zwecks Trocknung der Luft gefüllt.

Kl. 18b, Gr. 13, Nr. 438 420, vom 18. Mai 1920; 
ausgegeben am 14. Dezember 1926. G e r h a r d  D o n n e r  
in  D u is b u rg . Verfahren zum Betreiben der Regenerativ
feuerungen von Martinöfen mit Preßgas.

Das zu Heizzwecken gereinigte, gekühlte und nicht 
vorgewärmte Generatorgas wird unter einer Verdichtung 
von 1800 bis 3000 mm Wassersäule durch m ischkam mer
lose Brenner in den Ofen eingeführt. H ierdurch werden 
die erforderlichen Schm elztemperaturen nicht nur e r
reicht, sondern auch noch übertroffen, wozu als beson
derer Vorteil der W egfall der W ärmespeicher für die Vor
wärmung von Gas kommt.

Kl. 18 a, Gr. 18, Nr. 438 558, vom 13. Oktober 1925; 
ausgegeben am  20. Dezember 1926. A lc t ie s e ls k a p e t  
N o rs k  S t a a l  ( E le k t r i s k - G a s - R e d u k t io n )  in  O slo. 
Verfahren zur Reduktion von Metalloxyden, insbesondere 
Eisenerzen.

Die R eduktion erfolgt m ittels reduzierender Gase, 
die in einem geschlossenen K reislauf bewegt und nach 
Verlassen des Reduktionsraum es regeneriert werden. 
E in  Teil der Gase w ird dem Kreislauf entnom m en und 
einer Behandlung m it W asserdam pf unterworfen, wo
durch das Kohlenoxyd der Gase ganz oder zum Teil in 
Kohlendioxyd und W asserstoff umgesetzt wird, worauf 
das entstandene Kohlendioxyd ganz oder zum Teil en t
fern t und das zurückbleibende wasserstoffreiche Gas 
wieder den ändern  in üblicher Weise regenerierten Gasen

zugefügt wird. Auf diese Weise w ird der Erzsauerstoff 
durch die einfache Absorption der Kohlensäure beseitigt 
und außerdem  der W asserstoffgehalt auf K osten des 
K ohlenoxydgehaltes erhöht.

Kl. 7 a, Gr. 24, Nr. 438 676, vom  10. Novem ber 1925; 
ausgegeben am  5. Jan u a r 1927. K a lk e r  M a s c h in e n 
f a b r ik ,  A.-G., in  K ö ln - K a lk .  (E rfinder: Paul Zar- 
nikow in Köln-Deutz.) Vorrichtung an Zufuhrrollgängen 
für mechanische Kühlbetten.

Die E rfindung bildet eine Seilscheibenantriebsvor
rich tung  an  Zufuhrrollgängen o. dgl. für mechanische 
K ühlbetten  oder ähnliche E inrichtungen, bei der das 
beliebig geformte Seil fortlaufend ziehend in einer Ebene 
über Seilscheiben und  Seilrollen hinweggeführt wird. Das 
Seil w ird hierbei nur in einer R ich tung  gebogen und 
demgemäß nur gering auf Zug beansprucht, so daß es 
eine lange Lebensdauer aufweist.

Kl. 7 a, Gr. 27, Nr. 438 677, vom  13. August 1925; 
ausgegeben am 22. Dezember 1926. K a r l  S c h u l te  in 
D u i s b u r g - R u h r o r t .  Antrieb für Schleppvorrichtungen 
durch Wanderfelder.

Im  Schlepperwagen ist behufs Aufhebung der ein
seitigen magnetischen Zugkraft ein stabförmiger, mit 
Ringwicklung (solenoidförmiger W icklung) versehener 
W echselstrom m agnet gelagert.

Kl. 24 e, Gr. 3, Nr. 438 755, vom 21. September 1922; 
ausgegeben am 22. Dezember 1926. M ax  B ir k n e r  in 
B e rg .-G la d b a c h  u n d  H e in r ic h  H e y n  in  D a t te ln
i. W. Verfahren zur Nutzbarmachung des Verbrennbaren 
in den Feuerungsrückständen unter Verwendung eines Ver
gasers.

Die R ückstände m ehrerer Feuerungen werden 
glühend in  Fördergefäßen einem gemeinsamen Vergaser 
zugeführt.

Kl. 24 e, Gr. 1, Nr. 437 970, vom 28. September 1922; 
ausgegeben am  2. Dezember 1926. I.-G . F a r b e n in d u 
s t r i e ,  A k t.-G e s .,  in  F r a n k f u r t  a. M ain . (Erfinder: 
Dr. F ritz  W inkler in  Ludwigshafen a. Rh.) Verfahren 
zum Herstellen von Wassergas.

In  einem m it feinkörnigem  Brennstoff beschickten 
Generator w ird sowohl die L uft als auch der Wasser
dam pf de rart von un ten  eingeblasen, daß das feinkörnige 
G ut in der ganzen Schütthöhe sich in einer auf- und ab
w irbelnden Bewegung befindet.

Kl. 24 e, Gr. 1, Nr. 438 843, vom  26. Ju li 1924; 
ausgegeben am  28. Dezember 1926. Zusatz zum Patent 
437 970. I.-G . F a r b e n in d u s t r i e ,  A k t. - G es.. in  F r a n k 
f u r t  a. M ain . (E rfinder: Dr. F ritz  W inkler in Ludwigs
hafen a. Rh.) Verfahren zum Herstellen von Wasser gas.

E in  staubarm es W assergas w ird dadurch erhalten, 
daß m an die Kohlen zwar beim Heißblasen m ittels des 
Luftstrom es aufw irbelt, den W asserdam pf aber derart 
durch die Kohle b läst, daß diese n icht in Bewegung 
gerät. Der Dam pf w ird daher von oben nach unten 
durch die Kohle geschickt.

Kl. 18 a, Gr. 6, Nr. 439 153, vom 12. Dezember 1925; 
ausgegeben am 5. Jan u a r 1927. Zusatz zum Patent 
435596. G u s ta v H i l g e r  
in G le iw i tz .  Verteilungs
vorrichtung für die B e
schickung von Oefen.

Aus dem Misch- oder 
V erteilungsbehälter ge
lang t das Gut durch ein 
R ohr in einen verfah r
baren  B ehälter, dessen 
unteres Ende in ein R ohr 
a ausläuft, das einen um 
die Rohrachse drehbaren 
rüsselartigen A nsatz b 
hat. Dieser befindet sich 
über einem B alken c, der 
nach beiden Seiten geböscht ist, der gerade oder nach 
außen gerundet sein und gleichzeitig zur Gasabführung 
nu tzbar gemacht werden kann.
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Statistisches.
Die Leistung der Walzwerke einschließlich der mit ihnen verbundenen Schmiede- und Preßwerke 

im Deutschen Reiche im Februar 19271).

Sorten
Rheinland

und
W estfalen

t

Sieg-, Lahn-, 
D illgebiet u. 
Oberhessen 

t

Schlesien

t

Nord-, O st- 
und M itte l
deutschland 

t

Land
Sachsen

t

Süd
deutschland

t

Insgesam t

1927
t

192G
t

F e b r u a r  i n t z u  1000 kg

Halbzeug zum A bsatz 
b e s tim m t.............................. ..... 46 474 1 674 4146 2 014 2 604 56 912 63 638

j Eisenbahnoberbaust off e . . 110 396 — 9 931 16 398 136 725 140 023
Formeisen (über 80 mm  H öhe) 

und U niversaleisen . . . .
I

55 174 __ 21 946 9 971 87 091 52 605
! Stabeisen und kleines Form - 
I eisen u n te r 80 m m  H öhe . 178 608 4148 11 774 21 901 14 364 | 7 908 238 703 157 893

B a n d e is e n .............................. 33 612 2 091 | 520 3) 36 223 20 298
W a lz d r a h t .............................. 96 912 6  928«; _ 103 840 80 351

Grobbleche (5 m m  u. darüber) 6 8  714 8108 9 667 | 4 834 91 323 51 295
M ittelbleche (von 3 b is  u n te r 

5 m m ) ................................... 12 739 1 573 4 072 1 457 19 841 12 152
Feinbleche (von über 1 bis 

u n te r 3 m m ) ...................... 14 304 10 569 2 377 1 697 28 947 16 696
Feinbleche (von über 0,32 bis 

1  m m ) ................................... 12 993 11 653 — 8  249 32 895 16 454

Feinbleche (bis 0,32 mm) . . 5 424 796«) —  — 6  2 2 0 2 097

W eißb leche.............................. 10 448 | —  | —  | —  | — 10 448 3 948

Röhren ....................................... 56 034 | —  | 5118 | — 61152 42 661

i Rollendes Eisenbahnzeug . . 10 838 491 1363 12 692 8  998

S chm iedestücke ...................... 19 544 1 1 083 | 1208 1 517 22 352 11 433

Andere Fertigerzeugnisse . . 4 749 I 1 735 | 146 6  630 2 285

Insgesam t F eb ru ar 1927 . . 
davon g e s c h ä tz t .................

733 703 
9 850

43 984 
2 530

32 292 74 987 43 392 23 636 951 994
12 380 z

Insgesamt F eb ru ar 1926 . . 
davon geschätz t . . . .

537 045 
5 600

22 395 26 737 52 503 30 590 13 557 — 682 827 
5 600

J a n u a r  u n d  F e b r u a r  in  t  zu 1000 kg

Halbzeug zum A bsatz 
b e s tim m t............................... 138 566 3 701 7 985 4 670 4 479 159 401 119 767

Eisenbahnoberbaustoffe . . 229 040 —  | 22 418 | 29 268 280 726 300 614
Formeisen (über 80 mm H öhe) 

und Universaleisen . . . 112 308 —  47 828 16 791 176 927 94117
Stabeisen und kleines F orm 

eisen u n te r  80 mm H öhe 366 328 8  784 24 328 48 244 32113 ! 18193 497 990 316 674

B a n d e i s e n .............................. 67 013 | 4 876 | 1873 73 762 40 202

W a lz d r a h t .............................. 191 797 1 13 8622) | _  3) 205 659 162 529 

94 559Grobbleche (5 mm  u. darüber) 141 741 | 15 944 | 19 805 | 10 015 187 505
Mittelbleche (von 3 bis u n te r 

5 m m ) ................................... 25 662 | 2 759 8175 2 624 39 220 21 553
Feinbleche (von über 1 bis 

u n te r 3 m m ) ...................... 29 629 2 2  0 1 0 4 466 3 700 59 805 36 450
Feinbleche (von über 0,32 bis 

1  m m ) .................................. 25 521 ; 24 452 — 16 352 6 6  325 32 544

Feinbleche (bis 0,32 mm) . . 10 073 | 1 776«) ! —  | — 11 849 3 429

W eiß b lech e .............................. 21 987 | — — 1 —  — 21 987 5 532

R ö h re n ...................................... 117 591 | —  ! 10 6 8 6  | — 128 277 76 696

Rollendes Eisenbahnzeug . . 22 748 | 1 049 1 3 564 27 361 15 838

S chm iedestücke ..................... 39 167 2 422 | 2 338 950 44 877 22 774

Andere Fertigerzeugnisse . . 9 999 3 693 336 14 028 5 061

Insges.: J a n . und F ebr. 1927 
davon g eschätz t .................

1 542 433 
18 700

91 289 
2 530

65 801 161 869 87 336 46 971 1 995 699 
21 230 Z

Insges.: Jan . und  F ebr. 1926 
davon g e s c h ä tz t ..................

1 058 797 
11150

43 298 53180 103 741 60 369 28 954 1 1 348 339 
11150

*) Nach den E rm ittlungen des V ereins D eutscher E isen- und  S tah l-Industrie lle r.
2) Einschließlich Süddeutschland und  Sachsen.
3) Siehe Sieg-, L ahn-, D illgebie t und  O berhessen.
4) Ohne Schlesien.
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Der Stein- und Braunkohlenbergbau Preußens im 4. Vierteljahr 19261).

