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Das Schrottkohlungsverfahren.
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[M itteilung aus dem  Stahlw erksausschuß des Vereins deutscher E isenhütten leu te1).

Ueber die Möglichkeiten, ganz ohne Roheiseneinsatz 
und ohne die Ersatzstoffe, wie Gußbruch usw., 

zu arbeiten, sind im Schrifttum einige spärliche Ver
öffentlichungen erschienen. D ichm ann2), S ch m id t
ham m er3) und N aske4) geben einige Beispiele für 
Schmelzungen, die ohne jeden Zusatz von kohlen
stoffhaltigem Eisen hergestellt wurden.

Verschiedene kurze Mitteilungen6) erwähnen auch 
die gelegentliche Anwendung von Kohlungsmitteln 
an anderen Stellen, so z. B. bei der Dortmunder 
Union und während des Krieges auch in Rußland6).

Als Kohlungsmittel wurden bei diesen Versuchen 
Graphit, Anthrazit oder Koks, Torf, Holzkohle und 
auch gedörrtes Holz verwendet, die in den verschie
densten Formen, bisweilen mit Drehspänen vermengt 
oder zu Briketts geformt, dem Einsatz beigefügt 
wurden. In den meisten Fällen tra t jedoch, wie auch 
bei Versuchen, die im Jahre 1917 in Brandenburg 
gemacht wurden, eine erhebliche Verlängerung der 
Schmelzungsdauer auf; die Stundenleistung sank, 
so daß die Versuche als unwirtschaftlich wieder 
eingestellt wurden.

Anlaß zu nochmaliger Aufnahme der Versuche 
in Brandenburg gab die nach Beendigung der In
flationszeit einsetzende Wirtschaftskrisis gegen Ende 
des Jahres 1923 bis Anfang 1924.

Günstigere Bedingungen als bei den früheren 
erfolglosen Versuchen schienen jetzt vorzuliegen. 
Die langsam schmelzenden Oefen waren ersetzt, 
und an den neuen Oefen waren kurz vorher Wasser
kühlungen für die Köpfe ausgeprobt, die diese vor 
schneller Zerstörung sicherten; auch waren die Oefen 
an jeder Stelle der Instandsetzung so zugänglich, 
daß selbst bei Ueberhitzung ein empfindlicher Scha
den nicht zu befürchten war.

4) Auszug aus Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. 
Nr. 119 (1926); zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. 
b. H., Düsseldorf.

2) D ic h m a n n :  D er basische Herdofenprozeß,
2. Aufl. (Berlin: J .  Springer 1920.)

3) St. u. E. 26 (1906) S. 1248.
4) St. u. E. 27 (1907) S. 191.
6) Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 47 (1922).
6) R o d s e w i ts c h :  Bote de r M etallindustrie  (1923) 

April-Aug.; D i m i t r i e f f : Bote d er M etallindustrie (1923)
Sept.-Dez.; dsgl. G. L. S a c h a ro w : St. u. E. 46 (1926) 
S. 377.

X IX .„,

Voraus gingen Versuche, die Manganarmut des 
Einsatzes durch Zugabe von Manganerz auszu
gleichen, die, wie auch an anderer Stelle, durchaus 
befriedigend verliefen. Alle zur Verwendung vor
gesehenen Stoffe wurden eingehend untersucht (Kalk, 
Dolomit, Kohlungsmittel, Manganerz), und bei der 
Auswahl wurde auf höchstmögliche Reinheit dieser 
Stoffe Wert gelegt, da nur unter einer dünnen Schlak- 
kendecke ein genügend flottes Schmelzen zu er
warten war. Ferner wurde der Einsatz gewogen, 
die Einsatzzeiten für jede Mulde aufgezeichnet, 
die Lagerung im Herd und der Temperaturverlauf 
der Schmelzung aufgeschrieben; nach dem Einlaufen 
wurden Stahl- und Schlackenproben entnommen und 
in solcher Zahl untersucht, daß sich ein einwandfreies 
Bild über die Vorgänge im Bad und in der Schlacke 
gewinnen ließ.

Erst nachdem in drei Monaten 50 Probeschmel
zungen in dieser Art durchgeführt worden waren, 
wurde das Verfahren im Betriebe eingeführt. Seitdem 
ist kein Roheisen mehr gebraucht worden, auch Guß
bruch und Kokillenbruch nur gelegentlich in Mengen, 
die 1 % des Einsatzgewichtes nicht überschreiten. 
Anfangs wurde nur Flußstahl in Handelsgüte, Kon
struktions- und Behälterstahl (St 37) erzeugt, später 
auch Schiffbaustahl. Nach einiger Zeit wurde die 
Erzeugung auch auf silizierten Stahl mit höherer 
Festigkeit bis zu 85 kg/mm2 ausgedehnt, wobei be
sonders bei Hochbaustahl (St 48) sehr günstige Ab
nahmeziffern erreicht wurden. Nachdem mit vollem 
Erfolg dann auch Kesselbleche und Röhrenbleche für 
Wassergasschweißung hinzugefügt werden konnten, 
ist das Erzeugungsprogramm für ein Blechwalzwerk 
abgeschlossen.

Bezüglich der G run d lag en  des V erfah ren s 
kann hier nur kurz folgendes angeführt werden7).

Soll Kohlenstoff als Reduktionsmittel für die 
übrigen Reduktionsstoffe, Silizium und Mangan, 
eintreten, so läßt sich errechnen, daß die iy 2fache 
Menge an Kohlenstoff, die beim Roheisenschrott
verfahren im Einsatz enthalten ist, zur Einwirkung 
kommen muß. Weiterhin ergibt die Rechnung für 
das Schrottkohlungsverfahren dem Roheisenschrott-

7) Eine ausführliche D arstellung is t in der eingangs 
genannten  H au p tarbe it en thalten .
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Zahlentafel 1. V e r s u c h s s c h m e lz u n g  Nr. 10 906 v o m  23. J a n u a r  1925.

E in s a t z :
ö45 Uhr Beginn des Einsetzens 

22 700 kg 
4 600 „
4 700 „
9 100 „
7 700 ,,
6 000 ,,

K ernschrott 
Restblöcke 
Gießabfälle 
Bären . . . 
Drehspäne . 
Schmelzeisen

Z uschläge: K a l k ............................
A n t h r a z i t ..................
Ferrom angan (80 %)
F l u ß s p a t ...................
K alk (nachgesetzt) .

1600 kg 
1200 „ 

350 ,, 
250 ,, 

1 0 0 0  , ,

54 800 kg

216 Uhr E insatz eingeschmolzen
220 _ 2 30 , , 600 kg K alk  nachgesetzt

245 ,. Schmelzung kocht, 400 kg K alk nachgesetzt
306 ,, 250 kg F lußspatzusatz
340 ,, 350 kg Ferrom angan
4°o Abstich

Schm elzungsdauer 10 st 15 min

A u s b r in g e  n:

A n a ly s e n

Probe Zeit S t a h l S c h l a c k e
Nr. 0 Mn s Mn Fe Si02 s

% % % % % % %

1 2 16 0,30 0,26 0,085 5,08 5,92 22,77 0,09
2 245 0 ,2 1 0,26 0,080 5,27 7,66 24,42 0,17
3 3 15 0,145 0,28 0,085 4,18 7,75 19,97 0,17
4 326 0 ,1 1 0,29 0,065 4,03 8,40 19,68 0,18
5 335 0 ,1 0 0,29 0,050 3,96 9,02 19,07 0,38
6 355 0,125 0,47 0,050 5,61 8,64 17,20 0,42

7 Fertigpr. nach A b
gieß. d. 2. Gespannes 400 0 ,1 0 0,42 0,045

P  = 0 ,0 2

Ge wie h te

Nr. G-ewicht
des

S tah les
kg

M angan 
im  S tah l 

kg

Schlacken- M angan 
. . . in  der 

gew ich t Schlacke

kg ! kg

G esam t-
m angan

kg

Schwefel 
im  S tah l 

kg

Schw efel 
in der 

S chlacke 
kg

G esam t
schw efel

kg

1 48 000 125 6390 339 424 40,8 5,8 46,6
2 48 000 125 6160 339 424 38,4 10,5 48,9
3 48 000 134 7770 330 424 40,8 13,2 54,0
4 48 000 139 8060 325 424 31,2 14,5 45,7
5 48 000 139 8200 325 424 24,0 31,2 55,2
6 48 000 217 8390 471 6 8 8 24,0 35,2 59,2

G esam tgew icht der S c h la c k e ..................  8  520 kg
B lo c k g e w ic h t ..................................................  47 320 ,,
Stahlgew icht g e s c h ä tz t ................................  48 000 ,,

verfahren gegenüber einen Wärmefehlbetrag von im 
Mittel 12 %, der erst in der Zeit, die dem Ein
schmelzen folgt, zur Auswirkung kommt.

Da eine vermehrte Wärmeübertragung mit Rück
sicht auf die Ofenbaustoffe nicht durch Erhöhung 
der Flammentemperatur geleistet werden kann, sind 
eine Verlängerung der Schmelzungsdauer und eine 
Erhöhung des Kohlenverbrauchs wahrscheinlich.

Eine bedeutende Rolle kommt dem Mangan zu 
sowie auch der Frage dessen Ersatzes durch Kohlen
stoff, worauf hier ebenfalls nur kurz hingewiesen sei.

Im Zusammenhang hiermit sei noch auf Schlak- 
kenmenge und Abbrandverhältnisse kurz eingegangen. 
Zwecks guter Wärmeübertragung ist auf besonders 
geringe Schlackenmenge zu achten. Die geringste 
Schlackenmenge kann erreicht werden, wenn sowohl 
Phosphor als auch Silizium im Einsatz vermieden 
werden, wenn der Einsatz aus reinem, nicht durch

Schmutz verunreinigtem 
Eisen besteht, wenn der 
Ofengang ohne Abnutzung 
der sauren Ofenzustellung 
geführt wird, und wenn 
die Zusatzstoffe möglichst 
kieselsäurefrei gewählt 
werden.

Bei Verwendung von 
Sammelschrott und mög
lichst reinen Zusätzen läßt 
sich Erf ahrungswerten ent
sprechend eine Schlacken
menge von etwa 9% er
rechnen gegenüber 10,4 
bis 13 % bei einem Stahl
eisenzusatz in Höhe von 
20 bis 40% .

Bei dem genannten 
Stahleiseneinsatz beträgt 
der Abbrand 7,05 bis 
8,20 %, während er sich 
beim Schrottkohlungsver
fahren auf etwa 6,1 % 
stellt.

Beim Einsatz von rei
nem, frischem Walzwerks
schrott und dem gleichen 
Anteil an Stahleisen im 
Einsatz würde die Ab- 
brandersparnis 2,Obis 4,1% 
betragen, vorausgesetzt, 
daß ohne Erzzusatz ge
arbeitet wird.

Die Menge des benötig
ten Kohlenstoffs beträgt 
unter Berücksichtigung 
eines mit 2 % angesetzten 
Rostgehaltes des an die 
Stelle des Roheisens tre
tenden Alteisens 1,4 bis 
2,8 % des Einsatzgewich
tes. Wichtig ist die Auf
nahme des Kohlenstoffs 

vom Eisen, wozu sich der Zeitpunkt des Einschmel
zens am besten eignet. Anhäufungen von Kohlungs
mitteln an einer Stelle sind, besonders wenn es Gas 
und Feuchtigkeit enthält, zu vermeiden.

Eine besondere Schwierigkeit für das Schrott
kohlungsverfahren liegt im Schwefelgehalt. Gewöhn
liches Alteisen enthält fast immer durchschnittlich 
0,06 % S, abgesehen von den Fällen, in denen durch 
Kesselsteinansatz, Brandguß usw. der Schwefelgehalt 
wesentlich höher liegen kann. Hat nun der Alteisen
einsatz meist einen um etwa 0,01 % höheren Schwefel
gehalt als ein entsprechender Einsatz mit gutem 
Stahleisen, so wird weiter durch das Kohlungs
mittel fast immer noch weiterer Schwefel dem Bade 
zugeführt.

Dieser Schwierigkeit kann einerseits durch eine 
sachgemäße Schmelzungsführung mit hochbasischcr, 
nötigenfalls mit Flußspat flüssig erhaltener Schlacke
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und anderseits durch geeignete Auswahl des Kohlungs
mittels begegnet werden. An geeigneten Kohlungs
mitteln steht eine reiche Auswahl zur Verfügung. 
Ein Kohlungsmittel ist um so höher zu bewerten,

1. je höher sein Gehalt an reinem, nutzbarem 
Kohlenstoff ist,

2. je aschenreiner und
3. je schwefelreiner es ist.
Annähernd ihrem Werte nach abgestuft kommen 

in Frage: Holzkohle, Torfkoks, Petrolkoks, Pech
koks, Elektroden, Graphit, Anthrazit, Koksklein8).

Für hochwertige Stähle wird man die schwefel
freie Holzkohle bevorzugen. Im übrigen wird sich 
die Auswahl sehr nach den örtlichen Preisverhält
nissen richten müssen. Ueber 1,2 % Schwefel, be
zogen auf den reinen Kokskohlenstoff des Kohlungs
mittels, sollte man nicht mehr zulassen.

V ersuchs- und  B etrieb se rg eb n isse .
Die Versuche wurden an feststehenden 56-t-Oefen 

durchgeführt; zur Beheizung diente Generatorgas 
aus Lausitzer Braunkohle, das einen Heizwert von 
etwa 1400 bis 1500 kcal/m3 aufwies.

Um sich von dem Verlauf des Verfahrens ein 
ungefähres Bild machen zu können, sei aus der Reihe 
der Versuchsschmelzungen, die zu der Durchbildung 
des jetzigen Verfahrens führten, eine herausgegriffen 
(Zahlentafel 1).

Schwierigkeiten machte im Anfang das lebhafte 
Schäum en der S chm elzungen  bald nach dem 
Einschmelzen des Schrotts, das wohl 2 bis 3 st 
dauern konnte, wobei die Schaumdecke bis zu 
50 cm dick wurde. Ein Ablassen des Schaumes durch 
Rinnen in der Einsatztür war nicht möglich, da er 
an der kalten Tür gleich wieder zusammenfiel.

Die Ursache der Schaumbildung liegt in der 
stürmischen Kohlenoxydentwicklung im Eisenbade 
sowie den besonderen Eigenschaften der Schlacke. 
Erhöhung der Temperatur und scharfe Führung des 
Gasstromes, wodurch einmal der Schaum mechanisch 
zerstört wird und zum ändern ein Teil des Bades 
schaumfrei und damit der Wärmeübertragung besser 
zugänglich wird, konnten hier Abhilfe schaffen, wenn 
auch eine vollständige Beseitigung des Schäumens 
nicht eintrat.

Besondere Aufmerksamkeit verdient das V er
ha lten  des M angans. Es ist eine fortlaufende 
Reduktion des Mangans aus der Schlacke festzu
stellen, die durch den verbrennenden Kohlenstoff 
veranlaßt wird.

Ganz ohne Manganeinsatz und auch Ferromangan- 
zusatz wurde eine Schmelzung ausgeführt. Es wur
den ferner viele Schmelzungen hergestellt, bei denen 
der Ferromangansatz bis auf 2 kg je t  herabgesetzt 
wurde. Wir konnten dieses Ferromangan auch in 
der Pfanne zugeben, nachdem wir die gleichmäßige 
Verteilung dieser Zugabe über den ganzen Pfannen
inhalt nachgewiesen hatten. Jede Manganersparnis 
erforderte natürlich mehr Zeit zum Fertigmachen. 
Die Desoxydation, die schnell durch Ferromangan 
hätte ausgeführt werden können, mußte langsamer

8) Vgl. hierzu St. u. E. 42 (1922) S. 1911.

durch Auskochenlassen des Kohlenstoffes unter nicht 
frischender Flamme erstrebt werden; heute wird in 
der Regel ohne Mangan im Einsatz und je nach der 
zu erzeugenden Stahlsorte mit 5 bis 7 kg Ferromangan- 
zugabe je t Stahl zum Fertigmachen gearbeitet.

Bei den Versuchsschmelzungen betrug der Schw e
fe lg e h a lt etwa 0,6 bis 0,7 %; später konnten durch 
Flußspatzusatz zur Schlacke wesentlich günstigere 
Ergebnisse erzielt werden. Die Höchstmenge an 
Flußspatzusatz betrug 750 kg auf rd. 50 t  Stahl
gewicht, die hierbei eingesetzte Kalkmenge 3300 kg. 
Mit diesen hohen Zusätzen wurde eine Reinheit des 
Stahles von 0,01 % P und 0,025 bis 0,035 % S bei 
Verwendung von Holzkohle mit voller Sicherheit 
erzielt.

Die A rt des E in se tzen s  des K o h lu n g s
m itte ls  ist sehr wichtig. Nach verschiedenen Ar
beitsweisen, die alle erkennen ließen, daß eine gute 
Verteilung des Kohlungsmittels von besonderer Be
deutung ist, wurde derart vorgegangen, daß die 
Verteilung des Kohlungsmittels außerhalb des Ofens 
vorgenommen wurde, indem beim Einsetzen jeder 
Mulde der entsprechende Anteil beigemengt wurde. 
Um den Uebergang des Kohlungsmittels ins feste 
Eisen zu ermöglichen, zu dem Zeit nötig ist, wurde 
eine Zeitlang nur die erste Hälfte des Einsatzes, der 
seiner Sperrigkeit wegen in zwei Abschnitten ein
gebracht werden mußte, mit Kohlungsmitteln ge
mengt. Zur Vermeidung des Schäumens wurde das 
Einsetzen absichtlich verlangsamt, um auf diese Weise 
den gesamten Schrott gut vorzuwärmen, wodurch 
dann das Einschmelzen schneller und ohne nennens
wertes Schäumen vor sich ging.

Hierdurch sind im oberen Teil der Schrottschicht 
keine Reduktionsstoffe vorhanden und dieser Teil 
nach dem Schmelzen reich an Oxyden, die erst bei 
weiterer Erhitzung und Durchmischung mit dem 
härteren, unteren Teile der. Schmelzung entfernt 
werden können. Wir fanden es deshalb zweckmäßig, 
auch dem zweiten Teil des Einsatzes eine, wenn auch 
etwas geringere Menge des Kohlungsmittels zuzu
setzen. Bezüglich der Stückigkeit des Kohlungs
mittels fanden wir, daß bei Koks und Anthrazit die 
Körnung von Feinkohle bis Nuß IV (westf.) zweck
mäßig, größere Stückigkeit etwas hindernd, bei Holz
kohle jedoch ohne merkbaren Einfluß war.

Mit dieser Einsatzart wurden durchweg 2 bis 
2,5 % Anthrazit entsprechend rd. 1,4 bis 1,8 % C 
benötigt, um ein Einlaufen der Schmelzung mit 
0,5 % C zu erzielen.

Die O fen le is tu n g  im Laufe zweier Jahre betrug 
durchschnittlich 5,8 t  je Ofenbetriebsstunde, heute 
werden etwas über 6,0 t  erreicht. In dieser Zahl sind 
alle Störungen eingeschlossen, wie sie sich in einem 
solchen langen Zeitraum einstellen können. Nicht 
eingerechnet sind hierbei die Anheizzeiten der Oefen, 
dagegen wohl alle Flickzeiten, Störungen der Trans- 
portanlagen, der Gasherstellung, der Zugverschlech
terung während der Ofenreisen usw. Kürzere Zeit
räume zeigen bis zu 20 % günstigere Leistungen.

Die Ofenüberwachung konnte ohne sonderliche 
Schwierigkeiten durchgeführt werden. Allerdings
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erfordert die Beobachtung der Schmelzungen sowohl 
in bezug auf die Güte als auch auf die Haltbarkeit 
der Oefen wesentlich erhöhte Aufmerksamkeit.

Bei einem W irtsc h a ftlic h k e itsv e rg le ic h  
zwischen dem Schrottkohlungsverfahren und dem 
Schrottroheisenverfahren sprechen zugunsten des 
ersteren:

1. die Verbilligung des Einsatzes,
2. die Verringerung des Abbrandes,
3. die Verringerung des Bedarfes an Basen.
Zuungunsten sprechen:

1. die Verlängerung der Schmelzungsdauer, her
vorgerufen durch den höheren Wärmebedarf 
des Verfahrens,

2. die Kosten des Kohlungsmittels,
3. vielleicht einige sonstige Mehrkosten.

Ohne weiter auf die Einzelheiten des Vergleichs 
von Schrottroheisen- und Schrottkohlungsverfahren 
einzugehen, seien die Vergleichskurven der nach
stehenden Abb. 1 mitgeteilt. In dieser sind als wage
rechte Linie die Selbstkosten des Schrottkohlungsver
fahrens, wie es von uns ausgebildet ist, eingetragen. 
Als Vergleichslinien sind die des Schrottroheisenver- 
fahrens mit beliebigen Anteilen an Stahleiseneinsatz 
für Preisspannen zwischen Stahleisen und Kern
schrott von 5 zu 5 Jl eingefügt. Die Senkrechten 
zeigen dann die für jeden Fall gültigen Ersparnis
möglichkeiten. Für 25 % Roheiseneinsatz von 
40 Jl Preisspanne ergeben sich danach etwa 6 Jl 
Ersparnis je t Rohblöcke. Es sind dies errechnete 
Ziffern; doch bestätigt der praktische Betrieb ihre 
Richtigkeit mit einer Genauigkeit, wie sie überhaupt 
möglich ist. Nach dieser Rechnung ist die Selbst
kostengleichheit bei rd. 17 Jl Preisspanne erreicht.

Auch über den Wert von Gußbruch als Roheisen
ersatz wurden Betriebsvergleiche angestellt, die einen 
Vorteil für Gußbruch erst oberhalb 35 Jl Preis
spanne Stahleisen-Schrott ergeben, wenn dabei der 
Preis für Gußbruch nur 10 Jl über dem Kern
schrottpreis liegt. Nach diesen Vergleichen, die der 
Kürze halber nicht angeführt werden, zumal da sie 
für andere Verhältnisse wieder neu aufgestellt wer
den müssen, ergibt sich, daß bis zu 17 Jl Preis
spanne das Schrottroheisenverfahren am günstig
sten ist, darüber hinaus das Schrottkohlungsver
fahren die erste Stelle einnimmt. Das Schrottguß
bruchverfahren, wenn man es so nennen darf,

*

In  dem sich anschließenden M e in u n g s a u s ta u s c h 9) 
wurden von einer Seite Erfahrungen m itgeteilt, die auf 
einem anderen W erke beim Arbeiten nach dem S chro tt
kohlungsverfahren gewonnen wurden.