Oberbergäm tsbezirk

B
et

ri
eb

en
e

W
er

ke

Fö rderung A bsatz
(einschließlich

S elbstverbrauch
usw.)

t

Zahl der B eam ten und  Vollarbeiter

insgesam t

t

davon aas 
Tagebauen

t

insgesam t

davon

in
T agebau
betrieben

in
Neben

betrieben

I. N a c h  O b e r b e r g a m ts b e z i r k e n .
A. Steinkohlen.

B r e s l a u ............................................. 28 6 316 809 — 6 333 357 77 133 — 2 779
H a l l e .................................................. 1 14 505 — 14 241 199 — 31

3 160 430 — 160 466 3 603 — 133
D o r tm u n d ......................................... 232 30 435 039 — 30 562 598 365 552 — 20 938
B o n n .................................................. 16 2 638 604 — 2 692 991 36 933 - 2 511

Zusamm en in  Preußen . . . 280 39 565 387 — 39 763 653 483 420 _ 26 392
1. bis 4. V iertelj. zus................ 283 141 038 701 — 143 113 993 455 162 — 25 716

B. B raunkohlen .
B r e s l a u ............................................. 29 2 576 645 2 267 073 2 580 334 6 519 2 279 1 057
H a l l e .................................................. 185 17 906 077 15 595 906 17 923 074 48 471 17 323 14 828
C l a u s t h a l ......................................... 27 487 751 205 763 499 688 2 678 692 338
B o n n .................................................. 39 10 718 128 10 675 833 10 718 611 16 071 7 197 8 321

Zusam m en in  P reußen . . . 280 31 688 601 28 744 575 31 721 707 73 739 27 491 24 544
1. bis 4. V iertelj. zus................ 280 115 337 593 104 320 662 115 368 722 75 102 28 751 24 563

II. N a c h  W i r t s c h a f t s g e b i e t e n .
A. S teinkohlen.

1. O b e rs c h le s ie n ........................... 14 4 754 253 — 4 752 894 47 600 — 988
2.' N ie d e r s c h le s ie n ....................... 14 1 562 556 — 1 580 463 29 533 — 1 791
3. L ö b e jü n - W e t t in ....................... 1 14 505 — 14 241 199 — 31
4. N iedersachsen (O bernkirchen,

Barsinghausen, Ibbenbüren,
Minden, Südharz usw). . . . 8 321 212 — 321 517 6 152 — 163

5. N iederrhein-W estfalen . . . 232 31 602 913 — 31 734 280 379 037 — 21 781
6. A a c h e n ......................................... 11 1 309 948 - 1 360 258 20 899 - 1 638

Zusamm en in  Preußen . . 280 39 565 387 — 39 763 653 483 420 — 26 392

B. B raunkohlen.
1. Gebiet östlich der Elbe . . . 107 10 055 732 8 941 566 10 057 500 26 844 9 833 8 569
2. M itteldeutschland westlich

der Elbe, einschl. Kasseler
G e b i e t ......................................... 134 10 914 741 9 127 176 10 945 596 30 824 10 461 7 654

3. R heinland nebst W esterwald 39 10 718 128 10 675 833 10 718 611 16 071 7 197 8 321

Zusamm en in  Preußen . . 280 31 688 601 28 744 575 31 721 707 73 739 27 491 24 544

Die Ruhrkohlentörderung im Februar 1927.
Im  Ruhrgebiet wurden im Februar 1927 insgesamt 

an 24 Arbeitstagen 9 826 231 t  K o h le n  gefördert (bei 
achtstündiger Arbeitszeit einschließlich Ein- und Aus
fahrt) gegen 10 288 511 t  in 24 3/8 Arbeitstagen im Januar. 
A r b e i t s tä g l ic h  betrug die Kohlenförderung 409 426 
(422 093) t. Die K okserzeugung des Ruhrgebiets stellte 
sich im Februar auf 2 153 426 t  (täglich 76 908 t)  gegen 
2 263 616 t  (täglich 73 020 t) im Januar. Die B r i k e t t 
h e r s t e l l u n g  h a t im Februar insgesamt 337 138 t  
betragen (arbeitstäglich 14 047 t)  gegen 336 712 (13 814) t  
im Januar.

Die G e s a m tz a h l  d e r  b e s c h ä f t ig t e n  A r b e i te r  
stellte sich Ende Februar auf 418 506 gegen 415 496 Mann 
Ende Januar. Die Zunahme beträgt m ith in  im Berichts
m onat 3010 Mann.

Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung 
im Februar 1927.

Ungarns Bergwerks- und Eisenindustrie 
im Jahre 19262).

In  E rgänzung  unserer frü h eren  Ausführungen3) 
bringen wir nachfolgende Z ahlenangaben :

1925 1926

Stein- u n d  B raunkohlenför 
d e r u n g .................................

-
6 327 880 6 649 130

E isenerzförderung . . . . 70 882 131 762
Roheisenerzeugung . . . t 93 283 187 813
Gegen 1913 ....................... 0/ 49,2 98,5
S ta h le r z e u g u n g ................... t 231 140 324 679
Gegen 1913 ................... °/ 52,0 73,2

D aru n ter:
B e sse m e rs ta h l....................... t
T h o m a s s t a h l ....................... t _ —

Siem ens-M artin- S ta h l . t 222 953 312 192
P u d d e ls ta h l ............................ t _ —

T ie g e l s t a h l ............................ t —

E le k tro s ta h l ............................ t 8 187 12 487

1) R eichsanzeiger Nr. 62 vom  15. März 1927.
2) Säm tliche Z ahlenangaben beziehen sich auf 

U ngarn  in  seinen heu tig en  Grenzen.
3) Siehe S t. u. E. 47 (1927) S. 472; 46 (1926) S. 691

R oheisenerzeugung Stah lerzeugung

1927
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Großbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung im Januar 1927.

Roheisen 1000 t zu 1000 kg Am 
Ende 

des Mo
nats in 
Betrieb 
befind
liche 

.Hoch
öfen

Rohstahl und Stahlguß 1000 t  zu 1000 kg

Hämatit ba
sisches

Gießerei Puddel

zusam
men,

einschl.
son

stiges

Siemens-Martin
Besse

mer
Thomas son

stiger
zusam

men

dar
unter
Stahl-

goßsauer basisch

T /1926 Januar . . ^1927 180,9
144,8

186,1
156,6

123,6
102,9

22,1
17,7

542,0
441,6

144
152

172,7
221,0

418,1
502,3

59,8
19,1 —

650,6
742,4

12.2
12,6

Frankreichs Eisenerzlörderung im November 1926.

Bezirk

Förderung V orräte 
am  Ende 

des 
M onats 

Nov. 
1926 

t

Beschäftigte
A rbeiter

M onats
du rch 
sch n itt

1913
t

Nov.
1926

t

1913
Nov.
1926

t (  Metz, Dieden-
-d cji hofen . . . .  
43 fco < _» . _© fl |  B ney, Longwy . 

u ^ N ancy . . . .
N o rm a n d ie .....................
Anjou, B retagne . . .
P y re n ä e n ..........................
Andere Bezirke . . . .

1 761 250 
1 505 168 

159 743 
63 896 
32 079 
32 821 
26 745

1490 067 
1 698 234 

110 869 
137 943 

37 450 
22 614 

4 858

310 789 
791 007 
377 424 
259 743 

56 386 
20 650 
13 820

17 700 
15 537 

2 103 
2  808
1 471
2  168 
1 250

13 423
14 971

1 598
2 574 

930
1075

267

zusammen 3 581 702 3 502 035 1 829 819 43 037 34 838

Belgiens Bergwerks- und Hüttenindustrie 
im Februar 1927.

F eb ruar Ja n u a r
1927 1927

K o h le n fö rd e ru n g .............................. t
K o k se rz e u g u n g .................................. t
B rik e tth e rs te llu n g ..............................t

2 251 330 
393 870 
127 440

2 345 740 
435 820 
1 2 0  080

Hochöfen im  Betrieb Ende des M onats 55 55

Erzeugung an:
R o h e is e n ...........................................t
R o h s ta h l ...........................................t
S ta h l g u ß .......................................... t
F ertigerzeugn issen ..........................t
Schweißstahlfertigerzeugnissen . t

292 620 
287 530 

9 300 
245 230 
14150

316 430 
305 450 

7140 
259 040 

15 240

Algiers Eisenerzausfuhr im Jahre 1926.

Algier führte  im  Jah re  1926 1 136 929 t  Eisenerz 
aus gegen 1 656 244 t  im  Vorjahre und  1 785 719 t  im 
Jahre 1924. Der Rückgang im  B erichtsjahre is t in der 
Hauptsache auf die M inderausfuhr nach G roßbritannien 
infolge des dortigen Streiks zurückzuführen (462 188 t  
gegen 902 258 t  im Jah re  1925). Frankreich  empfing 
64 090 t.

Eisenerzförderung in Tunis im Jahre 1926.

In  Tunis wurden 1926 519 000 t  Eisenerze gefördert 
gegen 723 000 t  im  Vorjahre.

Die Roheisenein- und -ausfuhr Britisch-Indiens im Jahre 
1926.

Die Roheiseneinfuhr B ritisch-Indiens betrug im 
Jahre 1926 insgesamt 320 205 t  gegen 408 223 t  im Vor
jahre und 275 392 t  im  Jah re  1924. D avon gingen 
15 559 t  nach G roßbritannien, 3217 t  nach Deutschland, 
234 608 t  nach Japan , 50 556 t  nach den V ereinigten 
Staaten von Am erika und 16 265 t  nach den übrigen 
Ländern. Die E infuhr stellte  sich auf 2717 t  im B erichts
jahre gegen 3034 t  im Vorjahre und  2986 t  im Jah re  1924, 
davon u. a. 1827 t  aus G roßbritannien  und 890 t  vom 
Festlande.

Der Außenhandel der Vereinigten Staaten im Jahre 1926.
Nach den Feststellungen des am erikanischen H andels

amtes hat die Ausfuhr der V ereinigten S taaten  an  E r 
zeugnissen aus Eisen und Stahl im Jah re  1926 gegenüber 
dem Vorjahre zugenommen. Auch der W ert der E infuhr

XH-47

h a t eine Steigerung erfahren. Der W ert der Ausfuhr ist 
auf 253 175 489 (1925: 222 712 672)1) $, derjenige der E in 
fuhr auf 46 947 902 (1925: 41 658 825)1) $ gestiegen.

An E is e n e r z e n  wurden im B erichtsjahre 2 596 328 
(1925: 2 225 748) t  und an M a n g a n e rz e n  374 234 (1925: 
304 749)1) t  eingeführt. Von den Eisenerzen kam en u. a. 
aus Spanien 84 946 (146 732) t ,  aus Schweden 54 463 
(151 626)l ) t ,  aus Chile 1 386 230 (1 131 722) t ,  aus Fran- 
zösisch-Afrika 326 893 (175 839) t ,  aus Cuba 547 624 
(554 868) t. Maschinen und M aschinenteile wurden im 
Jah re  1926 insgesamt für 400 167 883 $ aus- und für 
26 211 967 $ eingeführt.

Im  einzelnen wurden a u s g e f ü h r t :

A u s f u h r  im  Jah re

19251) 1926

( t zu 1 0 0 0  kg)

R o h e i s e n ................................................... 33 197 25 611
F errom angan .......................................... 5 584 704
S ch ro tt ....................................................... 83 894 106 515
Rohblöcke, vorgew alzte Blöcke, B ram 

men usw .................................................... 8 8  881 102 614
S ta b e i s e n ................................................... 122 187 150 259
W a lz d ra h t ................................................... 21 547 19 961
G r o b b le c h e ............................................... 106 124 140 478
V erzinkte B le c h e ...................................... 162 840 181 500
S ch w arzb le ch e .......................................... 111 972 198196
W eißbleche................................................... 163 974 254 758
B a n d e is e n ................................................... 41 595 47 592
B aueisen ....................................................... 180 649 238 159
Stahlschienen .............................................. 154 117 190 558
Sonstiges Eisenbahnoberbauzeug . . . 35 934 42 440
Röhren und Rohrverbindungsstücke 

a lle r  A r t ................................................... 276 245 327 094
D rah t und D rahterZ eugnisse................. 123 919 1 0 0  1 0 2

D rah ts tifte  .............................................. 9 996 12 852
Sonstige N ä g e l .......................................... 9 385 7 131
H u f e i s e n ........................................... 720 670
Schrauben, Bolzen, N ieten .....................
W agenräder und A c h s e n ......................