Für das Schäumen der Schlacke wird hier eine zu 
niedrige Tem peratur verantw ortlich gemacht. Bei 
höheren Tem peraturen konnte ein Schäumen nicht mehr

9) Bezüglich der ausführlichen E rörterung muß auf 
den Bericht verwiesen werden.
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Abbildung 1 . Selbstkosten-Vergleich von Schrott
roheisen- und Schrottkohlungsverfahren.

überholt bei etwa 35 Jl das reine Schrottroh
eisenverfahren, ohne aber bei dieser Spanne oder 
darüber hinaus dem Schrottkohlungsverfahren nahe
zukommen.

Z usam m enfassung .

Zusammenfassend kann gesagt werden, daß die 
Eignung des Schrottkohlungsverfahrens für die 
bereits angeführten Stahlsorten erwiesen und seine 
Ausdehnung auch auf andere wahrscheinlich ist, daß 
die Wirtschaftlichkeit für reine Schrottgebiete aus
gezeichnet ist, und daß es ferner auch in anderen Ge
bieten Vorteile bietet und den Bezug von Stahleisen 
bedrohen kann in Werken nämlich, die dieses kaufen, 
heranfahren und kalt einsetzen müssen, daß seine 
Wirtschaftlichkeit aber dort aufhört, wo Stahleisen 
in eigenen leistungsfähigen Hochöfen hergestellt und 
dem Siemens-Martin-Werk flüssig zugeführt werden 
kann.

♦

beobachtet werden. Bei einem Ferrom anganvcrbrauch 
von 4 k g /t  Stahl wurde hier in einem 30-t-Ofen ohne jeden 
Roheiseneinsatz eine Leistung von 5,8 bis 5,9 t / s t  auf einer 
Herdfläche von 20,3 m 2 erzielt. Der Verbrauch an Koh
lungsm itteln betrug dabei 2,5 %  des Einsatzes.

H insichtlich der q u a l i t a t i v e n  S e i te  des Ver
fahrens wird auf Anfrage m itgeteilt, daß bei Einhaltung 
bestim m ter Bedingungen, schnelles Einschmelzen und 
langes Raffinieren, auch die Erzeugung von Tiefzieh
blechen möglich ist.
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Die Makro- und Mikrostruktur von Gasblasenseigerungen.
Von 2>r.=3ttg- A. W im m er in Dortmund.

[M itteilung aus der V ersuchsanstalt des Eisen- und  Stahlwerks Hoesch, D ortm und1).]

( Vorkommen, Entstehung und chemische Zusammensetzung von Gasblasenseigerungen, ihr Makro- und Mikro- 
gejüge. Verhalten von Kohlenstoff, Phosphor und Ferrit bei der sekundä'en Kristallisation , Darstellung der mutmaß
lichen Kristallisationsfolge in  Gasblasenseigerungen an Hand eines schematischen DreistoffSystems Fe-FeO-FeS.)

[Hierzu Tafel 7 und  8 .]

A  uf die Eigenschaften der Fertigerzeugnisse üben 
die sogenannten Gasblasenseigerungen einen 

oft recht unangenehmen Einfluß aus, und nicht selten 
sind unerwünschte und unerwartete Brüche von 
Werkstücken und Maschinenteilen auf das Vorhanden
sein derartiger Fehlstellen im Stahl zurückzuführen. 
Im Hinblick darauf dürfte es nicht unerwünscht sein, 
über die Makro- und Mikrostruktur von Gasblasen
seigerungen Näheres zu erfahren, um so mehr, als im 
Schrifttum darüber nur wenig Beobachtungen vor
liegen.

Unter Gasblasenseigerungen werden nach Ober
hoffer2) die im Gußblock häufig anschließend an 
vorhandene Gasblasenhohlräume auftretenden Fremd
stoffanreicherungen verstanden, von meist halb
mondförmiger oder tropfenähnlicher Form. Im 
Fertigerzeugnis nehmen diese Stellen nach Maßgabe 
der zuerteilten Formänderung ein mehr oder weniger 
langgestrecktes bis zeilenförmiges, bei Blechen auch 
flächenförmiges Aussehen an. Abb. 1 gibt ein Bild 
von der Veränderung solcher Stellen mit fortschrei
tender Warmverformung. Zur Form der Gasblasen- 
seigerung im Gußblock kann in 
Ergänzung eines früheren Berich
tes3) gesagt werden, daß Anreiche
rungen ohne Hohlraum, wie sie auch 
in Abb. 1 zu beobachten sind, nur 
scheinbar Vorkommen, in Wirklich
keit also auch bei dieser Seigerungs- 
form stets ein Zusammenhang mit 
einem Gasblasenhohlraum vorliegt.
Ein solcher Zusammenhang läßt si ch 
ohne weiteres in fast allen Fällen 
durch planmäßiges Nachschleifen 
und Aetzen einer Probe nachweisen, 
wie dies durch Abb. 2 (s. Tafel 7) 
gezeigt wird, deren rechtes Teilbild 
die gleiche Stelle nach Entfernung 
einer etwa 1 mm starken Schicht im Schwefeldruck 
wiedergibt.

Ueberdie chem ische Z usam m ense tzung  von 
Gasblasenseigerungen ist im Zusammenhang mit der 
Gußblockseigerung an dieser Stelle2) schon berichtet 
worden. Es handelte sich dabei um die mikroana
lytische Bestimmung der beiden Fremdstoffe Phosphor 
und Schwefel, die auch bei der Gußblockseigerung 
die ausschlaggebende Rolle spielen. Es zeigte sich, daß 
im Gegensatz zu der bei der Gußblockseigerung für die 
Größe des Seigerungsgrades bekannten Reihenfolge4)

4) Auszug aus Bsr. W erkstoffaussch. V. d. Eisenh. 
Nr. 88  (1926). Zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H.

2) St. u. E. 40 (1920) S. 705/13 u. 872/8.
3) 0 . v. K e il  u. A. W im m e r :  S t. u. E . 45 (1925) 

S. 835/7.

Schwefel (Mangan)
Phosphor (Silizium)
Kohlenstoff

bei der Gasblasenseigerung für die beiden ersten Stoffe 
ein Platzwechsel eintritt. So betrug die durchschnitt
liche Anreicherung der Gasblasenseigerungen gegen
über der sie umgebenden Kernzone im Mittel 

für Phosphor nur 200 %, 
für Schwefel „ 150 %.

Für Kohlenstoff scheint sich, wie auf Grund der 
folgenden mikroskopischen Untersuchungen gezeigt 
werden soll, an der obigen Reihenfolge nichts zu 
ändern. Mangan und Silizium scheiden bei dem ihnen 
zukommenden sehr geringen Seigerungsvermögen 
aus der Betrachtung aus. Dagegen soll hier auf die 
analytische Untersuchung des Sauerstoffes in den 
Gasblasenseigerungen näher eingegangen werden, da 
diesem Element in bezug auf die solchen Stellen eigen
tümliche große Sprödigkeit neben Phosphor und 
Schwefel zweifellos eine Bedeutung zukommt.

Die Bestimmung des Sauerstoffes erfolgte nach 
dem von Oberhoffer vereinfachten Ledeburschen

Reduktionsverfahren im Wasserstoff ström unter 
Verwendung einer Legierung von Zinn-Antimon5).

Die Ergebnisse der Untersuchung sind in der 
Zahlentafel 1 zusammengestellt.

Zahlentafel 1. S a u e r s to f f g e h a l t e  in  S e ig e r u n g s -  
k e r n  u n d  G a s b la s e n .

Seigerungskern Gasblasen A nreicherung

% o2 % o2 %
0 ,1 0 0 0,139 39
0,95 0,143 50
0,98 0,132 35

4) P. O b e r h o f f e r :  Das technische Eisen, 2. Aufl. 
(Berlin: Ju lius Springer 1925) S. 334; nach A rbeiten  
von W ü s t  und F e l s e r  und T a lb o t .

5) St. u. E. 41 (1921) S. 1449/53.

Abbildung 1. Veränderung von Gasblasenseigerungen m it 
zunehmendem Verformungsgrad.
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Die gegenüber Phosphor zum Teil bedeutend 
niedrigere prozentuale Anreicherung an Schwefel und 
Sauerstoff (in Wirklichkeit werden die Werte für 
Sauerstoff etwas höher liegen) dürfte außer der 
bereits erwähnten Verschiedenheit der Probenahme 
bei letzterem ihren Hauptgrund in der Tatsache haben, 
daß bei den für die Entstehung von Gasblasenseige
rungen geltenden Temperaturgrenzen diese beiden 
Stoffe in der Hauptsache schon fest ausgeschieden 
sind und somit für die Bildung der eigentlichen Gas- 
blasenseigerung, bei der nur die in der restlichen 
Mutterlauge Fe-Fe3P-F3C löslichen Anteile an FeS 
(MnS) und FeO (MnO) zur Mitwirkung gelangen, 
nicht mehr in Frage kommen.

Ueber die Untersuchung des Gefügeaufbaues von 
Gasblasenseigerungen sind, wie schon bemerkt, Ms 
jetzt nur wenig Mitteilungen bekannt geworden. 
P. O b erho ffer6) berichtet über Gasblasenseigerungen 
in einem Stahl mit 0,6 % C. Er findet in demselben 
bei der sekundären Aetzung freien Zementit, was die 
Annahme rechtfertigt, daß eine Kohlenstoffanreiche
rung von über 0,9 % stattgefunden hat. An weichem 
Stahl liegen Beobachtungen nicht vor.

Für die Durchführung der folgenden Versuche 
kamen die in Abb. 3 wiedergegebenen Gasblasen
seigerungen zur Verwendung.

Es wurden folgende Aetzverfahren benutzt:
1. Die Schwefelprobe auf Papier.
2. Die Schwefelprobe auf Film.
3. Aetzung mit Kupferammoniumchlorid.
4. Aetzung mit Jod-Jodkali.
5. Aetzung I nach Oberhoffer.
Die Abb. 4 bis 10 geben die Ergebnisse dieser 

Aetzungen wieder.
Bei der Jod- Jodkali-Aetzung sei auf das netzwerk

artige feingeäderte Gefüge der Grundmasse hinge

wiesen, auf das weiter unten bei der sekundären 
Untersuchung des Schliffes nochmals zurückgekom
men werden soll.

In Abb. 10 ist das Ergebnis der Primärätzung 
nach Oberhoffer wiedergegeben. Im Gegensatz zu 

8) A. a. 0 ., S. 329.- • - — - ..........  ■-

den beiden vorherigen Aetzungen fällt hier die große 
Klarheit auf, die diese Aetzung von der primären 
Verteilung der Stoffe gibt. Bei der hier zur Ver
wendung gelangten Beleuchtung stellen die dunklen 
Stellen die fremdstoffarmen, die hellen die fremd
stoffreichen, in der Hauptsache phosphorreichen, 
Stellen dar. Im großen und ganzen handelt es sich 
um ein wolkenförmiges bis globulitisches Gefüge, das 
nur an einer Stelle deutlich in die dentritische Struk
tur übergeht.

Die primäre Gefügeausbildung an dieser Stelle 
gibt einen Einblick in die Entstehungsmöglichkeit 
solcher Stellen, weshalb hier kurz darauf eingegangen 
werden soll2). Der in der linken Hälfte der Abb. 10 ab
gebildete Gasblasenhohlraum wird ursprünglich bis 
etwa zu den drei kleinen Hohlräumen (in der Mitte 
des Bildes unten) gereicht haben und zu einem be
stimmten Zeitpunkt der Erstarrung mit dem noch 
nicht erstarrten flüssigen Teil der Schmelze in Ver
bindung gestanden haben, so wie es dies etwa in 
schematischer Weise durch die dick ausgezogene 
Linie I der Abb. 11 zum Ausdruck gebracht ist. Das 
im Hohlraum befindliche Gas, das bei den im Augen
blick seiner Ausscheidung herrschenden Temperatur
verhältnissen diesen Raum völlig ausfüllte (ursprüng
lich bis II), verhindert zunächst ein Nachdringen der 
Mutterlauge, soweit nicht, je nach Lage der Gasblase 
im Kopf, Mitte oder Fuß des Blockes, durch den von 
außen wirkenden ferrostatischen Druck eine Kom
pression des eingeschlossenen Gases und damit eine 
teilweise Füllung des Hohlraumes erfolgt war. Mit 
fortschreitender Abkühlung und Kristallisation wird 
sich sodann der Hohlraum infolge der Gaskontrak
tion nach und nach mit flüssiger Restschmelze füllen, 
und die in ihr vorhandenen reinen Bestandteile haben 
Zeit und, Gelegenheit, sich in der flüssigen Mutterlauge 
als gut ausgebildete Kristalle abzuscheiden. Infolge 

der sich im Gasblasenhohlraum 
auskristallisierenden festen Be
standteile wird zu einem be
stimmten Zeitpunkt der vom Gas 
noch eingenommene Hohlraum 
durch die kleinen Primärkristalle, 
zwischen denen zwar noch flüssige 
Mutterlauge sitzt, fest umgrenzt, 
und da auch nach dem Blockinnern 
die Kristallisation inzwischen 
weiter fortgeschritten ist, der 
Zuweg zur flüssigen Schmelze ab
gesperrt. Zu diesem Zeitpunkt 
kommt der Vorgang vielleicht 
für kurze Zeit zum Stillstand, 
bis durch die weitere Abkühlung 
der im Gasblasenhohlraum ent
stehende Unterdrück sich so ver
ringert hat, daß die noch nicht 

erstarrten Teile dem vom Innern des Blockes durch die 
Verästelungen der Dentriten wirkenden ferrostatischen 
Druck nicht mehr widerstehen können und ruck
artig nachgedrückt bzw. eingesaugt werden. Für 
eine solche Entstehungsweise spricht auch die Tat
sache, daß bei fast allen Gasblasenseigerungen der

Abbildung 1 1 .
- Schematische Darstellung der E ntstehung einer Gasblasenseigerung.
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am stärksten angereicherte Teil stets an dem der 
Blockmitte zugewendeten Ende des Gasblasenhohl
raumes sitzt. Auch andere später noch zu bespre
chende Beobachtungen scheinen für die hier in rohen 
Umrissen gegebene Entstehung der Gasblasenseige
rungen zu sprechen.

Im Zusammenhang mit dem oben über die Ent
stehung von Gasblasenseigerungen gemachten Aus
führungen ist die Unganzheit solcher Stellen wohl 
darauf zurückzuführen, daß die zuletzt nachgesaugte, 
vielleicht auch unterkühlte Mutterlauge nicht mehr 
den Flüssigkeitsgrad besaß, um den von ihr einge
nommenen Raum völlig auszufüllen.

Hand in Hand mit der Primärätzung ging die 
Untersuchung der Gasblasenseigerungszone auf ihre 
Schlackeneinschlüsse. Abb. 12 (s. Tafel 8) gibt am po
kerten ungeätzten Schliff einen Ueberblick von der Art 
und Verteilung derselben. Im Gegensatz zu der umge
benden Grundmasse hat in der Gasblasenseigerung, 
wie es ja auch auf Grund der Schwefeldrücke nicht 
anders zu erwarten war, eine starke Anreicherung von 
Schlackeneinschlüssen stattgefunden, so daß auch 
am ungeätzten Schliff die Umrisse der Seigerungs- 
stelle ohne weiteres zu erkennen sind. Die oben schon 
erwähnte Porosität solcher Stellen tritt hier natürlich 
ganz besonders deutlich in die Erscheinung. Bezüg
lich der Anordnung der Schlackeneinschlüsse handelt 
es sich in der Hauptsache, wie Abb.13, die eine Stelle 
aus einer Gasblasenseigerung vor und nach der 
Schwefelätzung wiedergibt, näher erläutert, um zwei 
Formen einer punktförmigen Schlackenanhäufung in 
eutektischer Art, so wie diese von den Sauerstoff
verbindungen bei Eisen, Kupfer und Nickel her be
kannt ist. In diesen eingelagert sind einzelne größere 
dem Aussehen nach homogene Einschlüsse, die sich 
unter dem Mikroskop in der Hauptsache als FeS 
bzw. FeS-reiche Schlacken erweisen.

Was die Deutung des Gefüges innerhalb der Gas
blasenseigerung anlangt, so sind bei erster Betrachtung 
die hellen schlackenarmen Stellen in der Hauptsache 
als fremdstoffarm und somit ferritisch zu bezeichnen, 
während die sie umgebende schlackenreiche Zone die 
fremdstoffreiche Mutterlauge darstellt, in der die im 
flüssigen Zustande noch löslichen Einschlüsse zuletzt 
zur Abscheidung gelangten. In scheinbarem Wider
spruch damit stehen die Kohlenstoffablagerungen in 
Form von Perlit inmitten der primär ausgeschiedenen 
hellen Bestandteile.

Wie von verschiedener Seite schon beobachtet 
worden ist, neigt der Ferrit dazu, sich bei der sekun
dären Kristallisation stets in den Verästelungen der 
Dendriten abzuscheiden, d. h. da, wo bei der Primär
kristallisation der Phosphor und die im flüssigen 

■ Eisen löslichen Einschlüsse angereichert sind, wohin
gegen der Kohlenstoff in die Achsen der Dendriten 
einrückt. Für die Erklärung dieses Vorganges wird 
häufig die an und für sich sehr richtige Vorstellung 
der Keimwirkung der Schlackeneinschlüsse heran
gezogen, indem man annimmt, daß bei der Sekundär
kristallisation an den in den Rändern der Primär- 
kristalle sitzenden Einschlüssen die Ferritbildung 
zuerst erfolgt und.der Kohlenstoff sich dabei .nach

dem Innern der Kristalle so lange anreichert, bis 
Perlitbildung eintritt.

Die Tatsache aber, daß im vorliegenden Falle 
trotz der zweifellos in reichlichem Maße vorliegenden 
Keimwirkung der Ferrit im Sekundärgefüge genau 
an der Stelle seiner Primärabscheidung erscheint und 
anderseits auch eine Kohlenstoffanreicherung in der 
Dendritenachse stattgefunden hat, scheint dafür zu 
sprechen, daß durch die Annahme der Keimwirkung 
der Schlackeneinschlüsse das Wesen des Vorganges 
nicht erklärt werden kann. Die hier vorliegenden 
Verhältnisse finden eine Ergänzung in einem von 
Oberhoffer mitgeteilten Versuchsergebnis7), wonach 
auch in einer im Vakuum erschmolzenen schwefel- 
freien Legierung, in der also keimwirkende Einschlüsse 
praktisch fehlten, der Ferrit ebenfalls aus der Achse 
der Dendriten in die fremdstoffreiche, in diesem Falle 
phosphorreiche Zone gedrängt worden war, während 
an seine Stelle der Kohlenstoff trat. Aus alledem 
geht hervor, daß die An- oder Abwesenheit der 
Schlackeneinschlüsse für die Entstehung der mit
geteilten Erscheinung nicht in erster Linie aus
schlaggebend ist. Alle Umstände scheinen vielmehr 
dafür zu sprechen, daß die Umlagerung von Ferrit 
nicht erst mit dem Beginn der sekundären Kristalli
sation eingeleitet wird, sondern daß es sich dabei 
um ihr vorangehende Diffusionsvorgänge im ^-Gebiete 
handelt. DieLöslichkeits-und Konzentrationsverhält
nisse der beteiligten Stoffe werden dabei eine große 
Rolle spielen. So wird wahrscheinlich mit zunehmen
dem Kohlenstoffgehalt das Ab wandern des Ferrits aus 
seiner ursprünglichen Lage nach den fremdstoff
reichen Zonen mehr zunehmen, und es ist selbstver
ständlich, daß bei entsprechenden Abkühlungs
bedingungen und vollständiger Abdrängung des 
Ferrits in die schlackenreichen Zonen bei der sekun
dären Kristallisation die Keimwirkung der Ein
schlüsse in vollem Umfange zur Geltung kommen 
wird. Den Schlackeneinschlüssen kommt also in 
bezug auf die von ihnen ausgehende Keimwirkung 
nach dieser Auffassung erst in zweiter Linie eine 
gewisse Bedeutung zu.

Ungeklärt dabei bleibt allerdings die Tatsache, 
warum stets der gesamte scheinbar vorhandene 
Kohlenstoff in der Dendritenachse zur Ablagerung 
gelangt. Möglicherweise spielt hier auch der Sauer- 
stoffgehalt der schlackenreichen Stellen, eine gewisse 
Rolle, durch den eine Entkohlung sehr leicht mög
lich ist.

An dieser Stelle sei auch auf die in der Abb. 14 
besonders gut zum Ausdruck kommende Form und 
Art der Anordnung der Schlackeneinschlüsse hinge
wiesen, da sich daraus für die Kristallisationsfolge 
der beteiligten Stoffe gewisse Schlüsse ziehen lassen. 
Wie auch aus Abb. 15 zu erkennen ist, sind die 
Zwischenräume zwischen den Primärkristalliten in 
ziemlich gleichförmiger Weise mit einem punktförmi
gen Eutektikum angefüllt, dem selbst wieder größere, 
dem Aussehen und der Farbe nach in der Hauptsache 
aus FeS bestehende Einschlüsse eingelagert sind. Die 
äußere Form dieser Einschlüsse und die Art und

■'Obe.rhaffw ri.A . a. .0,., S. 311.' „uV
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Weise, wie sie zwischen den Verästelungen der Den
driten eingebettet sind, deutet darauf hin, daß es sich 
hierbei um die zuletzt erstarrten Teile der Mutterlauge 
handelt, während dies für das punktförmige Eutekti- 
kum nicht zuzutreffen scheint. Dieses gliedert sich 
überall unmittelbar an die Primärkristalle an, was 
dafür spricht, daß es aus der die Primärkristalle zu 
einem bestimmten Zeitpunkt umgebenden noch 
flüssigen Mutterlauge noch vor der Abscheidung der 
FeS-Bestandteile zur Auskristallisation gelangte. 
Versucht man die hier herrschenden Kristallisations
verhältnisse schematisch darzustellen, so ergibt sich 
etwa folgendes Bild.

Die bei der Gasblasenseigerung mitwirkenden 
wichtigsten Komponenten sind Fe, Fe3C, Fe3P, FeS 
und FeO, von denen Fe3C und Fe3P wegen ihrer 
Mischbarkeit vorläufig ausgeschaltet werden sollen. 
Die folgenden Betrachtungen können sich also im 
wesentlichen beschränken auf die Kristallisations
folge im Dreistoffsystem Fe-FeS-FeO. Hiervon sind 
die binären Systeme Fe-FeS und FeS-FeO expe
rimentell erforscht und hinreichend bekannt. Für 
das System Fe-FeO ist zwar die Aufstellung des 
Zustandsbildes auf experimentellem Wege noch nicht 
möglich gewesen, doch sind die darüber vorliegenden 
Beobachtungen allgemeiner Natur so zahlreich, daß es 
wohl möglich ist, sich von den ungefähren herrschen
den Verhältnissen ein Bild zu machen. Ausgehend 
von der Tatsache, daß das Vorhandensein eines Fe- 
FeO-Eutektikums für eine gewisse Löslichkeit von 
FeO im Eisen spricht, hat es Oberhoffer unternom
men, in schematischer Weise ein Bild von dem System 
Fe-FeO zu entwerfen. Aehnlich wie bei Kupfer und 
Nickel scheint die Schmelzpunkterniedrigung sehr 
gering zu sein. Im Zusammenhang mit der einem 
geringen Sauerstoffgehalt entsprechenden Lage des 
Eutektikums wird die Temperatur der eutektischen 
Linie ziemlich hoch liegen und den Schmelzpunkt des 
reinen Eisens um nur wenige Grade unterschreiten. 
Eigenen Beobachtungen zufolge glaubt der Verfasser 
die Lage des eutektischen Punktes bei etwa 0,2 % 0 2 
annehmen zu können.