17 235 13 433
20 255 16 947

E isenguß........................................................ 10 579 8  981
S t a h l g u ß ................................................... 4 278 7 6 8 6

S c h m ie d e s tü c k e ...................................... 2  206 2  6 8 8

S o n s t ig e s ................................................... 3 496 4 447

Zusammen 1 790 809 2 201 376

E i n g e f ü h r t  wurden:

E i n f u h r  im  Ja h re

19251) | 1926

( t  zu  1 0 0 0  kg)

R o h e i s e n ....................................................
Ferrom angan ...........................................
F e rro s iliz iu m ..............................................
S ch ro tt .......................................................
S tahl knüppel ...........................................
S ta b e i s e n ....................................................
B au e isen .......................................................
S tahlschienen und L a s c h e n .................
Kessel- und andere B l e c h e .................
Fein- und G robbleche..............................
W eißbleche...................................................
D rah t und D rah terzeugn isse .................
R ö h r e n ........................................................
Bolzen, N ieten, Schrauben und Nägel 
Gußeisen und Schm iedestücke . . . .  
S o n s t ig e s ....................................................

448 488 
6 8  515 

4 629 
101 412 

27 515 
71 678 
78 531 
37 463 

831 
3 721 

388 
14 460 
84193

2 803
3 031 

125

452 905 
44 584 
13 335 
8 8  113 
31 320 

111 174 
123 043 

56 098 
5 024 

10 842 
2 194 

23 077 
116 792 

5 541 
2 782 

175

Zusammen 947 783 1 086 999

1) Berichtigte Zahlen.

65
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Von der E is e n -  und S t a h l - E i n f u h r  kam en u. a.

D e u ts c h la n d ......................................................
B elg ien ...................................................................
F r a n k r e i c h ..........................................................
G ro ß b r ita n n ie n ..................................................
K anada ...............................................................
N iederlande...........................................................
I n d i e n ...................................................................
Schweden ...........................................................
N o r w e g e n ...........................................................
C u b a .......................................................................

Von der A u s fu h r  gingen nach:

1925
t.

106 776 
171 694

87 924 
157 975 

86 130 
68 005 

188 315
32 422 

8 523
33 007

1925
t

N o rd -  u n d  M it te la m e r ik a  u n d  W e s t
in d ie n  ...........................................................  959 570

D arunter nach:
K anada und N e u fu n d la n d   626 224
M exiko ...............................................................  104 051
C u b a   149 172

S ü d a m e r ik a ....................................................... 324 676
D arunter nach:

K o lu m b ie n   78 573
Venezuela  35 795
B r a s i l ie n ..........................................................  46 752
C h ile   45 659
A rg en tin ien ....................................................... 8 8  693

E u r o p a ...............................................................  145 589
D arunter nach:

G ro ß b r ita n n ie n   53 097
I t a l i e n ...............................................................  42 435
F r a n k r e i c h ......................................................  9 192

A sien  u n d  A u s t r a l i e n .................................. 332 417
D arunter nach:

J a p a n   135 017
P h ilip p in e n ......................................................  47 646
C hina  57 725
H o ll.-O s tin d ie n ..............................................  25 597
I n d i e n   26 162
A ustralien   22 904

A frik a  ...............................................................  28 521
D arun ter nach:

B r i t .-S ü d a f r ik a   23 579
A egyp ten   3 367

1926
t

275 101 
234 546 
134 004 
127 632 

94 748 
92 894 
83 249 
28 750 
19 591 
10 585

1926
t

1 125 574

848 114
102 404 

96 246 
379 054

72 266 
69 206 
63 543 
62 628 
61067 

146 437

69 865 
23 862 
10 559 

532 213

264 528 
58 475 
46 791 
41 680 
37 691 
33 887 
18 451

9 543 
5 853

Die Roheisen- und Stahlerzeugung Kanadas im Jahre 
19261)-

Im  Jahre 1926 zeigte Kanadas Roheisen- und S tah l
herstellung eine beträchtliche Zunahme gegenüber dem 
Vorjahre. In  der Hauptsache war dies auf die W ieder
belebung des Baum arktes und der Automobilindustrie 
zurückzuführen; die günstige Lage der kanadischen 
Eisenbahnen wirkte sich ebenfalls in größeren Auftrags
vergebungen für Schienen und Neuanlagen aus.

Die R o h e is e n e rz e u g u n g  stellte sich im Berichts
jahre auf 749 303 t  gegen 579 523 t  im Jahre  1925, 
602 512 t  im Jahre  1924 und 894 098 t  im Jahre  1923. 
Von der Gesamterzeugung des Jahres 1926 wurden 
468 404 t  von den H erstellern selbst w eiterverarbeitet, 
während 280 899 t  zum Verkauf gelangten. Von den her
gestellten Mengen waren 485 343 t  Thomasroheisen, 
221 645 t  Gießereiroheisen und 42 315 t  Temperroheisen. 
In  den Hochöfen wurden im Berichtsjahre 1 334 019 t  
eingeführtes Eisenerz, 745 806 t  Kokis und 363 290 t  
Kalkstein verbraucht.

An E is e n le g ie r u n g e n  wurden im Jah re  1926 
38 561 t  gegen 26 120 t  im Jahre  1925 und  26 822 t  im 
Jahre 1924 hergestellt.

Die Erzeugung von R o h s ta h lb lö c k e n  u n d  S t a h l 
g u ß  betrug im Berichtsjahre 789 318 (i. V. 764 738) t, 
was einer Zunahme um 3,2 %  entspricht. In  den eigenen 
Betrieben wurden 757 529 t  w eiterverarbeitet, während 
nur 31 790 t  zum Verkauf kamen. Von der R ohstah l
herstellung waren 738 507 t  Siemens-Martin- und 16 940 t  
andere Stahlsorten. Von der Stahlgußerzeugung en t
fielen 19 766 t  auf Siemens-Martin-, 1664 t  auf Bessemer- 
und 12 441 t  auf Elektrostahl.

Die Entwicklung des Weltschiffbaues im Jahre 1926.

Nach dem von „Lloyds R egister“ veröffentlichten 
Jahresbericht über den Handelsschiffbau der W elt im 
Jahre  1926 stellte sich die Zahl der im Jahre  1926 vom

J) Iron  Coal Trades Rev. 114 (1927) S. 403.

Stapel gelaufenen Schiffe (ausgenommen Kriegsschiffe 
und  Handelsschiffe u n te r  100 Br. Reg. t)  auf 600 mit 
einer W asserverdrängung von 1 674 977 t, nahm  also 
gegenüber dem Vorjahre (885 Schiffe m it 2 193 404 t) 
um  518 427 t  ab. Gegenüber der Vorkriegshöchstleistung 
im  Jah re  1913 w ar im abgelaufenen Jah re  ein Rückgang 
um  1 667 905 t  zu verzeichnen. An dem  Schiffbau 
der W elt waren die einzelnen L änder wie folgt beteiligt:

A nzahl 1925 A nzahl 1926 
d e r der

Schiffe B r.-B eg .-t Sohiiie B r.-Reg.-t

G roßbritannien u. Irland  342 1 084 633 197 639 568
I t a l i e n .......................... 31 142 046 27 220 021
Deutschland   121 406 374 60 180 548
Vereinigte S taaten  . . . 101 128 776 78 150 613
F r a n k r e i c h .................  35 75 569 34 121 342
H o l l a n d ...................... 47 78 823 47 93 671
D ä n e m a r k .................  21 73 268 25 72 108
S chw eden ...................... 17 53 750 14 53 518
J a p a n .......................... 23 55 784 26 52 405
B ritische Besitzungen. . 51 46 078 42 33 678
S p a n i e n   1 127 6 25 671
N orw egen ...................... 48 28 805 25 9 237
B e lg ie n .......................... 3 4 206 8 3 627
Andere L änder . . . .  14 15 165 11 18970

In  G r o ß b r i t a n n i e n  u n d  I r l a n d  war der im 
letz ten  Jah re  vom Stapel gelaufene Schiffsraum 445 065 t 
geringer als im Jah re  1925 und  1 292 585 t  niedriger als 
im Jah re  1913, der höchsten Zahl vor dem Kriege. Am 
Gesam tschiffbau der W elt w ar G roßbritannien im Jahre 
1926 m it 38,2 %  beteilig t, gegen 49,5 %  im Vorjahre 
und 58 %  im Jahre  1913. I t a l i e n  h a tte  m it einer Steige
rung um 77 975 t  gegenüber dem  Jah re  1925 die bisher 
höchste Leistung überhaupt zu verzeichnen. Bemerkens
wert is t w eiterhin, daß das Schiffbauergebnis Italiens 
erstm alig dasjenige irgendeines anderen Landes, außer 
G roßbritannien, übersteigt. — Von der außergewöhnlich 
schlechten Lage des d e u t s c h e n  Schiffbaues zeugt der 
gewaltige Rückgang von 225 826 t  gegenüber dem 
Jahre  1925. W ährend der A nteil Deutschlands am Welt
schiffbau im  Jah re  1925 noch 37 %  ausm achte, stellte 
er sich im abgelaufenen Jah re  auf nur rd . 17 % . Erwähnt 
sei noch, daß im verflossenen Jah re  ein Rotormotorschiff 
„B arb ara“ von 2077 t  in  Bremen vom Stapel lief. — 
Wie aus obiger Zusamm enstellung w eiterhin hervorgeht, 
war in  den V e r e in ig te n  S t a a t e n ,  in F r a n k r e ic h ,  
H o l la n d  und S p a n ie n  eine Zunahme des zu Wasser 
gelassenen Schiffsraumes zu verzeichnen, während sich 
in den übrigen Ländern ein m ehr oder weniger großer 
Rückgang bem erkbar m achte.

Bezüglich der G r ö ß e n v e r h ä l tn i s s e  der 600 ab
gelaufenen Schiffe sei erw ähnt, daß 73 Schiffe eine 
W asserverdrängung von 4000 b is '6000 t ,  65 Schiffe eine 
solche von 6000 bis 10 000 t  und  22 Schiffe über 10 000 t 
aufwiesen; die über 20 000 t  großen Schiffe seien nach
stehend auf geführt:
Turbinendam pfer Ile de France 43 500 t  (Frankreich),

„  Rom a 32 583 t  (Italien),
Motorschiff Augustus 32 000 t  (Italien),

,, Vulcania 23 700 t  (Italien),
,, A lcantara 22 150 t  (Irland),

Turbinendam pfer New York 21 200 t  (Deutschland),
Motorschiff Carnarvon

Castle 20 063 t  (Irland).

U nter den vom  Stapel gelassenen Schiffen waren 
28 Schiffe m it über 301 000 t  m it D a m p f tu rb in e n  
versehen. Der D urchschnittsraum gehalt dieser Schiffe 
be träg t rd. 10 760 t. Bem erkenswert is t die weiterhin 
gestiegene Verwendung des A ntriebes durch Oelm a- 
s c h in e n ,  der bei 704 006 t  Verwendung fand; insgesamt 
waren etw a 76 %  des D am pferraum es der W elt mit 
O elm aschinenantrieb versehen gegen 65 %  im  Jahre 1925. 
An O e l ta n k s c h i f f e n  über 1000 Br. Reg. t  liefen 41 
m it rd. 246 000 t  vom Stapel. E inen Ueberblick über 
die im Jah re  1926 in  der W elt vom Stapel gelaufenen 
Handelsschiffe möge noch folgende Zusammenstellung 
geben :
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E rb a u t
Zusam menin  Groß

b ritann ien
in anderen  

L ändern

D am pfschiffe:
Anzahl 142 177 319
Br. Reg. t 431 833 494 295 926 128

M otorschiffe:
Anzahl 37 169 206
Br. Reg. t 201 913 502 093 704 006

Segelschiffe und  
Leichter:

Anzahl 18 57 75
Br. Reg. t 5 822 39 021 44 843

Im  B a u  befanden sich zu Beginn des Jahres 1926 
nach Lloyds R egister etw a 2 070 000 t  Schiffsraum. 
Im Laufe des Jah res fand eine ständige Abnahme bis 
Ende Septem ber s ta tt .  W ährend des le tz ten  V iertel
jahres war jedoch eine Zunahm e zu verzeichnen, und  am 
Schlüsse des Jahres belief sich der im Bau befindliche 
Schiffsraum auf 1 933 000 t. Die Abnahm e von 137 000 t, 
im Vergleich m it den Gesam tzahlen vor zwölf Monaten, 
ist auf ein M inderergebnis von 125 000 t  in  G roßbritan

nien und Irland, und  auf ein  solches von 12 000 t  in  
anderen Ländern zurückzuführen.

Die Länder, welche Ende 1926 den größten  Schiffs
raum  im Bau h a tten , sind folgende: G roßbritannien und 
Irland  m it 760 084 t ;  Ita lien  m it 239 776 t ;  Deutschland 
m it 211062 t ;  Vereinigte S taaten  von Am erika m it 
151 6351; Holland m it 145 0051; F rankreich m it 1430681.

Die Länder, welche die größten  Z u n a h m e n  zu 
verzeichnen ha tten , sind folgende: Vereinigte S taaten  
von Am erika (46 424 t) und H olland (36 111 t), w ährend 
beträchtliche A b n a h m e n  in  Ita lien  (69 802 t), in  den 
britischen Besitzungen (25 1901), in  F rankreich (24 188 t) 
und  in  D eutschland (23 083 t)  sta ttgefunden  h a tten .

In  den letz ten  drei Monaten des abgelaufenen Jahres 
wurden 137 Schiffe m it 423 641 t  W asserverdrängung 
n e u  a u f g e le g t .  Im  Ju n i 1914 betrug der B ru tto raum 
gehalt der seegehenden stählernen und eisernen Dampfer 
und Motorschiffe 42 514 000 t  und im  Ju n i 1926 
59 117 000 t, h a tte  m ith in  eine Zunahme von über 16)4 
Millionen t  aufzuweisen. Der R aum gehalt der Tankschiffe 
nahm  seit 1914 von 1 479 000 t  auf 5 665 000 t, derjenige 
der Motorschiffe von 234 000 t  auf 3)4 Millionen t  und 
die W asserverdrängung der m it Oelfeuerung ausgerüsteten 
Schiffe von 1 310 000 t  auf 18)4 Millionen t  zu.

Wirtschaftliche Rundschau.
Zur N e u r e g e l u n g  des  Normalgütertari f s.

Das Ergebnis der ersten  V orarbeiten der Deutschen 
Reichsbahngesellschaft für eine Neuregelung des Norm al
gütertarifs, das in  der D enkschrift des Verwaltungsaus
schusses der deutschen E isenbahnen zusamm engefaßt 
wurde, ist an dieser Stelle schon des näheren erörte rt 
worden1). Dabei wurde seinerzeit zum Ausdruck ge
bracht, daß der unbefriedigende In h a lt der D enkschrift 
überhaupt nur insoweit Gegenstand ernstlicher E rw ä
gungen der W irtschaft sein könnte, als die gem achten 
Vorschläge keinerlei F rachterhöhungen zur Folge hä tten . 
Bekanntlich h a tte  die R eichsbahn einige Verbesserungs
vorschläge nur u n te r der Voraussetzung gem acht, daß an 
anderer Stelle des Tarifs solche Erschwerungen e in traten , 
die das bisherige geldliche G esam terträgnis des Tarifs 
sicherstellten.

Erfreulicherweise is t auch in der in Garmisch abge
haltenen Sitzung der Ständigen Tarifkommission vom 
20. und 21. Jan u ar 1927 vom  Ausschuß der V erkehrs
interessenten geschlossen der S tandpunkt ve rtre ten  
worden, daß m an allen Vorschlägen der Reichsbahn, so
weit sie E rleichterungen brächten , zustim m e, Erschwe
rungen jedoch unbedingt ablehne. Es sei für die W irt
schaft unerträglich, fü r E rleichterungen auf der einen 
Seite Belastungen auf der anderen Seite zu übernehm en. 
Zu den einzelnen Vorschlägen des V erwaltungsaus
schusses in der vorerw ähnten D enkschrift h a t die Ständige 
Tarifkommission wie folgt Stellung genomm en:
1. S e n k re c h te  S t a f f e lu n g  d e r  S t r e c k e n s ä tz e -

a) Von der W iedereinführung des reinen K ilom eter
tarifs wird abgesehen.

b) Die gegenwärtige senkrechte Staffel w ird unver. 
ändert gelassen, solange eine Aenderung nur durch 
Belastung an  irgendeiner Stelle des Tarifs erreicht 
werden kann.

2. W a g e re c h te  S t a f f e lu n g  d e r  T a r i f k la s s e n .
a) Jede Erhöhung der Klasse E  w ird vom  Verkehrs

ausschuß abgelehnt.
b) Die Frage einer Senkung der oberen Klassen A bis C 

und der Einschiebung der neuen Klassen D l und  E l  
bleibt einer w eiteren Prüfung auf b re iterer Grund
lage Vorbehalten.

3. B ild u n g  d e r  N e b e n k la s s e n .
Von einer Beschlußfassung über diese Frage w ird ab 
gesehen.

4. S tü c k g u tk la s s e n .
Von einer Beschlußfassung über die N eubildung der 
Stückgutklassen wird abgesehen, da nur vereinzelt

')  Vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 163/6.

W ünsche für die E inführung einer neuen S tückgut
klasse vorgebracht wurden.

5. W a g e r e c h te  S ta f f e l  d e r  A b f e r t i g u n g s g e 
b ü h re n .
Es wurde von der zuständigen Reichsbahndirektion 
bem erkt, daß die vorgeschlagene Erm äßigung der 
Abfertigungsgebühren für die Klassen B und C nicht 
durchgeführt werden könnte, weil die zur Deckung 
der Ausfälle vorgesehene Erhöhung der Klasse E  ab 
gelehnt worden sei. Infolgedessen wird auch von einer 
Beschlußfassung über diese Frage abgesehen.

6. S t a f f e lu n g  d e r  A b f e r t i g u n g s g e b ü h r e n  im  
N a h v e r k e h r .
Ueber diese Frage, die w eiter un ten  näher behandelt 
werden wird, kom m t ebenfalls ein Beschluß n icht zu
stande.

7. F r a c h tb e r e e h n u n g  f ü r  E i l g u t  in  W a g e n 
la d u n g e n .
Dem Vorschläge des Verwaltungsausschusses, fü r alle 
nicht der erm äßigten Eilgutklasse angehörenden G üter 
die F rach t fü r das doppelte Gewicht nach den Sätzen 
der fü r das Gut zutreffenden Tarifklasse — m indestens 
aber der Klasse D — zu berechnen, w ird einm ütig 
zugestimmt.

Abschließend wurde es von der Ständigen T arif
kommission als angezeigt erach te t, zur Zeit von irgend
einer Tarifänderung überhaupt abzusehen, selbst wenn 
sie ohne geldliche Ausfälle fü r die R eichsbahn durch
geführt werden könnte. Im  ü b r ig e n  s o l l  a b e r  n u n 
m e h r  d u r c h  e in e n  A r b e i t s a u s s c h u ß  d e r  S t ä n 
d ig e n  T a r i f  k o m m is s io n ,  in  d e m  e n d l i c h  a u c h  
M i tg l i e d e r  d e s  A u s s c h u s s e s  d e r  V e r k e h r s 
i n t e r e s s e n t e n  v e r t r e t e n  s e in  w e rd e n ,  d ie  p l a n 
m ä ß ig e  P r ü f u n g  d e s  N o r m a lg ü t e r t a r i f s  a u f  
b r e i t e r e r  G r u n d la g e  f o r t g e s e t z t  w e r d e n ,  d. h. 
u n t e r  d e r  V o r a u s s e t z u n g ,  d a ß  d ie  b i s h e r ig e  
F e s s e l  d e r  u n b e d in g t e n  W a h r u n g  d e s  g e ld 
l ic h e n  G e s a m te r t r ä g n i s s e s  d e s  T a r i f s  f ä l l t .  
H ierm it beginnt der zweite A bschnitt der Geschichte der 
Neuregelung des N orm algütertarifs. Es werden nunm ehr 
rech t bald Entscheidungen getroffen w erden müssen, 
da die geldliche Lage der R eichsbahn heu te  so ist, daß 
diese ohne Bedenken fü r eine durchgreifende E rle ich te
rungsm aßnahm e auf dem  Gebiete des N orm algütertarifs 
einen größeren B etrag zur Verfügung zu ste llen  vermag. 
Höchstwahrscheinlich werden fü r diesen Zweck etw a 
75 Mill. M  bereitgeste llt werden können, w om it natürlich  
bei weitem  nich t allen berechtig ten  E rw artungen der
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W irtschaft entsprochen wird. Vielmehr wird sich m it 
einem solchen Betrage höchstens e in  beachtlicher Tarif - 
wünsch verwirklichen lassen.

E s e r g ib t  s ic h  a ls o  d ie  F r a g e ,  w e lc h e  
T a r i f  m a ß n a h m e  v o m  g e m e in w i r t s c h a f t l i c h e n  
S t a n d p u n k te  a ls  am  d r in g l i c h s t e n  a n e r k a n n t  
u n d  v e r la n g t  w e rd e n  m u ß . Hierüber ist auch schon 
in der Sitzung des Unterausschusses für G ütertarifreform  
beim Reichsverband der Deutschen Industrie  am 15. März 
1927 verhandelt worden, wobei die von den einzelnen 
W irtschaftsgruppen geäußerten Wünsche zum Teil noch 
sehr auseinandergingen. Sie bewegten sich — abgesehen 
von weniger beachtlichen Einzelwünschen — hauptsäch
lich in der Richtung,
1. die oberen Klassen A bis C zu ermäßigen,
2. die 10-t- und 5-t-Nebenklassen zu senken sowie E r

leichterungen bei den Stückgutfrachten zu schaffen,
3. die Abfertigungsgebühren bis 100 oder HO km zu er- 

m äßigen.
Bei Auswahl des dringlichsten Tarifwunsches muß 

zunächst m it besonderem Nachdruck darauf hingewiesen 
werden, daß selbstverständlich n u r  e in e  so lc h e  
T a r i f e r l e ic h te r u n g  A u s s ic h t  a u f  s c h n e lle  D u r c h 
f ü h r u n g  h a t ,  d ie  w e i tm ö g l ic h s t  a l le n  W i r t 
s c h a f ts z w e ig e n  z u g u te  k o m m t u n d  d e s h a lb  v o n  
m ö g l ic h s t  b r e i t e n  K r e is e n  g e f o r d e r t  w ird . 
Kleinliche Bedenken müssen hierbei schwinden. Die 
W irtschaft muß sich einigen auf die Verfolgung e in e s  
/ic les , das a l le n  Verkehrstreibenden Erleichterungen 
bringt. Geschieht dies nicht, dann werden die W irt
schaftsvertretungen durch Verfolgung ihrer Sonder
wünsche der Reichsbahn leicht eine Handhabe bieten, 
vorläufig zum Schaden der W irtschaft nichts zu veran
lassen. D ie  z u r  M i t a r b e i t  a n  d e r  N e u re g e lu n g  
des N o r m a lg ü te r t a r i f s  b e r u fe n e n  w i r t s c h a f t 
l ic h e n  V e rb ä n d e  u n d  K ö r p e r s c h a f  t e n  m ö g en  s ic h  
g e ra d e  in  d ie s e r  H in s i c h t  d e r  T ra g w e i te  i h r e r  
E n ts c h l i e ß u n g e n  b e w u ß t  s e in  u n d  s ic h  a u f  
t u n l i c h s t  e in e n  V o rs c h la g  e in ig e n .

Eine a llg e m e in e  T a r i f e r m ä ß ig u n g  wäre n a tü r
lich das Gegebene. Sie ist aber praktisch wertlos, wenn 
sie nicht in wirksamer Weise vorgenommen wird. Eine 
lOprozentige Ermäßigung würde der Deutschen Reichs
bahngesellschaft rechnerisch einen Einnahm eausfall von 
etwa 300 bis 400 Mill. J l  verursachen, der unmöglich 
getragen werden kann.