Ausgehend von diesen Grundlagen wurde zur Er
läuterung der in Frage kommenden Kristallisations
vorgänge das in Abb. 15 wiedergegebene Bild der 
Eisenecke des ternären Raumdiagramms Fe-FeS-FeO 
entworfen.

Die Kurvenäste A B (A' B') und A D (A' D') 
stellen in den binären Diagrammen Fe-FeS und Fe- 
FeO die beginnende Eisenabscheidung dar, die Punkte 
B (B') und D (D') die Konzentrationen des Eisen- 
Schwefel- und Eisen-Sauerstoff-Eutektikums. Der 
Uebersichtlichkeit halber wurde für die Darstellung 
des Teilsystems Fe-FeO ein lOOmal größerer Maßstab 
angewendet. Die Raumebene A, B, z, D (A' B' z' D') 
stellt im ternären Diagramm die primäre Erstarrungs
ebene dar. Die im vorliegenden Falle möglichen 
Kristallisationsfolgen sind durch die beiden Kristalli
sationsbahnen v, w, z (v' w' z') und x, y, z (x' y ' z') 
gekennzeichnet. Im Falle der Konzentration der 
Schmelze von v (V) erfolgt auf dem Wege v  w zu

lm

nächst die Abscheidung von reinen Eisenkristallen. 
Im Punkte w tritt die Komponente FeS hinzu, deren 
Abscheidung auf dem Wege w z so lange erfolgt, bis 
im Punkt z die Konzentration des ternären Eutekti
kums erreicht ist. Für eine Schmelze von der Konzen
tration x (etwa 0,1 % 0 2 und 0,1 % S) beginnt die 
Erstarrung ebenfalls mit der Ausscheidung von reinen 
Eisenkristallen auf dem Wege x y. Die binäre Er
starrung ist in diesem Falle gekennzeichnet durch 
die Ausscheidung des Eisen-Sauerstoff-Eutektikums 
von y nach dem Punkt z, in welchem erst der ternäre 
Bestandteil FeS hinzutritt. Der zuletzt beschriebene 
Fall scheint im Zusammenhang mit der Anordnung 
der Schlackeneinschlüsse in der Gasblasenseigerung in 
Wirklichkeit Vorgelegen zu haben.

Zutreffendenfalls müßte dann allerdings, was die 
Ausbildung der Eutektika anlangt, im ternären Eutek- 
tikum eine gewisse gegenseitige Anordnung von FeO 
und FeS zu beobachten sein, selbst wenn ein beson
deres Sichtbarwerden des Eisenbestandteils 
binären Eutektikum 
aus klaren Grün
den nicht zu erwar
ten ist.

In der Tat erwei
sen sich bei stärkerer 
Vergrößerung die 
zuletzt erstarrten CffeS)
FeS-reichen Ein
schlüsse durchaus 
nicht als homogen, 
sondern sind, wie 
dies Abb. 13 zeigt, 
entweder von zahl
reichen kleinen run
den Löchern durch
setzt, die aller Wahr
scheinlichkeit nach 
mit Schlackenein
schlüssen anderer 
Art erfüllt waren, 
oder sie zeigen wie 
Abb. 16 (oben Mitte) 
einen zweiten dun
kel gefärbten Be
standteil, der auch zuweilen ringförmig um den 
Eisensulfideinschluß gelegt ist oder sich stellenweise 
am Rande ansammelt.

Aus alledem geht hervor, daß es sich bei den in 
punktförmiger Weise angeordneten Einschlüssen 
wahrscheinlich um ein Sauerstoff-Eutektikum, bei 
den in ihm eingebetteten größeren Einschlüssen um 
eine ternäre Anordnung von Fe, FeS, FeO handelt, 
in der die Eisenkomponente durch Ankristallisation 
an den umliegenden Ferrit unsichtbar wurde.

Bei der Untersuchung des Gefüges des um die 
Gasblasenseigerung gelagerten Blockkernes ergaben 
sich keine Besonderheiten. Lediglich auf das schon 
früher (Abb. 8) erwähnte, bei der Jod-Jodkalium- 
Aetzung erhaltene, netzwerkartige Gefüge, das sich 
beim Ueberätzen des Schliffes in einer bestimmten 
Reihenfolge ergab, sei hingewiesen.

Abbildung 15. Schematische 
D arstellung der K ristalli

sationsfolge in der Eiseneckc 
des ternären  Diagramms: 

Fe-FeS-FeO.
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Abbildung 3.
Die untersuchten  

Gasblasenseigerungen 
aus dem  K opfstück 
eines Thomasblockes. X  1 0

Abbildung 5.
Wie Abb. 4. Schwefeldruck. (Film.)

Abbildung 6 . Vergrößerte W iedergabe 
des Papier- und Film druckes.



X I XI

Abbildung 8 . W erkstoff A. Gasblasenseigerung. 
Aetzung I. (Jod-Jodkali.)

Abbildung 7. W erkstoff A. Gasblasenseigerung. 
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Abbildung 9. Kupferamraonium- und Jod-Jodkali- 
Aetzung der in Abb. 6  wiedergegebenen Gasblase.

Abbildung 10. W erkstoff A. Gasblasenseigerung. 
Aetzung I.
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Abbildung 12. Verteilung der Schlackeneinschlüsse innerhalb einer 
Gasblasenseigerung.
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Abbildung 13. Schlackeneinschlüsse innerhalb einer Gasblasenseigerung vor 
und nach dem Schwefeldruck.
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Abbildung 16. V erteilung der Schlacken
einschlüsse um eine Verästelung in der
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Abbildung 18. Aetzung I  nach Oberhoffer (quer),

Abbildung 22. Schwefeldruck (Papierverfahren). Abbildung 23. Schlackenverteilung an der Rißstelle.
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Zum Schluß sei noch in Ergänzung zu dem bereits 
anfangs über die Veränderung der Primärstruktur an 
gewalztem Werkstoff Gesagten auf die Beeinflussung 
des Sekundärgefüges durch die Gasblasenseigerungen 
näher eingegangen. Abb. 17 zeigt an einem beim 
Biegen gebrochenen Bügel (10 mm Rundeisen) im 
Längs- und Querschnitt die Verteilung von Phosphor 
und Schwefel und läßt an den starken dunklen Zeilen 
(längs) und Punkten (quer) die Lage der Gasblasen
seigerungen deutlich erkennen. Abb. 18 gibt im Quer- 
sch iff das Aussehen solcher Stellen nach Aetzung I 
(mit dem Oberhofferschen Aetzmittel) in lOOfacher 
Vergrößerung wieder. Die hellen schlackenreichen 
Stellen sind bei der angewendeten Beleuchtungsart 
die phosphorreichen, die dunklen die phosphorarmen. 
Abb. 19 und 20 zeigen das Aussehen solcher Stellen 
im Längs- und Querschnitt nach der Sekundärätzung 
mit Salpetersäure. In das sekundäre Korngefüge 
sind an diesen Stellen größere Ferritansammlungen 
mit starken Schlackenanreicherungen eingelagert, 
die den Werkstoff röhrenförmig durchziehen. Auf
fallend ist, daß im Gegensatz zu der immerhin noch 
erheblichen Kohlenstoffanreicherung in den Gas
blasenseigerungen im Gußgefiige der Kohlenstoff 
hier völlig aus den Gasblasenseigerungen verschwun
den ist. Statt der als Grund hierfür häufig ange
gebenen Keimwirkung der Schlackeneinschlüsse sei 
auf folgende Erklärung hingewiesen.

Beim Durchlaufen der Temperaturen im Gebiet 
der festen Lösung neigen bekanntermaßen die an der 
Kristallseigerung beteiligten Stoffe dazu, sich in 
ihrer ungleichmäßigen Verteilung auf dem Wege der 
Diffusion auszugleichen. Bei der immerhin großen 
Geschwindigkeit, mit der ein der völligen Erstarrung 
überlassener Block die für die Diffusion in Frage 
kommenden Temperaturgebiete durchläuft, besteht 
für Phosphor jedenfalls nicht die Möglichkeit, Unter
schiede, wie sie durch die Primärkristallisation im 
Gußzustand auch innerhalb von Gasblasenseigerungen 
bedingt sind, in merklicher Weise auszugleichen. Der 
Kohlenstoff wird deshalb, das oben erwähnte gegen
seitige beschränkte Löslichkeitsverhältnis zu Phos
phor vorausgesetzt, im y-Gebiet auch innerhalb der 
Gasblasenseigerungen Stellen geringerer Phosphor
konzentration vorfinden und bei dem größeren Dif
fusionsvermögen, das diesem Stoff eigen ist, in diese 
Gebiete (Achsen der Dendriten) abwandern können. 
Anders liegen die Verhältnisse bei den langsam er
starrten, längere Zeit in den Tiefgruben gestandenen, 
zum Teil wiederholt erhitzten und bei hohen Tempe
raturen weiter verwalzten Blöcken. Hier kann im 
Hinblick auf die längeren Erhitzungszeiten mit Wahr
scheinlichkeit angenommen werden, daß innerhalb 
der Gasblasenseigerungen, vielleicht auch unter Mit
wirkung des erhöhten Walzdruckes, ein Ausgleich des 
Phosphorgehaltes einsetzt, was weiterhin zur Folge 
hat, daß der Kohlenstoff auch den zuletzt in diesen

* *
A n d en  V ortrag schloß sich folgende E r ö r t e r u n g  an.
$r.=$ng. K . D a e v e s ,  Düsseldorf: Die A rbeit des 

V ortragenden ist vor allem  deshalb begrüßensw ert, 
weil sie planm äßig eine Erscheinung un tersucht, die 
imm er wieder zu Fehlstellen Veranlassung g ib t, ohne

Gebieten eingenommenen Platz verlassen muß und 
damit aus der Zone der eigentlichen Gasblasenseige- 
rungszone insgesamt verschwindet. Bei der nun 
folgenden sekundären Kristallisation wird dann leicht 
im sekundären Aetzbild durch das Fehlen des Kohlen
stoffs der Anschein erweckt, als ob die Bildung der 
Ferritzeilen und Nester allein der Anwesenheit von 
Schlackeneinschlüssen zuzuschreiben wäre. Wie schon 
bemerkt, besitzt die Fassung in diesem Sinne jeden
falls keine allgemeine Gültigkeit und ist nach An
schauung des Verfassers bestimmt dann unzutreffend, 
wenn in der Schlackenzeile und damit gleichzeitig in 
der Ferritzeile durch die primäre Aetzung die An
wesenheit von Phosphor nachgewiesen werden kann. 
Selbstverständlich soll die Entstehungsmöglichkeit 
von Ferritzeilen nur auf Grund des keim wirkenden 
Einflusses von Schlackeneinschlüssen, wie diese 
während der Blockerstarrung festgehalten werden, 
nicht in Abrede gestellt werden. Solche Ferritzeilen 
weisen aber dann gegenüber den auf Grund von Gas- 
blasenseigerungen entstandenen ein anderes Aus
sehen auf.

Die Abb. 21, 22 und 23 veranschaulichen den Zu
sammenhang einer beim Walzen eines 3-mm-Bleches 
aufgetretenen Blase mit einer Gasblasenseigerung. 
Es sei an dieser Stelle noch gesagt, daß natürlich nicht 
etwa alle an Blechen, Zieh- und Preßstücken auf
tretenden Blasenbildungen und Aufwölbungen auf das 
Vorhandensein von Gasblasenseigerungen zurück
zuführen sind. Auch andere Einflüsse, deren Erörte
rung an dieser Stelle zu weit führen würde, können 
hierbei von Bedeutung sein.

Z usam m enfassung.
Vorkommen und Entstehungsweise von Gasblasen

seigerungen werden erörtert und auf die chemische 
Zusammensetzung solcher Stellen im Eisen, insbe
sondere auf die Anreicherung von Phosphor, Schwefel 
und Sauerstoff eingegangen. An Hand verschiedener 
Aetzverfahren wird die Makro- und Mikrostruktur 
der Gasblasenseigerungen sowie die Art der Schlacken
einschlüsse näher besprochen. Dabei ergeben sich 
Hinweise auf das gegenseitige Verhalten von Ferrit, 
Kohlenstoff und Phosphor bei der sekundären Kri
stallisation. Auf Grund der Beobachtungen über 
die Verteilung und Anordnung der Schlackenein
schlüsse wird ein Bild der für Eisen, Eisensulfid und 
Eisenoxydul im Dreistoffsystem geltenden Kristalli
sationsfolge entworfen.

Bei der Untersuchung der Makrostruktur wird 
auf ein durch Ueberätzen mit verschiedenen Aetz- 
mitteln erzeugtes Gefüge hingewiesen, dessen Deutung 
jedoch offen bleiben muß.

Zum Schluß wird auf die Beeinflussung und Aus
bildung der Mikrostruktur bei Anwesenheit von Gas
blasenseigerungen näher eingegangen und diese an 
einigen praktischen Beispielen näher erörtert.

*
daß m an sich über ih r Zustandekom m en rech t im 
klaren ist.

Auffällig is t das vom V ortragenden w iederholt e r
w ähnte A uftreten  von Eisensulfid, w ährend m an norm aler
weise in Stahlblöcken wohl nu r M angansulfid und  E isen -

X IX .« 100
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oxydul oder seltener ein Gemenge von Eisensulfid, 
Mangansulfid und Eisenoxydul beobachtet. Eine U nter
scheidung dieser Einschlüsse allein nach der Farbe ist 
wohl kaum möglich. Vielleicht p rüft der Vortragende 
seine Beobachtungen noch einmal m it dem Aetzverfahren 
von C a m p b e ll  und C o m s to c k 8) nach, das wir seit 
langem m it bestem Erfolge zur Kenntlichmachung aller 
Arten von Einschlüssen anwenden.

Die Vorstellung, daß es sich bei dem  A uftreten 
scharf begrenzter Flächen bei unscharfer Einstellung 
um eine Korngrenzenätzung handelt, kann ich nicht 
teilen. Derartige Erscheinungen sind ziemlich häufig in 
Werkstoff m it höherem Phosphorgehalt, z. B. bei Preß- 
m uttereisen, zu beobachten. H ier ist die Anordnung der 
bei unscharfer Einstellung hervortretenden Linien und 
Flächen sogar ausschlaggebend für die dem Verwendungs
zweck entsprechenden Eigenschaften. Die Erscheinung 
dürfte m it der Eigenschaft der Phosphor-Eisen-Misch- 
kristalle Zusammenhängen, je nach dem Phosphorgehalt 
verschiedenes, scharf abgegrenztes V erhalten gegen den 
Aetzangriff zu zeigen (n /8  - Grenzen).

Schließlich sei noch darauf aufmerksam  gemacht, 
daß die Gasblasen sich im Fertigerzeugnis oft dadurch 
sehr unangenehm bem erkbar machen, daß sie größere 
Mengen Schlackenteilchen enthalten. Eine Mikroanalyse 
eines sorgfältig gesammelten ockergelben bis m attgrauen 
Ueberzuges derartiger Blasen, wie sie vor allem aus der 
Feinblecherzeugung bekannt sind, ergab z. B.

8) A. S. S. H and Book. Bl. T 21 und T 22; vgl. 
auch Proc. Am. Soc. Test. Mat. 23 (1923) S. 521.

18,4 %  Mn (als Oxyd),
3 6 ,8 %  S i0 2,

0 ,4 %  S, 
un ter 0,1 %  P,

B est Fe in  Oxydform.

Eine weitere Untersuchung zahlreicher kleiner, sorgfältig 
ausgeschnittener Bläschen in Feinblechen ergab nach 
dem Brom verfahren einen G esam toxydgehalt von 1,5 %, 
während normale Stähle nach dem  gleichen Verfahren 
0,03 bis 0,05 %  Oxyde aufweisen.

$ t.=$rg . A. W im m e r , D ortm und: Man kann wohl 
m it Sicherheit annehm en, daß nach der Desoxydation 
Schwefel und Sauerstoff über die G esam theit des Blockes 
in der H auptsache als M anganoxydul und Mangansulfid 
verte ilt sein werden. Im m erhin w erden auch noch geringe 
Mengen von Eisensulfid und E isenoxydul vorhanden sein, 
die bei den B ildungsverhältnissen von Gasblasenseige
rungen gerade in  diesen Stellen besonders deutlich in die 
Erscheinung tre ten  werden.

Hinsichtlich der m it Schlackenteilchen von m att
grauer Farbe angefüllten Gasblasen in Fertigerzeugnissen 
kann wohl gesagt werden, daß diese n ich t so sehr in das 
Gebiet der eigentlichen G a sb la sen se ig e ru n g en  fallen. 
Es handelt sich h ier wohl in den m eisten Fällen wahr 
seheinlich um ein lokales Festha lten  von vielleicht zu 
größeren Mengen koagulierten Schlackeneinschlüssen. 
Blasenbildungen und Aufwerfungen im Fertigerzeugnis 
haben im übrigen durchaus n ich t immer ihren  Ursprung 
nur in Gasblasenhohlräumen und Gasblasenseigerungen 
des Gußblockes.

Das Verhältnis von Verkaufspreis zu W erkserlös.
Von Dr. J. W. R e ich e rt, M. d. R., in Berlin.

(Verhältnis von Verkaufspreis zu Werkserlös in der Vorkriegszeit. Verschlechterung der Erlöse in  der Nach
kriegszeit. Oründe hierfür. Bisherige unzureichende Wirkung der Organisations- und Balionalisierungs-

maßnahmen.)

I | i e  lebhaften Presseerörterungen über die Frage 
der Notwendigkeit und des Maßes einer Eisen

preiserhöhung haben zwar viele, aber recht ober
flächliche und parteiische Veröffentlichungen hervor
gerufen. Vergeblich sucht man nach ruhiger und 
tiefergreifender Erörterung der in Betracht kommen
den Fragen.

In den nachfolgenden Darlegungen wird versucht, 
zu ermitteln, in welchem Verhältnis die Verkaufs
preise zu den Werkserlösen stehen. Hier wird also 
eine überaus wichtige Seite der Frage erörtert, die 
bisher in allen Presseaufsätzen übergangen worden 
ist. Man pflegt in der Oeffentlichkeit im allgemeinen 
anzunehmen, daß die Preise, die von den Syndikaten 
öffentlich angegeben werden, tatsächlich dieselben 
Preise seien, welche die Lieferwerke für ihre Eisen- 
und Stahlerzeugnisse einnehmen. Es wird sogar dann 
und wann der Glaube erweckt, a’s ob mit Hilfe von 
Ueberpreisen für außergewöhnliche Formen, Abmes
sungen und Güten die Stahl- und Walzwerke noch 
erheblich höhere Preise erzielten.

Ferner stößt man bei den Verbrauchern vielfach 
auf die Annahme, als ob dank der seit eineinhalb 
Jahren gleichgebliebenen Preise auch die Werks
erlöse sehr gut geblieben, ja dank der Rationali
sierung noch besser geworden seien, so daß kein 
Grund zur Klage vorliege.

Bei genauer Untersuchung ergibt sich, daß die 
Verkaufspreise den wirklichen Erlösen nicht gleich
zusetzen sind. Es gibt wohl nur ausnahmsweise

Werke, deren Reinerlös mit dem öffentlich notierten 
Verkaufspreis übereinstimmt. Auf den Grundpreis, 
der zeitweilig auch Richtpreis genannt wird, kommen 
für gewisse Erzeugnisse Ueberpreise und gegebenen
falls auch Frachtvorteile, wenn das Lieferwerk zu 
der Frachtgrundlage günstig liegt. Rabatte aber 
gehen zu Lasten des Lieferwerkes, ebenso Abnahme
kosten, Vertreterprovisionen, Skonto, Gewichts- und 
Preisunterschiede, ferner unter Umständen auch 
Bahnfrachten und Fobspesen. Diese Belastungen 
senken in der Regel den Reinerlös unter den Grund
preis; sie heben also die Vorteile der Ueberpreise 
für den Lieferer meist wieder auf.

Seit der Einrichtung der süddeutschen Fracht
grundlage am 1. August 1925 hat der S tab e isen 
v e rb an d  in den Preisveröffentlichungen bis zum 
November 1926 für Süddeutschland den Preis auf 
125 Jl und für die Frachtgrundlage Oberhausen 
bisher auf 134 A  gehalten. Der Durchschnittspreis, 
der sich bei genauer Einhaltung dieser Notierungen 
ergeben müßte, wäre bei gleichmäßiger Belieferung 
Süddeutschlands und Norddeutschlands 129,50 JH. 
D er S ta b e isen v e rb an d  h a t  aber nach seiner 
A ngabe fü r die zwölf M onate A ugust 1925 bis 
Ju li  1926 im In la n d sg e sc h ä ft d u rc h s c h n itt
lich 127,47 Jl und im A u slan d sg esch äft sogar 
nur 108,59 JH erzielt.

Zwei rheinisch-westfälischen Werken verdanken 
wir Einzelangaben über die monatliche E n tw ick 
lung  der W erkserlöse fü r S tabeisen , T räger
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und G rob b lech e  im Vergleich zu den Monatsdurch
schnittspreisen für die Jahre 1909 bis 1913 und 
1924 bis 1926. Diese Angaben sind in den folgenden 
Abbildungen und Zahlentafeln niedergelegt.

Beim Werk A verhielt sich im Jahresdurchschnitt 
gesehen der Stabeisenpreis zum Erlös folgender
maßen:

Es betrug für Stabeisen des Werkes A
der 

E rlös 
M  

101,76

der P reis 
du rchschn itt (O berhausen)

1909
1910
1911
1912
1913

102,04
112,13
105.92
119,48
108,50

.04,13
107,71
108,05
111,81

der
U nterschied

M
-  0,28 
-  8,00 
+  1,79
-  11,43 
+  3,31

1925 In land  : — 
Ausland : —

4,88
15,34

S ta b e is e n .  
(W erk A.)