Eine E r m ä ß ig u n g  d e r  o b e re n  K la s s e n  A b is  
C a l le in ,  die in gewisser Beziehung nicht ungerecht
fertig t wäre, würde zunächst auch 100 bis 120 Mill. J l  
kosten, welche die Reichsbahn nicht zur Verfügung zu 
stellen geneigt sein wird. Außerdem würde eine solche 
Maßnahme zur Folge haben, daß die wichtigen Rohstoff
klassen, bei deren Gütern der Frachtante il im Vergleich 
zum W arenwert am größten ist, leer ausgingen. G e ra d e  
e in e  E rm ä ß ig u n g  d e r  R o h s to f f f r ä c h t e n  f ü r  d ie  
S c h lü s s e l in d u s t r i e  w ü rd e  s ich  v o l k s w i r t s c h a f t 
l ic h  z w e ife llo s  am  g ü n s t ig s t e n  a u s w irk e n .  
R ichtig ist zwar, daß ein Teil der G üter der oberen 
Klassen durch Auftarifierungen besonders stark  frachtlich 
belastet worden sind. Ein Ausgleich muß aber hierbei 
durch Versetzung einzelner Güter in die niedere Tarif
klasse geschaffen werden. Zutreffend ist auch, daß die 
der Ständigen Tarifkommission vorliegenden H erab
tarifierungsanträge sich zum größten Teil auf G üter der 
oberen Tarifklassen erstrecken. W enn jedoch die Reichs
bahn glaubt, durch eine allgemeine, aber deshalb unbe
deutende Senkung der höheren Klassen die Anträge auf 
Güterversetzungen in die niedere Klasse h in tanhalten  zu 
können, so muß dieser Annahme schon je tz t widersprochen 
werden. Die Detarifierungsanträge werden keinesfalls 
zurückgestellt werden, auch wenn die Klassen A bis C 
um ein geringes erm äßigt werden sollten.

Eine E r m ä ß ig u n g  d e r  10-t- u n d  5 - t - N e b e n -  
k la s s e n  würde ebenfalls hauptsächlich nur einzelnen 
W irtschaftsgruppen zustatten  kommen. Ueberdies m uß 
darauf hingewiesen werden, daß schon heute die Selbst
kosten der Eisenbahn bei Beförderung in kleinen W agen
ladungen nur ungenügend gedeckt werden. Die E n t 
wicklung des Güterverkehrs zielt deutlich auf eine Ver

größerung des Fassungsvermögens der W agen ab, wie 
sich aus der Tatsache ergibt, daß im Bereich der Reichs
bahn heute schon über 20 Züge m it Großraumgüterwagen 
gefahren werden. B egründeter würde es sein, F racht
ermäßigungen fü r größere Gewichtseinheiten als 15 t  zu 
gewähren. Jedenfalls kann eine Begünstigung der 
heutigen Nebenklassen unmöglich als erstes Ziel einer 
G ütertarifreform  bezeichnet werden.

N a c h  e in g e h e n d e r  P r ü f u n g  a l l e r  V e r h ä l t 
n is s e  m u ß  v o m  g e m e i n w i r t s c h a f t l i c h e n  S t a n d 
p u n k t  a u s  e in e  g le ic h e  E r m ä ß ig u n g  d e r  N a h 
f r a c h t e n  f ü r  a l le  T a r i f k la s s e n ,  u n d  z w a r  z w ec k 
m ä ß ig  d u r c h  S t a f f e lu n g  d e r  A b f e r t ig u n g s 
g e b ü h r ,  a ls  a m  e r s t r e b e n s w e r t e s t e n  a n e r k a n n t  
w e rd e n . Diese Schlußfolgerung erg ib t sich schon aus 
der Tatsache, daß auf Entfernungen bis 100 km rd. 57 % 
aller Gewichtsmengen der Norm alklassen befördert 
w erden; nur rd . 43 %  entfallen  also auf alle Entfernungen 
über 100 km. W erden hierzu noch die Ausnahmetarife 
gerechnet, so weist der N ahverkehr bis 100 km sogar 
rd. 67 %  aller Gewichtsmengen auf. An diesem außer
ordentlich starken  N ahverkehr sind m ehr oder minder 
a lle  W irtschaftszweige beteiligt, vorwiegend natürlich 
auch die Schlüsselindustrie, welche die gesamte W irt
schaft zu befruchten hat.

In  welcher Weise die heute ungestaffelten Abferti
gungsgebühren den N ahverkehr belasten, is t daraus er
sichtlich, daß ih r Anteil am F rach tsatz  z. B. bei einer 
Entfernung von 25 km in der Klasse A 40 % , in  der Klasse 
C 48 %  und in der Klasse E  sogar 57 %  beträg t. Die Ver
tre te r  der E isenbahnverw altungen werden dem entgegen
halten, daß die A bfertigungsselbstkosten der Reichsbahn 
nun einm al gleich seien, ganz ohne R ücksicht auf die Ent
fernung. Das mag an sich dahingestellt bleiben. Die 
A bfertigungsarbeiten der E isenbahn erfolgen aber doch 
zugunsten der gesam ten Beförderung, so daß die Ab
fertigungskosten vernünftigerweise auch auf die Gesamt
kosten der Beförderung v e rte ilt werden m üßten. Es ist 
durchaus nicht nötig, daß die Abfertigungsgebühr für 
alle Entfernungen gleich hoch ist. Vielmehr sollten für 
ihre Bemessung ebenso w irtschaftliche Vernunftgründe 
maßgebend sein wie z. B. fü r die Spannungsunterschiede 
zwischen den einzelnen Norm altarifklassen, also in der 
wagerechten Staffel.

Durchaus unbegründet erscheint auch der Einwand, 
daß der N ahverkehr doch die an  sich niedrigsten Frachten 
trage, und die vorwiegend am N ahverkehr beteiligten 
Industrien  die beste geographische Lage hätten. Die 
reine Frachtenhöhe b ie te t keinerlei Beurteilungshandhabe 
für die w irtschaftliche T ragfähigkeit des Güterversandes. 
Die Vorteile des S tandorts der Industrien  sind die Grund
lagen für die W irtschaftlichkeit. Es ist nicht angängig, 
daß die E isenbahn diese natürlichen Vorteile durch zu 
hohe N ahfrachten abschnürt. H inzu kom mt noch, daß 
sie, a n s ta tt verkehrsw erbend zu wirken, sich selbst den 
Verkehr drosselt.

Die Staffelung der A bfertigungsgebühr im Nahver
kehr, die schon früher 40 Jah re  lang bestanden hat — 
im übrigen wohl auch n ich t ohne Grund —, ist wirtschaft
lich nötig  und begründet. Selbst vom Standpunkt der 
R eichsbahn is t sie eine z w e c k m ä ß ig e  V o rb e u g u n g s 
m a ß n a h m e  g e g e n  w e i te r e  d r o h e n d e  V e rk e h rs 
v e r lu s te  in  d i c h t  m it  I n d u s t r i e  b e s ie d e l t e n  Ge
b ie te n .  Die jetzigen, unerträglich hohen Nahfrachten 
haben notwendigerweise den Bau privater Beförderungs
anlagen und  eine Zusamm enlegung sowie Verlegung von 
B etrieben zur Folge. D ie s e r  e r n s t e n  z w a n g lä u fig e n  
E n tw ic k lu n g  w ird  d ie  R e ic h s b a h n  d u rc h  eine 
w irk s a m e  E r m ä ß ig u n g  d e r  N a h f r a c h te n  e n t 
g e g e n a r b e i t e n  m ü s s e n , die einsetzen sollte, bevor es 
zu spä t ist.

Auch im H inblick auf den je tz t schon sehr starken 
W e t tb e w e r b  d e s  K r a f tw a g e n s  erscheint die Er
m äßigung der N ahfrachten  zweckmäßig und notwendig. 
Nach den in  verschiedenen G ebieten des Reiches ge
m achten Erfahrungen w ird der K raftw agen durchaus 
n ich t nur im  S tückgutverkehr und  im allgemeinen wegen 
seiner besonderen Vorzüge, wie schnellere Beförderung,
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Bedienung von H aus zu H aus usw., eingesetzt, sondern 
insbesondere wegen der billigeren Beförderungskosten 
im Nahverkehr. Zahlreiche Fälle bestätigen diese T a t
sache. Den einm al abgew anderten Verkehr durch K- 
Ausnahmetarife im  Einzelfall wiederzugewinnen, wird 
sehr häufig mißlingen. Auch h ier erscheint eine a l l g e 
m eine  v o r b e u g e n d e  M a ß n a h m e  unum gänglich 
nötig. Gelegentlich der Sitzung eines vom Oesterreichi- 
schen B undesm inisterium  fü r H andel und Verkehr am
16. und 17. Novem ber 1926 einberufenen Ausschusses 
für die Prüfung des W ettbewerbes zwischen E isenbahn 
und Kraftw agen wurden folgende schwerwiegende Be
denken zum Ausdruck gebrach t:

„D ie große Zeit der E isenbahn is t vorüber. Es ist 
ihr nach kaum  lOOjährigem Bestände ein  m ächtiger 
Konkurrent erwachsen, der sich schon in  seinen An
fängen em pfindlich bem erkbar m acht. Jedenfalls stehen 
die Eisenbahnen vor der Lösung eines Problems von 
lebenswichtiger B edeutung.“

Der tschechoslowakische E isenbahnm inister h a t noch 
vor kurzem in einer Vollsitzung des Zentraleisenbahn
rates zum Ausdruck gebracht, daß er b estreb t sei, dem 
Kraftwagenwettbewerb durch T arifm aßnahm en zu 
steuern. Die Ergebnisse der eingeleiteten  M aßnahmen 
seien befriedigend. Es dürfte  kein Zweifel darüber be
stehen, daß die Deutsche Reichsbahngesellschaft gerade 
durch eine Erm äßigung der Abfertigungsgebühr im N ah
verkehr dem W ettbew erb des Kraftw agens in  besonders 
wirksamer Weise begegnen würde.

N a ch  d e n  a n g e s t e l l t e n  E r w ä g u n g e n  i s t  d ie  
S ta f f e lu n g  d e r  A b f e r t i g u n g s g e b ü h r  a ls  n ä c h 
s te s  u n d  w ic h t ig s t e s  Z ie l e in e r  w e i t s c h a u e n d e n  
T a r i f p o l i t ik  d e r  R e ic h s b a h n  zu  b e z e ic h n e n . 
Bedenken der P rivatbahnen  müssen notfalls durch Aus
gleichsmaßnahmen zerstreu t werden. W enn die R eichs
bahn glaubt, durch die Genehmigung der vorgeschlagenen 
Ermäßigung der N ahfrachten  m ehr Verkehr an  die B in
nenschiffahrt abzugeben, so m uß bei dieser Annahme aber 
auch berücksichtigt werden, daß in  Auswirkung der vor- 
bezeichneten Tarifm aßnahm e der Verkehr nach und von 
den Binnenumschlagplätzen wieder m ehr auf die Eisen
bahn übergehen wird.

Die Ueberlegungen führen zusam m engefaßt zu einer 
solchen Einstellung, wie sie am  18. März 1927 von der 
Eisenindustrie durch folgende, einstim mig angenommene 
Entschließung gekennzeichnet worden ist:

„D er V orstand des Vereins D eutscher Eisen- und 
Stahl-Industrieller und der Ausschuß der Fachgruppe der 
Eisen schaffenden Industrie  vertre ten  hinsichtlich der 
Neuregelung des N orm algütertarifs den Standpunkt, 
daß für die deutsche W irtschaft eine wirksame E rm äßi
gung der N ahfrachten am dringlichsten ist. Dieser N ot
wendigkeit wird zweckmäßig durch eine sich auf alle 
Tarifklassen erstreckende Staffelung der Abfertigungs
gebühr entsprochen. Soweit die früher in K ra ft gewesene 
Ermäßigung der A bfertigungsgebühr auf Entfernungen 
bis 50 km um 50 %  und auf E ntfernungen von 51 bis 
100 km um 25 %  nicht ganz den besonderen Belangen 
einzelner W irtschaftsgebiete entspricht, muß ein Aus
gleich durch tarifarische Sonderm aßnahm en oder durch 
Erweiterung der Staffel bis 60 und  110 km geschaffen 
werden. Eine verkehrsw erbend w irkende Erm äßigung 
der Nahfrachten erscheint auch für die R eichsbahn als 
erwünschte Vorbeugungsmaßnahme gegen weitere Ver
kehrsabwanderung auf andere B eförderungsm ittel, sowie 
gegen sonstige, m it der N ahfrachtenlage im  Zusamm en
hang stehende Konzentrationspläne der Industrie .“

An das Reichsverkehrsm inisterium , an  die Deutsche 
Reichsbahngesellschaft, an  die M itglieder des Ausschusses 
der Verkehrsinteressenten bei der Ständigen T arif
kommission und an  die w irtschaftlichen Verbände und 
Körperschaften ergeht der dringende Ruf, dafür Sorge 
zu tragen, daß hinsichtlich der Neuregelung des Norm al
gütertarifs m it tunlichster Beschleunigung als erste und 
wichtigste Erleichterungsm aßnahm e die oben bezeichnete 
Staffelung der Abfertigungsgebühr im N ahverkehr durch
geführt wird, die wie keine andere Maßnahme dem weitaus 
größten Teil der deutschen W irtschaft zugute kom m t. A.

Vom Stahlwerks - Verband. — Die diesm onatigen 
Hauptversam m lungen der R o h s t a h lg e m e i n s c h a f t ,  
des A - P r o d u k te - V e r b a n d e s  und des S t a b e i s e n -  
V e rb  a n d e s  wurden am  17. März in  Düsseldorf abge
halten. Es erfolgte in  den drei Verbänden eine Be
sprechung der M arktentwicklung in  den le tz ten  Wochen, 
wobei festgestellt wurde, daß die Nachfrage nach W alz
erzeugnissen im Inlande im  allgemeinen lebhafter ge
worden ist.

D ie M i t te ld e u ts c h e n  S ta h lw e r k e ,  A.-G., wurden 
als M itglied in die drei Verbände aufgenommen.

Internationale Drahtgemeinschaft. — Am 17. März 
1927 haben in  Düsseldorf zwischen den m aßgebenden 
V ertretern  der deutschen, belgischen, tschechoslowaki
schen und holländischen D rahtverfeinerungsindustrie 
Verhandlungen stattgefunden, die zum Abschluß einer 
internationalen D rahtgem einschaft zwischen den be
teiligten Ländern geführt haben. Das Abkommen, das 
sofort in W irksam keit getreten  und auf unbestim m te Zeit 
geschlossen ist, verfolgt den Zweck, die Preise und Ver
kaufsbedingungen auf dem Auslandsm arkt zu regeln und 
die Auslandsaufträge in  gerechter Weise zu verteilen. 
Der Verkauf erfolgt durch die einzelnen Gruppen selb
ständig nach Maßgabe der festgesetzten Länderquoten, 
die auf der Grundlage des Versandes der le tz ten  Ver
gangenheit e rm itte lt sind.

-j ij. Organe der „In ternationalen  D rahtgem einschaft“ , 
die als Vorläufer eines europäischen Verkaufssyndikates 
anzusprechen ist, sind die M itgliederversammlung, die 
häufiger ta g t und  über die Preisstellung, die Verkaufs
bedingungen und sonstige wichtige Organisationsfragen 
zu befinden h a t, sowie ein vierköpfiges Direktions- 
kom itee, das insbesondere das Anspruch- und Pflicht- 
Verhältnis der einzelnen Länder zu regeln und  zu über
wachen h a t. F ü r U eberschreitung der quotenm äßig zu
stehenden Mengen sind Abgaben in  beträchtlicher Höhe 
festgesetzt. Scharfe Strafbestim m ungen sind ebenso für 
Zuwiderhandlungen bei N ichteinhaltung der festgesetzten 
Grund-, Ueber- und Mehrpreise, der Bedingungen sowie 
fü r Ueberschreitung der R abattsä tze  eingeführt. Die 
Provisionssätze sind lim itiert.

Uebergang nordafrikanischer Eisenerzgruben in 
schwedischen Besitz. — Die Erz-Gesellschaften T r a f ik -  
a k t i e b o la g e t  G r ä n g e s b e r g - O x e lö s u n d ,  Stockholm, 
sowie die F irm a Wm. H. M ü lle r  & Co., Haag, haben eine 
schwedische Gesellschaft gegründet, in welcher u. a. der 
nordafrikanische Besitz der genannten  H aager F irm a 
eingebracht ist. Es handelt sich um  die in Betrieb be
findlichen Erzgruben Ouenza, Zaccar, T im ezrit und 
Rar-el-M aden in Algier, deren Förderungszahlen 1 Mill. t  
übersteigt, ferner um Konzessionen in B ukadra — m an 
erw arte t ein Eisenerz gleicher Beschaffenheit wie das 
Ouenza-Erz — sowie um die Erlaubnis, in  den Gruben
feldern Sidi Marouf in Algier und Djebel H adid  in  Marokko 
Untersuchungsarbeiten vorzunehmen.

F ü r die Grängesberg-Gesellschaft is t der Erwerb der 
nordafrikanischen Gruben nam entlich deshalb wichtig, 
weil sie dadurch eine günstigere Lage auf dem  M arkte für 
phosphorarm e Erze erhält. Bisher lieferte die Gesell
schaft in  der H auptsache phosphorreiche Erze, die 
nam entlich auch von den rheinisch-westfälischen Thom as
stahlw erken bezogen werden, wogegen ihre phosphor
arm en Erze in schärfstem  W ettbew erb m it den spani
schen Erzen standen. Der Eisenerzbezug D eutschlands 
aus N ordafrika h a t sich allerdings gegenüber 1913 kaum  
geändert; betrug er im  letz tgenannten  Jah re  4,4 %  der 
Gesam teinfuhr, so m achte e r 1925 4,3 %  aus und  ging 
1926 auf 3,5 %  zurück. Dagegen is t Englands E infuhr 
nordafrikanischer Erze auf K osten der spanischen Erze 
sta rk  gestiegen. 1913 erh ie lt England aus Spanien
62.6 %  seiner gesam ten E rzeinfuhr, 1925 nur noch
44.6 % , w ährend in  dem gleichen Z eitraum  sich sein 
Bezug nordafrikanischer Erze von 14,4 auf 26,3 %  hob.

W enn m an in B etrach t zieht, daß  die Grängesberg- 
Gesellschaft im Geschäftsjahr 1924/25 6,7 Mill. t  Erze ver
schifft und 5,8 Mill. t  verkauft h a t, was ungefähr die 
H älfte  des Eisenerzum satzes der W elt ausm acht, so wird
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die Bedeutung des Erwerbs der nordafrikanischen Gruben 
in besonders helle Beleuchtung gerückt. Der Einfluß der 
Gesellschaft auf dem W eltm arkt gewinnt w eiter an  Be
deutung, und die übrigen E rzausfuhrländer werden m it 
ihr stark  rechnen müssen. Insbesondere tr iff t dies auf 
Spanien zu, das schon insofern benachteiligt ist, als seine 
Eisenerzförderung m it höheren Gestehungskosten als der 
nordafrikanische Erzbergbau zu rechnen hat.

Buchbesprechungen.
Darmstädter, E rn st: G eo rg  A g r ic o la  1494—1555.

Leben und Werk. Mit 12 Abb. München: Verlag der 
Münchener Drucke 1926. (96 S.) 8°. 6 R .-M.

(Münchener Beiträge zur Geschichte und L ite ratu r 
der Naturwissenschaften und Medizin. Hrsg. von E. 
Darm städter, München. H. 1.)

Der Verfasser, der sich bereits durch eine Ausgabe 
der Werke des Alchemisten G e b e r  verdient gemacht 
ha t, gibt hier eine kurze Lebensbeschreibung Agricolas 
und eine Uebersicht über dessen verschiedenen Schriften, 
deren Inha lt er kurz und klar darlegt. Die A rbeit bildet 
eine treffliche Einführung in das Studium  der Werke 
dieses großen Gelehrten und erweckt neu die alte  Sehn
sucht nach einer modernen deutschen Ausgabe seiner 
metallurgischen Schriften.

Völklingen (Saar). Otto Johannsen.
Handbuch der P h y s ik 1). U nter redaktioneller Mitwirkung 

von R. G ram m el-S tuttgart [u. a.] hrsg. von H. G e ig e r  
und Karl S ch ee l. Berlin: Julius Springer. 4°.

Bd. 10. T h e rm is c h e  E ig e n s c h a f te n  d e r  
S to ffe . Bearb. von C. D r u c k e r ,  E. G rü n e is e n  
[u. a.]. R edigiert von P. H e n n in g . Mit 207 Abb. 
1926. (V II, 486 S.) 35,40 R .-J l, geb. 37,50 R .-Jl.

Der vorliegende Band besitz t durch seine v iel
fachen engen Beziehungen zu den theoretischen Grund
lagen der M etallphysik sowie den physikalisch-chemischen 
Reaktionen der metallurgischen Prozesse auch fü r den 
H üttenm ann erhebliche Bedeutung.

E in erster, von E. G rü n e is e n  verfaßter Beitrag 
behandelt die therm oelastischen Eigenschaften fester 
Körper auf dem Boden der heutigen Theorie des k ristalli
sierten Zustandes m it besonderer Berücksichtigung der 
Arbeiten B o rn s  u n d D e b y e s ,  und  gib t anschlie ßend eine 
ausführliche Darstellung der experimentellen Verfahren 
zur Bestimmung der W ärmeausdehnung fester Körper. — 
Der zweite H auptabschnitt über Schmelzen, E rstarren  
und Sublimieren von F . K ö r b e r  b ie te t in  gedrängter, 
übersichtlicher Form  eine Zusammenfassung der zahl
reichen Arbeiten G. T a m m a n n s , ausgehend von dessen 
grundlegendem Werke „K ristallisieren und Schmelzen“ 
bis zu den „Aggregatzuständen“ von 1922 und bespricht 
anschließend die in das Gebiet der K altverform ung 
kristallisierter Körper fallenden Arbeiten von T a m m a n n  
bis G r o ß - P o la n y i  und G lo c k e r  sowie die neueren 
Ergebnisse zur Frage der Rekristallisation. — E in  Bei
trag  von J .  D. v a n  d e r  W a a ls  behandelt in Anlehnung 
an das klassische W erk von v. d. W aals über die K o n tinu itä t 
des gasförmigen und flüssigen Zustandes die Theorien der 
Zustandsgleichungen gasförmiger und flüssiger Stoffe 
un ter besonderer Hervorhebung der Virialmethode und 
des Korrespondenzgesetzes. — Der vierte H auptabschnitt, 
von Ph. K o h n s ta m m , en thä lt die Therm odynam ik 
heterogener Systeme un ter Berücksichtigung sowohl der 
theoretischen als auch der experimentellen Seite. — 
E. S c h r ö d in g e r  behandelt dann sehr ausführlich die 
Theorien der spezifischen Wärme m it besonderer Be
tonung der Ansätze von E in s te in  und D e b y e . — An
schließend verm itte lt K. S c h e e l eine Uebersicht über die 
experim entellen Verfahren zur Bestimmung der spezi
fischen W ärm en fester, flüssiger und gasförmiger Körper. 
— F. S im o n  ste llt die experimentellen Methoden und 
Theorien für die Bestimmung der freien Energie auf dem 
Boden des N e rn s tsc h e n  W ärm esatzes sowie die N ähe
rungsansätze für die überschlägige Berechnung chem i
scher R eaktionen dar. — Der letzte , von E. D r u c k e r

•) Vgl. St, u. E. 46 (1926) S. 1275; 47 (1927) S.245/6.

verfaßte H au p tabschn itt behandelt die Thermodynamik 
der Lösungen auf Grund des Gesetzes der Partialdrücke 
und  des Gesetzes von C la u s iu s - C la p e y r o n .

Die weitgehende U nterteilung der Darstellung be
ding t durch die unverm eidlichen W iederholungen und 
Ueberschneidungen eine überaus reizvolle Mannigfaltig
k e it der G esichtspunkte; sie h a t anderseits den erheb
lichen Mangel s ta rk  eingeschränkter Uebersichtlichkeit 
zur Folge. Vielleicht würde es möglich gewesen sein, 
diesen N achteil durch einen stärkeren  Eingriff der Re
daktion wesentlich einzuschränken, ohne daß darunter 
der ursprüngliche Vorzug des W erkes h ä tte  leiden 
müssen. K- Wever.
Kremann, R., Dr., o. Professor der physikalischen Chemie 

an  der U niversität Graz: E le k t r o ly s e  g e sc h m o l
z e n e r  L e g ie ru n g e n . M it 9 Abb. Sonderausgabe aus 
der „Sam m lung chemischer und chemisch-technischer 
Vorträge“ , hrsg. von Dr. W. Herz, Breslau, Bd. 28. 
S tu ttg a rt: Ferdinand Enke 1926. (2 Bl., 62 S.) 8».
3 R .-Jl.