133,30 In land : 128,42 
Ausland: 117,96

Das Werk A schloß also für 1925 besser ab als der 
Stabeisenverband in seinem ersten Geschäftsjahr.

Die Unterschiede zwischen Preis und 
Erlös zeigen deutlich das spekulative 
Moment im Stabeisengeschäft der Vor
kriegszeit. Es ist ein ständiges Hin und 
Her, allerdings mit dem Unterschied, daß 
der Erlös nur wenig über den Preis zu 
steigen pflegt, während umgekehrt in den 
Jahren 1910 und 1912 der Erlös um 8 
bis 11 J t  hinter dem Preis zurückbleibt.
Die durchschnittlichen Erlöse lagen 1909 
bis 1913 zwischen 101,76 und 111,81 J t  
für dieses rheinisch-westfälische Werk.
Man wird einen Stabeisenpreis, der zwi
schen 102 und 112 J t  gelegen hat, schwer
lich für rheinisch-westfälische Werke 
als ausreichend bezeichnen können.
Der Ausgleich für die Verluste im Stab
eisengeschäft wurde früher durch andere 
Erzeugnisse erbracht. Abb. 1 zeigt, daß 
der Erlös in den untersuchten fünf Vor
kriegsjahren in 34 Monaten 'unter dem

schlag. Die Kurve der Erlöse macht überhaupt die 
vollen Schwankungen der Preisänderungen nicht mit. 
Es wäre also eine falsche Rechnung, wenn man von 
einem hohen Preisstand ohne weiteres auf bestimmte 
Erlöse oder gar auf bestimmte Gewinne schließen 
wollte. Bemerkenswert sind ferner die zeitlichen 
Unterschiede zwischen Preis- und Erlösbewegung. 
Während der Erlös z. B. 1909 noch ein wenig von dem 
besseren Jahre 1908 zehrt und 1 bis 3 J t  über dem 
Stabeisenpreis liegt, setzt er seine Senkung bis in das 
Jahr 1910 hinein fort, während der Stabeisenpreis 
schon im Herbst des vorhergegangenen Jahres sich 
zu heben begonnen hat. Dasselbe wiederholt sich 
im Jahre 1911. Das Bild zeitlicher Verschiebung im 
Auf und Ab des Erlöses im Verhältnis zum Verkaufs
preis erinnert an die Tatsache, daß die K on ju n k tu r
bew egu ngen  der E isen  v era rb eiten d en  In d u 
str ie  in der Regel denen der Eisen schaffenden

Zahlentafel 1. V o rk r ie g s  V e r h ä l tn is  v o n  V e r k a u f s p r e i s  
zu W e rk s e r lö s ,  

a) Durchsehnittserlöse eines rheinisch-westfälischen 
Werkes, b) M onatsdurchschnittspreise (F rach tgrund

lage Oberhausen).
(Preise in  Reichsm ark je t.)

Monat

1909 1910 1911 1912 1913

a b a b

i . 

a b

1

a b a
'* Í
b j

Jan u a r . . 104,06 102,50 99,51 110,50 108,47 113,50 105,72 111,— 115,88 124,50
F ebruar . . 105,16 102,50 98,89 112,50 112,26 113,50 107,16 111,— 118,46 124,—
M ärz . . . 104,59 102,— 100,88 112,50 110,74 107,50 106,59 113,50 119,27 122,50
A pril. . . . 101.69, 100,50 101,59 110,— 111,02' 107,50 105,28 117,50 121,71 118,50
Mai . . .  . 103,26 100,— 103,88 110,— 109,62, 105,— 104,35 120,— 118,01 116,—
J u n i . . . . 101,61 100,— 105,21 110,— 105,66 102,50 106,06 120,— 116,13 105,—
Ju li . . . . 101,65 99,— 103,73 111,— 107,17| 100,50 105,87 120,75 111,87 100,50
A ugust . . 100,38 97,50 106,05 113,50 106,371 102,50 106,07 122,50 109,67 100,—
Septem ber . 100,48 100,50 108,06 115,— 104,96 102,50 108,31 124,— 104,92 99,—
O ktober . . 99,50 105,— 106,04 113,50 104,-29 102,50 111,53 124,50 103,28 96,50
November . 100,24j 106,25 106,92 113,50 106,71 104,50 115,S6 124,50 101,19 97,—
Dezember . 98,441 108,75 108,78 113,50| 105,19! 109,— 113,77 124,50 101,32 98,50

D urchschnitt 101,76 102,04 104,13 112,13 10.7,711 105,92 108,05 V OQ 111,81

ss

700

700

rrff
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Abbildung 1. V orkriegsverhältnis von Verkaufspreis zu Werkserlös 
fü r Stabeisen. (W erk A.)

Stabeisenverkaufspreis und nur in 26 Monaten über dem 
Verkaufspreis gestanden hat. Es gab dabei oft Zeiten, 
in denen der Erlös um 10 J t  und mehr hinter dem 
Preis zurückgeblieben war, während es eine Selten
heit darstellte, wenn einmal, wie 1913, der Erlös für 
ein oder zwei Monate um 10 J t  höher war als der 
Preis. Die große Preissenkung des Jahres 1913 findet 
im Erlös-desselben Jahres noch keinen-vollen Nieder-

dürfte die Eisenveraxbeitung in 
den Zeiten, in denen ihr durch 
Lieferung der zu höheren Preisen 
eingekauften Eisenerzeugnisse 
höhere Ausgaben entstehen, durch 
ihre zu höheren Verkaufspreisen 
getätigten Abschlüsse und durch 
die übliche Anzahlung eines Teils 
dieser Preise bei Bestellung im 
allgemeinen den notwendigen 
Ausgleich erhalten haben.

E in  zw eites  r h e in isc h 
w e stfä lisc h e s  W erk (WerkB) 
hat Einzelangaben über die 

monatliche Entwicklung der Werkserlöse für Stab
eisen für die Jahre 1909 bis 1913 und 1924 bis 
1926 zur Verfügung gestellt, und zwar den Erlös 
genau wie den Preis auf der Frachtgrundlage Ober
hausen berechnet. Diese Angaben sind in Abb. 2 
und 4 niedergelegt. Hiernach verhält sich im 
Jahresdurchschnitt der Preis zum Erlös folgender
maßen :
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Es betrug für Stabeisen auf der Frachtgrundlage 
Oberhausen

im  Jahres- der P reis der E rlös der U nterschied
durchschn itt M  M  M

1909 .....................  102,04 102,23 +  0,19
1910 .....................  112,13 105,58 -  6,55
1911 .....................  105,92 107,21 +  1,29
1912 .....................  119,48 112,68 -  6,80
1913 .....................  108,50 115,00 +  6,50

1924 .....................  128,08 124,98 -  3,10
1925 .....................  133,33 122,69 -  10,64
1926 .....................  134,08 111,95 -  22,13

Abb. 2 ist mit Abb. 1 voll vergleichbar. Der 
Unterschied besteht darin, daß die auf der Fracht-

Zahlentafel 2. S ta b e is e n .  
Durchschnittserlöse Oberhausen. (Werk B.)

(Preise in  Beichsm ark je t .)

grundlage Oberhausen ermittelten Erlöse etwas höher 
liegen als die des ersterwähnten rheinisch-westfäli
schen Werkes, das einen anderen Standort hat. Es 
betrug zwischen Preis und Erlös der Unterschied

1909 1910 1911 1912 1913
1. beim Werk A . . . .
2. beim Werk B . . . . 
Unterschied zug m isten  des

Werkes B ................

— 0,28 
+ 0,19

—  8,00 
— 6,55

+ 1,79 —11,43 + 3,31 
+ 1,29 — 6,80 + 6,50

+ 0,47 -1,45 —0,50

Monat 1909 1910 1911 1912 1913

Januar ............ 104,55 101,20 108,18 106,55 123,21
Februar............ 104,08 102,— 109,46 108,77 124,14
März................ 104,59 100,55 105,35 108,77 124,66
April............... 102,99 103,30 108,08 309,97 125,18
M a i................ 103,10 104,40 106,24 110,56 123,51
Jun i................ 103,08 104,62 105,59 110,85 117,07
J u l i ................ 100,93 108,22 109,54 112,30 113,32
August............ 100,96 108,02 107,32 113,37 108,72
September . . . 99,38 109,43 105,82 114,71 105,40
Oktober . . . . 100,01 108,27 105,60 116,39 106,23
November. . . . 100,50 108,33 106,99 118,61 104,66
Dezember . . . 102,59 108,65 108,20 121,31 103,94

Durchschnitt 102,23 105,58 107,21 112,68 115,—

Abbildung 2. Vorkriegs Verhältnis von Verkaufspreis zu Werkserlös 
für Stabeisen. (Werk B.)

4,63 + 3,19

Die Abweichungen im Werkserlös zwischen den 
beiden Werken sind also nur gering. Wichtig ist, 
daß auch der auf der F ra c h tg ru n d la g e  Ober
hausen  b e rech n e te  W erkserlös in der Vor
k rieg sze it den O b erh au sen er P reis n icht 
voll e rre ic h t h a t ,  sondern im Durchschnitt der 
fünf Jahre 1909 bis 1913 um etwa 1 JH  unter dem 
Preis Frachtgrundlage Oberhausen geblieben ist. 
Auch für dieses Werk dürfte das Stabeisengeschäft 
der Vorkriegszeit verlustbringend gewesen sein.

Das N ach k rieg sb ild  des V erhältn isses 
von S tab e isen p re is  zu W erkserlös ist nicht 
minder bemerkenswert. Werk A ermöglicht zudem 
einen Vergleich über den Verlauf des Inlands- und 
Auslandserlöses (Abb. 3).

Während bei Werk A der Stabeisenpreis fast 
ständig über 130 Ji gehalten wird, klettert der In
landserlös 1925 nur langsam in die Höhe. Hier zeigt 
sich die Wirkung der sogenannten Vorverbands

geschäfte und die durch die zoll
freie Einfuhr von Konsignations
lagern verzögerte Wirkung des 
Wiederinkrafttretens der Zölle. 
Denn die in dem ersten Vier
teljahr 1925 ausgeführten Ge
schäfte dürften noch auf Be
stellungen des Jahres 1924 be
ruhen. Dank der Gründung des 
Stabeisenverbandes im August 
1925 erreichte der Erlös dann wie
derholt mit 133 Jl die Preislinie. 
Im Jahre 1926 wird der Erlös

Zahlentafel 3. N a c h k r i e g s v e r h ä l tn i s  v o n  V e r 
k a u f s p r e i s  zu  W e rk s e r lö s .

( a) Durchschnittserlöse eines rheinisch
westfälischen Werkes, b) M onatsdurch
schnittspreise (Frachtgrundlage Ober

hausen).
(Preise in Beichsmark je t.)

4925 1926
a

b

a

bIn- Aus
lands- 1 lands
erlös erlös

In
lands
erlös

Aus
lands
erlös

116,61
120,46
125.38 
126,85 
127,58
131.50 
132,08
131.51
130,94
134,63
130,14
133.38

117,42
115,57
118,36
111,61
116,53
120,69
118,40
103,87
122,39
122,24
124,96
123,45

132.50
132.50
133.50
133.50 
135,—
132.50
127.50 
135,—
135,—
134.30
134.30
134.30

126,45
127,39
135,15
108.14
121.14 
116,37
108.15 
113,58

127.46 
127,23 
117,05 
113,88
116.47 
106,18
99,11

101,42

134.30
134.30
134.30 
134,— 
134,— 
134,— 
134,— 
134,—
134,— 
134,— 
134,— 
134,—

108,—
112.60
113.11
115,70

128,42* 117,96 | 133,30 | — | 134,05

PVer/rA

JAAiAM JJA SffW ĆJ A/MAMJJ A SßW# 
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Abbildung 3. Nac hkriegsverhältnis von 
Verkaufspreis zu W erkserlös für Stab

eisen. (W erk A.)
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Zahlentafel 4. S ta b e i s e n .  