Die Schrift behandelt auf 64 Seiten eine gerade 
zur Zeit wichtige Sache. Im  Gegensatz zu den durch 
Unsicherheit und  W iderspruch gekennzeichneten älteren 
empirischen Versuchen über die elektrolytische Strom
leitung in Metallegierungen geht der Verfasser unter 
Berücksichtigung des Zeiteinflusses, der Stromdichte, 
Strom bahnlänge, Tem peratur und  Zusammensetzung 
der Legierungen zu planm äßigen Versuchen über und 
kann als einwandfreies Ergebnis derselben die Tatsache 
buchen, daß bei Durchgang von Gleichstrom genügender 
Strom dichte durch geschmolzene binäre Legierungen ein 
Elektrolyseneffekt sta ttfin d e t, der als un ter dem Einfluß 
des Potentialgefälles entstandene Konzentrationsverschie
bungen an den E lektroden deutlich in Erscheinung tritt.

Zur Erklärung der inneren Ursachen dieser Konzen
trationsverschiebungen g laubt der Verfasser auf eine 
kurze Darlegung wesentlicher A bschnitte aus der Theorie 
der metallischen Leitung, den physikalischen Möglich
keiten der elektrolytischen Leitung in Metallen und den 
valenzchemischen Grundlagen der elektrolytischen Lei
tung n ich t verzichten zu können. Als Kern seiner Aus
führungen schiebt er einen A bschnitt über den Wande
rungssinn der Kom ponenten in Legierungspaaren ein 
und verweist nebenbei auf die E inteilung in ionisierte, 
hetero- und  homöopolare E lektrolyte, je nachdem es 
sich um  die Elektrolyse wäßriger Lösungen, geschmol
zener Salze oder geschmolzener Legierungen handelt. 
E r hebt ferner die Rückdiffusion der Komponenten her
vor, die als wesentliches Merkmal der Schmelzelektrolyse 
von Metallegierungen gelten kann, und  schließt seine 
E rläuterungen m it je einem A bschnitt über die mit 
wechselndem Erfolge ausgeführten Versuche, die Diffusion 
von Metallen in Quecksilber m it Gleichstrom bestimmter 
R ichtung zurückzudrängen, und die m it negativem Er
gebnis ausgeführten Versuche über die Elektrolyse fester 
Metallegierungen.

K rem anns Versuche sind nicht allein für den Wissen
schaftler bemerkenswert, sondern erscheinen auch inso
fern von großer W ichtigkeit, als sie neue Möglichkeiten 
der praktischen Verwirklichung der Schmelzelektrolyse 
von Metallegierungen eröffnen. Wege, die zu gehen er 
in Vorschlag bringt, und  zu denen vortastende Versuche 
in Form  von Verfahren und V orrichtungen1) bereits vor 
längerer Zeit unternom m en wurden. H. König.
Steinert, Johannes, Ingenieur-Chemiker, Hamburg-Fuhls

b ü tte l: T o r f  V e re d lu n g . Verarbeitung und Ver
edlung des Brenntorfes. Mit 177 Abb. Halle a. d. S.: 
W ilhelm K napp 1926. (4 Bl., 123 S.) 8°. 8,30 R.-JL 
geb. 10 R .-M .

(Kohle, Koks, Teer. Hrsg. von R eg.-R at 
J .  Gwosdz. Bd. 9.)

Das vorliegende Schriftchen behandelt nach einem 
kurzen Ueberblick über die Verfahren zur Gewinnung 
von B renntorf die Torfveredlung, und zwar künstliche 
Entwässerung, B rikettierung, Torfstaub, Verkokung und 
Vergasung. Es g ib t im  ganzen einen guten Ueberblick 
über die durchgefülirten Verfahren und die Bestrebungen

')  Vgl. Chem. Met, Engg. 26 (1922) S. 1107; St. u. E. 
43 11923) S. 313.
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zu ihrer Verbesserung, jedoch sind in einzelnen Punkten  
die Vorschläge des Verfassers zu s ta rk  in den Vorder
grund gerückt. Da deren Anwendung in der Praxis da 
und dort Mißerfolge erzielte, geben diese Teile des Buches 
keine zutreffende Schilderung der Tatsachen. Auch ist 
die Bedeutung der Gewinnung der Nebenerzeugnisse 
bei der Verschwelung des Torfes wenigstens für den 
heutigen S tand der Technik überschätzt.]

Dr. Gustav Keppeler.

Lipin, W. N., Professor Gornowo In s t i tu ta :  M e ta l l -  
u r g i ja  t s c h u g u n a ,  s c h e le s a  i s t a l i .  2-oe sanowo 
pererabotannoje i snatschitelno dopolnennoje isdanije. 
Leningrad: Nautschnoje Chimiko Technitscheskoje Iz- 
datel’stvo. 8°.

T. 3, Tschastj 1. E le k t r o p la w k a .  (Mit 147 Abb. 
und 88 Tab.) 1926. (376 S.)

[Die Metallurgie des Roheisens, Schmiedeisens und 
Stahles. 2., neu bearb. u. beträchtlich  erw. Aufl. T. 3, 
Abt. 1. Elektroschmelzen.]

Den ersten B and des W erkes haben wir schon früher 
besprochen1). Der Verfasser ist gleich an  die Ausgabe des 
dritten Bandes herangetreten, weil im  russischen F ach
schrifttum  ein gleichwertiges W erk über die E lek tro
metallurgie bisher fehlte. Der vorliegende erste Teil be
handelt die E lektrom etallurgie des Roheisens, Schmied
eisens, Stahles und der Ferrolegierungen.

Nach einer kurzen geschichtlichen E inleitung wird 
in der ersten Abteilung die Gewinnung des Roheisens in 
elektrischen Oefen dargestellt, wobei die Versuche zur 
Einführung des Verfahrens in K anada und  K alifornien 
und die Roheisengewinnung in  E lektrohochöfen in Schwe
den und Norwegen besprochen werden. Die zweite Ab
teilung um faßt die elektrische Erschmelzung des Stahles. 
Der Verfasser geht dabei zunächst auf die einzelnen Ofen
bauarten der Lichtbogenöfen und  der Induktionsöfen ein, 
behandelt dann die E lektroden, die elektrische A us
rüstung und die feuerfesten Baustoffe, um  hiernach auf 
die Betriebsweise und  die chemischen R eaktionen bei 
dem Verfahren selbst überzugehen. Sodann werden 
einige A bschnitte der U nterhaltung  der Oefen, den Be
triebsergebnissen, den besonderen E igenschaften des 
Elektrostahles und schließlich dem sauren Verfahren 
und dem direkten E rzverfahren gewidmet. Die d ritte  
Abteilung behandelt die H erstellung der Ferrolegierungen 
in elektrischen Oefen, und  zwar des Ferrosiliziums, Ferro- 
chroms, Ferrom angans und  der übrigen Ferrolegie
rungen. Zum Schlüsse ist ein Quellschriftenverzeichnis 
angefügt.

Auch dieser B and b esitz t die Vorzüge der anderen 
Werke des bekannten Verfassers; das an dieser Stelle 
über den ersten B and geäußerte U rte il1) g ilt daher auch 
in vollem’Maße von der vorliegenden Fortsetzung.

2)ipl.=Qrtg. Johann Agthe.
Brand, Ju lius: T e c h n is c h e  U n te r s u c h u n g s m e t h o 

d en  z u r  B e t r i e b s ü b e r w a c h u n g ,  insbesondere zur 
U e b e rw a c h u n g  d e s  D a m p f b e t r ie b e s .  Neu 
hrsg. von Franz S e u f e r t ,  Oberingenieur
für W ärm ew irtschaft, 5., verb. u. erw. Aufl. Mit 
334 Abb., 1 lithogr. Taf. u. vielen Zahlentaf. Berlin: 
Julius Springer 1926. (X, 430 S.) 8°. Geb. 29,40 R .-M .

Es ist erfreulich, daß das in  den betriebstechnischen 
Kreisen durchaus bekannte H andbuch, von dem m an 
wohl sagen kann, daß es bisher bereits zum technischen 
Rüstzeug eines jeden W ärm eingenieurs gehörte, in der 
vorliegenden fünften Auflage von einem Fachm ann für 
W ärmewirtschaft durchgearbeitet worden ist. Gemäß 
der fortschreitenden Entw icklung der W ärm etechnik 
hat S e u fe r t  den H aup tab sch n itt über M eßtechnik und 
Meßapparate n ich t unwesentlich e rw eitert, u. a. auch 
die gebräuchlichen C 0 2-Schreiber ausführlich behandelt 
und sämtliche Meßgeräte in  einem  besonderen Bezugs
quellenverzeichnis nochmals aufgeführt. Dem jungen 
Wärmeingenieur wird h ierdurch die Auswahl der e r
forderlichen Meßgeräte wesentlich erleichtert.

Entsprechend der W ich tigkeit der Abgasschau
bilder für besondere wärm etechnische U ntersuchungen 
an Oefen und Kesseln sind diese ebenfalls von Seufert m it

aufgenommen worden und ausführlich beschrieben. Der 
A bschnitt „M essungen von ström enden Dampf-, Luft- 
und  Gasmengen“ is t meines E rachtens etw as kurz ge
halten. Bei der heutigen angespannten A rbeit auf dem 
Gebiete des Selbstkostenwesens, bei der V ereinheit
lichung der B etriebskontenzahlen und der K ontenver
zeichnisse t r i t t  immer wieder die Bedeutung der mög
lichst genauen Messung und dem entsprechend der Ver
teilung von Dampf-, Luft- und Gasmengen auf die 
einzelnen Abnehmer in die Erscheinung, so daß auf die 
W ichtigkeit dieses Abschnittes n ich t genug hingewiesen 
werden kann.

Die bereits in  der v ierten  Auflage enthaltenen 
Leistungsversuche an  D am pfturbinen sind m it über
nommen worden, an die Stelle der bisherigen Normen 
sind die je tz t gültigen Regeln für Abnahmeversuche an 
Dam pfanlagen getreten. M ax Brandt.

Michenfelder, C., ®tj)I.«Qttg., D irektor der Ingenieur- 
Akademie W ismar: K r a n -  u n d  T r a n s p o r t a n la g e n  
fü r  H ü t t e n - ,  H a f e n - ,  W e r f t -  u n d  W e r k s t a t t 
b e tr i e b e .  2., umgearb. u. verm. Aufl. Mit 1097 
Textabb. Berlin: Ju lius Springer 1926. (V II, 683 S.) 4°. 
Geb. 67,50 R .-Jf .

Die erste, 1912 erschienene Auflage des W erkes1) 
ha t in der vorliegenden N eubearbeitung eine nicht u ner
hebliche Erw eiterung erfahren, die sich aus der Forderung 
nach Anpassung an  die neuzeitlichen F o rtsch ritte  im 
K ranbau ergab. Das Buch wendet sich wie bisher wieder 
in erster Linie an  die Benutzer von K rananlagen, und 
zwar insbesondere solche in  H üttenw erken, Schiffs
werften und  Häfen. Als M aßstab für die Erw eiterung 
mag die Angabe dienen, daß in dem A bschnitt über 
Hüttenw erke allein die Zahl der Abbildungen von 378 auf 
554 angewachsen ist. Textlich ist der Verfasser von der 
grundsätzlichen A rt und Weise seiner B etrachtung 
nicht abgewichen, er h a t vieles aus der a lten  Auflage über
nommen und auf Vorzüge und Nachteile der verschie
denen E inrichtungen auch bei der Besprechung des 
Neuen hingewiesen. E rw ähnung verdient ferner der 
kleine Anhang „Elektrotechnische Gesichtspunkte“ , der 
viel Praktisches en th ä lt und m annigfach um gearbeitet 
worden ist. © r.^ tig . F. Engel.

Bonnett, Clarence E .: U n te r n e h m e r tu m  und s o z ia le  
F r a g e  in den V e r e in ig te n  S ta a te n .  E ine Studie 
über amerikanische Arbeitgeberorganisationen. Ueber- 
tragung und Bearbeitung von Dr. Heinrich L e c h ta p e .  
Tübingen: J . C. B. Mohr (Paul Siebeck) 1926. (VTI, 
174 S.) 8°. 7,20 R .-Jg.

In  letz ter Zeit sind in D eutschland eine große Anzahl 
von Veröffentlichungen über die Vereinigten S taaten  von 
Nordam erika erschienen, die sich vor allem m it den 
dortigen sozialpolitischen und  w irtschaftlichen V erhält
nissen befassen und meist den Versuch m achen, ein Ge
sam tbild zu zeichnen. N icht imm er wird in diesen Ver
öffentlichungen die Lage Nordam erikas richtig  geschil
dert. Um so mehr ist die vorliegende deutsche Ueber- 
setzung eines amerikanischen W erkes zu begrüßen, das 
aus Originalquellen schöpft und  einen ganz bestim m ten 
Gegenstand, nämlich das U nternehm ertum  und  die soziale 
Frage in den Vereinigten S taaten , behandelt. Umfassend 
ist der Ueberblick, der über die Arbeitgeberbewegung 
in den Vereinigten S taaten  gegeben wird, wobei auch eine 
ganze Reihe von wichtigen sozialpolitischen Einzelheiten 
zur E rörterung gelangen. Die vorliegende Studie zeigt, 
daß auch in den Vereinigten S taaten  von Nordam erika 
die Frage der Gem einschaftsarbeit zwischen U n ter
nehm ertum  und  A rbeiterschaft keineswegs restlos gelöst 
ist. Oft genug tre ten  beide Parteien  zur W ahrung ihrer 
besonderen Vorteile in den Kam pf. Aber diese Gegen
sätze spielen sich lediglich auf w irtschaftlichem  Gebiete 
ab und halten  sich frei von politischen Einflüssen. Die 
deutschen Gewerkschaften können aus dieser Ver
öffentlichung sehr viel lernen. D arüber h inaus erfährt 
aber auch die deutsche Arbeitgeberschaft manches 
Wissenswerte. Die A rbeit ist außerordentlich begrüßens
w ert und kann allen beteiligten Kreisen empfohlen werden.

Dr. W. Gräbner.

l ) Vgl. St. u. E . 46 (19261 S. 1001/2. *) Vgl. St. u. E. 32 (1912) S. 1392/3.
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Vereins-Nachrichten.
Vere in  deutscher  Ei senhüt tenleute .

Ehrungen.
Unser Mitglied, H err K a r l  H ü t t e n e s ,  Düsseldorf, 

wurde von der Technischen Hochschule in Braunschweig 
wegen seiner Verdienste um die Verwertung der bei der 
ZeUulosehe rstelluug anfallenden Sulfit-Ablauge, insbe
sondere zur Verwendung als Gerbstoff, zum D o k to r -  
I n g e n ie u r  e h r e n h a lb e r  ernannt.

° H errn Geh. Kom m erzienrat S)r.«3ng. E. H . G eo rg  
T a l b o t  in  Aachen ist von der Technischen Hochschule 
Aachen in dankbarer Anerkennung seiner im m erdar 
bereitwilligen U nterstützung der Hochschule durch R at 
und Tat, insbesondere seiner weitblickenden, für alle 
Zeit fortw irkenden Förderung der körperlichen E r
tüchtigung der studierenden Jugend, die W ü rd e  e in e s  
E h r e n b ü r g e r s  der Technischen Hochschule Aachen 
verliehen worden.

Aus den Fachausschüssen.
Neu erschienen sind als „B erichte der Fachaus

schüsse des Vereins deutscher E isenhüttenleute“ 1): 
Chemikerausschuß.

Nr. 51. Dr. phil. E. S c h i f f e r ,  Essen: D ie  B e 
s t im m u n g  d es K o b a l t s  u n d  d e r  N e b e n b e s t a n d 
te i l e  in  H a r t s c h n e id m e ta l l e n .  Vorschläge und 
Richtlinien zum Lösen und Auf schließen. Arbeitsgang 
und -Vorschriften zur Analyse von vanadinfreien und 
vanadinhaltigen Hartschneidmetallen. Beleganalysen. 
Richtlinien für die zweckmäßige Bestimmung der ein
zelnen Bestandteile.

Für die Vereinsbücherei sind eingegangen;
(Die Einsender von Geschenken sind  durch einen * gekennzeichnet.)

=  D i s s e r t a t i o n e n .  =
G a u ts c h i ,  Alfred: Die A lu m in iu m in d u s tr ie .  (Mit 

5 Taf.) Zürich: Rascher & Cie., A.-G., 1925. (X, 
120 S.) 8°.

Zürich (Universität*), Rechts- und staatsw issen
schaftliche Diss.

G ia n i, Paul: B e it r ä g e  zur Kenntnis des S y s te m s  
E is e n -S il iz iu m . (Mit 7 Abb. im Text u. 3 Taf.) 
Düsseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1925. (10 S.) 4°.

Aachen (Techn. Hochschule*), ®r.=Qng.-Diss.
Erschien auch in den „M itteilungen aus dem 

Kaiser-W ilhelm-Institut für Eisenforschung“ , Bd. 7; 
vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 49.

H a r r ,  Rudolf, SipUQttg., aus Hörde: E in f lu ß  o x y - 
d is c h e r  B e im e n g u n g e n  auf die p h y s ik a l i s c h e n  
E ig e n s c h a f te n  von S i l ik a s te in e n .  (Mit 8 Abb.) 
Düsseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1926. (10 S.) 4°.

Berlin (Techn. Hochschule*), ®r.»Qtig.-Diss.
Erschien auch als Bericht Nr. 79 des W erkstoff

ausschusses des Vereins deutscher Eisenhüttenleute. 
H ä u f ,  Johannes, Rechtsanwalt in Gießen: Die K ü n 

d ig u n g  von K a r te l le n  und ihre rechtlichen Folgen. 
Gießen 1926. (83 S.) 8°.

Gießen (Universität*), Ju rist. Diss.

4) Zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H.
Düsseldorf, Postschließfach 664. — Berechnung nach
Druckseiten. Grundpreis je Druckseite 12 Pf. (Mitglieder
7 Pf.) Fü r ein Abonnement für die Berichte eines Aus
schusses wird eine Vorauszahlung von 12 J l  (Mitglieder 
7 Jl) erbeten, worüber nach Verbrauch Abrechnung 
erfolgt. — F ü r das Ausland dieselben Goldmarkpreise
oder deren Gegenwert in Landeswährung.

H e n n e c k e , R udolf: Der S c h r o t tk o h lu n g s p r o z e ß .  
Bericht über die E inführung des Stahlschmelzern ohne 
Roheisenzusatz im Stahlw erk Weber, Brandenburg, 
Havel. (Brandenburg 1926: J .  Wiesike.) (64 S.) 8°.

Berlin (Techn. Hochschule*), ®r.»Qng.-Diss.
Vgl. St. u .E . 47 (1927) S. 207.

H in k e r s ,  Hans-W illi: Die g e s c h ic h t l i c h e  E n tw ic k 
lu n g  der D o r tm u n d e r  S c h w e r in d u s t r ie  seit der 
M itte des 19. Jahrhunderts. (D ortm und 1925: Carl 
Neumetzler.) (79 S.) 8°.

Köln (Universität*), W irtschafts- und  sozial- 
wissenschaftl. Diss.

K le r k ,  Arie de, Heidelberg: Ueber E is e n s p a t .  (Mit 
Taf. 9—13 und 5 Textfig.) Heidelberg: Carl Winters 
U niversitätsbuchhandlung 1925. (S. 85 — 104.) 8°.

E rlangen (Universität*), Phil. Diss.
K l in g e r ,  Paul Alfred: Die G ase  im S ta h l  unter be

sonderer Berücksichtigung ihrer a n a ly t i s c h e n  B e
s t im m u n g  nach den verschiedensten Untersuchungs
verfahren. (Mit 4 Abb.) Düsseldorf: Verlag Stahleisen 
m. b. H. 1926. (29 S.) 4°.

Münster i. W. (U niversität), Philos. Diss.
Vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 660.

K aiser-W ilhelm-Institut für Eisenforschung.
Als Fortsetzung der bereits an dieser Stelle1) an

gezeigten ersten Lieferung des neunten Bandes d e r ,.M it
t e i l u 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  fü r  
E i s e n f o r s c h u n g  zu  D ü s s e ld o r f “ sind Lieferungen 
2 bis 6 erschienen, die wiederum vom Verlag Stahleisen 
m. b. H. zu Düsseldorf (Postschließfach 658) bezogen 
werden können. Die Lieferungen bringen folgende 
E inzelabhandlungen:

Lfg. 2. M o d e l lv e r s u c h e  a n  K e s s e lb ö d e n  m it 
B o h r u n g e n  u n d  M a n n lö c h e rn .  Von F r ie d r ic h  
K ö r b e r  und E r ic h  S ie b e i2). (20 S. m it 31 Abb. und 
11 Zahlentafeln.) 2,50 J l, beim  laufenden Bezüge der 
Bandreihe 2 J l.

Lfg. 3. E n tw ic k lu n g  e in e s  a b g e k ü r z te n  P r ü f 
v e r f a h r e n s  z u r  E r m i t t l u n g  d e r  D a u e r s ta n d 
f e s t i g k e i t  v o n  S t a h l  b e i  e r h ö h te n  T e m p e ra tu re n .  
Von A n to n  P o m p  und A le x a n d e r  D a h m e n 8). (20 S. 
m it 37 Abb. und 6 Zahlentafeln.) 2,50 J l, beim laufenden 
Bezüge der Bandreihe 2 J l.

Lfg. 4. E in f lu ß  d e s  K a l tz i e h e n s  a u f  die 
F e s t i g k e i t s e ig e n s c h a f t e n  u n d  d a s  G e fü g e  von 
n a h t l o s e n  S t a h l r o h r e n  v e r s c h i e d e n e r  V o rb e 
h a n d lu n g .  Mit einem Anhang: U e b e r  d e n  K r a f t 
b e d a r f  b e im  R o h r z ie h e n .  Von A n to n  P o m p  und 
W e r n e r  A lb e r t4). (19 S. m it 73 Abb. und  33 Zahlen
tafeln.) 8 J l, beim laufenden Bezüge der Bandreihe 6,40 Jl.

Lfg. 5. Abhandlung 76. T r e n n u n g s v e r s u c h e  m it 
m u lm ig e n  E is e n  - M a n g a n e r z e n  d e r  G ew erk 
s c h a f t  D o k to r  G e ie r ,  W a ld a lg e s h e im . Von H ans 
S c h n e id e r h ö h n .  A bhandlung 77. U e b e r  A uf
b e r e i tu n g s v e r s u c h e  m it  E is e n  - M a n g a n e rz e n  
d e r  G e w e r k s c h a f t  B r a u n s t e in b e r g w e r k e  D o k to r 
G e ie r  in  W a ld a lg e s h e im . Von W a l te r  L u y k en  
und E r n s t  B ie r b r a u e r .  (15 S. m it 5 Abb. und 21 Zahlen
tafeln.) 2 J l, beim laufenden Bezüge der Bandreihe 1,60 Jl.

Lfg. 6. U e b e r  d ie  E in w ir k u n g  v o n  A lk a lie n  
a u f  E is e n b ä d e r .  Von P e t e r  B a r d e n h e u e r  und 
H e in r ic h  O s te r m a n n .  (21 S. m it 2 Abb. und 
25 Zahlentafeln.) 2,50 J l, beim laufenden Bezüge der 
Bandreihe 2 J l.

4) St. u. E. 47 (1927) S. 288. -  2) St. u. E. 47 
(1927) S. 413/4. -  8) St. u. E. 47 (1927) S. 414/5. -
4) St, u. E. 47 (1927) S. 459/62.

D i e  H a u p t v e r s a m m l u n g
findet am Sonntag, dem 3. April 1927, mittags 12 Uhr, 

im Kasino der Donnersmarckhütte 
zu Hindenburg, O.-S., statt. 

Tagesordnung siehe H eft 10, S. 432.