D urchschnittserlöse Oberhausen. (W erk B.)
700 /UM

M onat 1924
JC

1925
JC

1926
JC

1927
JC

Januar ..................... 133,62 120,44 117,14 117,16
F ebruar...................... 118,65 123,79 116,50 116.09
M a rz .......................... 121,45 122,14 115,31
A p r il......................... 128,82 125,74 116,65
M a i .......................... 132,87 125,82 115,29
J u n i .......................... 132,64 125,85 107,36
J u l i .......................... 133,29 126,71 108,97
A u g u s t...................... 130,84 122,44 107,73
September . . . . 122,55 122,69 109,61
O k to b e r ................. 115,18 120,79 107,88
November................. 113,73 117,67 109,45
Dezember . . . . 116,51 118,17 111,51

D urchschnitt 124,98 122,69 111,95

7W

730

730

773

700

\ W erts
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\ l Tw
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Mer/rai/serr

für das Inland schnell wieder in die Tiefe gerissen, 
und zwar über 20 JH unter den Verkaufspreis. Ein 
deutlicherer Beweis kann wohl nicht dafür geliefert
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Abbildung 4. Nachkriegsverhältnis von Verkaufs
preis zu Werkserlös fü r Stabeisen. (W erk B.)

werden, daß die Preise des Stabeisenverbandes des 
Jahres 1926 lange Zeit auf dem Papier standen und 
gegenüber der Einfuhr der Frankenländer und bei der

Z ahlentafel 5. V e r h ä l t n i s  v o n  V e r k a u f s p r e i s  zu  W e rk s e r lö s .

I a) D urchschnittserlöse eines rheinisch-westfälischen Werkes.
b) M onatsdurchschnittspreise (Frachtgrundlage: 1900 bis 1903 B urbach; ab März 1904 D iedenhofen; 

Ja n u a r bis August 1925 ab W erk; ab August 1925 ab Oberhausen bzw. T ürkism ühle; ab 
Novem ber 1926 ab Oberhausen bzw. Neunkirchen).

(Preise in  Beiehsm ark je  t .)

1925 1926
1909 1910 1911 1912 1913

a a b

IT . • c

a b a b a b a b a b

I n 
lands
erlös

Aus
lands
erlös

b I n 
lands
erlös

Aus
lands
erlös

m £ 2

?  « 2  H c
j o  3  §

ab
Ober

hausen

Januar . . 
Februar . . 

| März. . . . 
April. . . . 
Mai . . .  . 
Juni . . . 
Juli . . . .

108,11
107,29
106,60
104,65
104,25
103,83
103,56

110,—
n o 
no,—
n o 
n o —
n o 
no,—

108,35
102,83
109,86
106,05
106,78
105,98
106,58

110,—  111,93 
110,—  107,89 
110,—  108,93 
110,—  109,42 
110,— ' 110,31 
110,— ' 107,34 
110,—  ̂106,07

n o 
no,—
n o 
no,—
n o 
no.—
110,—

110,71 110,— 
112,46 110,—  
110,93 110,—
109.83 110,— 
108,74 110,—
109.84 110,— 
107,89 112,50

107,55
109.72 
110,82
112.72 
113,82 
111,51 
110,33

n s -
ns,—
115,— 
135,— 
115,— 
115,— 
115,—

116,61 104,37 
124,86 107,42 
129,01 92,73 
129,40 102,53 
129,92 101,97 
128,74 105,85 
129,22 104,37

130,25 
131 — 
130,50
131,—
132,— 
132,— 
132,—

124,67
127,26
124,74
118,63
123.28
121.28 
125,79

125,56
124,20
121.47
121.47 
121,22 
121,22 
122,50

122 — 
122,—  
122,— 
122,—  
122,— 
122,— 
122,—

131.25
131.25
131.25 
131,—  
131,— 
131,—  
131,—

August . . 
September . 
Oktober . .

106,24
104,28
107,03

110,—
110,—
110,—

106,41
107,59
107,05

110, —\ 107,25 
110,—  107,53 
110,—  108,05

n o 
no,—
110,—

109,37
109,80
109,41

112.50
112.50
112.50

111,03
110,02
109,46

1 1 5 ,-
115,—
110,—

123,04
128,39
126,49

120,28
127,86
118,35

ab
Tür-
kis-

mlihle
122,—
122,—
122,—

ab
O ber
h a u 
sen

132,—
132,—
131,25

115,68 103,95 122,—
122,—
122,—

131,—
131,—
131,—

November . 
Dezember .

107,25
107,17

110,—
110,—

107,62
109,98

110.—  112,10 
110.—  114,15

n o 
no,—

111,98
109,41

112.50
112.50

109,99
110,60

1 1 0 ,-  
110,—

124,25
127,08

119,82
122,42

122,—
122,—

131.25
131.25

ab
Neun-
k ir-

chen
125,—
125,—

131,—
131,—

Durchschnitt 105,86 110 — 107,09 110 ,-1109 ,25¡ 110,— 110,03 111,25 110,63 113,75 126,41 110,66 127,40| 131,38 122,50 131,06!

m it Jan u a r 
bis Ju li

Abbildung 5. Vor- und N achkriegsverhältnis von Verkaufspreis zu W erkserlös fü r Träger. (W erk A.)
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Zahlentafel 6 . V o r-  u n d  N a c h k r ie g s  V e r h ä l tn is  v o n  V e r k a u f s p r e i s  zu  W e r k s e r lö s  f ü r  G ro b b le c h e . 
G ro b b le c h e . ( a) Durchschnittserlöse eines rheinisch- b) M onatsdurchschnittspreise (Fracht- 

(Werk A.) \  westfälischen W erkes. grundlage Essen).
(Preise in Reichsmark je t.)

1909 1910 1911 1912 1913 1925 1926
a a

Monat
a b a b a b a b a b In-

lands-
erlös

Aus
lands
erlös

b In
lands
erlös

Aus
lands
erlös

b

Januar . . 
Februar . . 
März . . .
Mai . . . .  
Juni . . . 
Juli . . . .  
August . . 
September . 
Oktober . . 
November . 
Dezember .

108.53 
108,11 
108,01 
107,10 
100,13
108.53 
107,19 
105,90
100.09 
106,70
100.09 
107,85

108.50 107,34
108.50 109,63
107.50 109,19
107.50 111,41 
107,— 112,07 
107,—' 111,07
107.—' 114,18
100.50 113,01
108,—' 112,78
111.50 113,50
111.50 111,84 
112,50( 114,07

117.50
117.50
117.50
117.50 
118,75 
120,— 
120,— 
122,— 
122,— 
122.— 
123,— 
123,—

114.95
114.50 
111,57
113.09
113.10
114.50 
115,09 
116,59 
115.79
114.96
118.96 
117,29

123,— 
123,— 
123,— 
122,— 
122,— 
122,— 
121,— 
121,— 
121.— 
121,— 
125,50 
128,—

118,40 131,— 
119,09 133,50 
117,78 135 — 
118,06 133,50 
118,46 133,50 
119,18 133,50 
120,39 133,50 
124,75 133,50 
125,33 133,50 
123,74 133,50 
125,11 133,50 
126,20, 133,50’ i

130,14
128,44
129,03
127.09 
127,99 
129,38 
120,27 
123,18 
119,83
118.09 
118,13 
118,63

133.50
133.50
133.50
132.50 
129,—
123.50
121.50 
115,— 
109,— 
104,—
102.50 
103,75

145,16
140,46
148,05
140,96
140,85
142.91 
137,38 
134,52
145.92 
143,40 
136,69 
109,22

133.60
130.08 
132.25 
134,95
129.61 
135,35
133.97 
130,94 
138,16
125.97 
126,30
114.09

145,—
145,—
145.—
142.50
142.50
137.50 
136,30 
1 47,50 
150,—
149.25
149.25
149.25

87,17
113,95
1G3,S5
140.24
141.25 
108,21 
122,40

172,19
105,58
109,76
121,12
110,50
112,70

149.25
149.25
149.25
148.90
148.90
148.90
148.90
148.90
148.90
145.90
148.90
118.90

Durchschnitt 107,29 108,58 111,98 120,OG 115,38 122,71 121,47 133,421 124,73 120,10 138,84 130,94 144,94 I 148,99

Zurückhaltung der deutschen Verbraucher im Ein
kauf nicht durchzuholen waren. Ferner hat das 
zwischen der Deutschen Rohstahlgemeinschaft und 
der Arbeitsgemeinschaft der Verbände der Eisen 
verarbeitenden Industrie im Frühjahr 1925 ge
schlossene sogenannte Avi-Abkommen, wonach das für 
die Ausfuhr der verarbeitenden Industrie benötigte 
Eisen zu Weltmarktpreisen zur Verfügung gestellt 
wird, den Werkserlös gesenkt.

Abbildung 6 . 
Vor-und Nach
kriegsverhält
nis von Ver
kaufspreis zu 
Werkserlös für 

Grobbleche.
(W erk A.)
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Was die Ausfuhrerlöse des Werkes A während der 
Jahre 1925/26 anbelangt, so sind sie natürlich noch 
mehr als die Inlandserlöse durch den Wettbewerb 
der Frankenländer und durch ihr Frankendumping 
bestimmt. Die Preisschwankungen sind hier außer
ordentlich groß. Es kam vor, daß die Auslandscrlöse 
eine rückläufige Bewegung hatten, während die In
landserlöse anstiegen, und umgekehrt konnten die 
Inlahdserlöse fallen, während die Auslandserlöse an
stiegen. Wiederholt gab cs Uebcrschneidungen beider 
Erlöskurven. Im Durchschnitt allerdings lagen die 
Auslandscrlöse mehr als 10 J(, vereinzelt sogar 
15 und 18 Jl und in einem Monat (August 1925) sogar 
28 Jl unter den Inlandsorlösen. Die außerordentlich 
großen Schwankungen der Nachkriegserlöse zeigen, 
wieviel mehr Risiken und Verluste das Geschäft heute 
gegenüber der Vorkriegszeit in sich birgt.

Abb. 4 (Werk B) bringt sowohl die monatlichen 
Durchschnittspreise für Stabeisen als auch die Erlöse 
auf der Frachtgrundlage Oberhausen berechnet, und 
zwar ohne Unterscheidung der Erlöse für das Inlands
geschäft von dem des Auslandsgeschäftes. Dieser 
Vergleich, der auch das Jahr 1924 einschließt, zeigt 
natürlich ein anderes Bild als Abb. 3, in der der In
landserlös von dem Auslandscrlös getrennt berechnet 
angegeben worden ist. Es ist festzustellen, daß der 
Oberhausener Erlös hinter dem Oberhau- 
sener Stabeisenpreis im Jahre 1924 über 
etwa 3 Jl zurückgeblieben is t , und daß sich 
diese Spanne zwischen Erlös und Preis im 
Jahre 1925 auf über 10 Jl, und im Jahre 1926 
auf über 22 Jl erhöht hat. Gegenüber einem 
Syndikatspreis von 134 Jl sind im Jahre 1926 nur 
rd. 112 M erzielt worden. Hieraus ergeben sich große
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Verluste für das Stabeisengeschäft, die schwerlich 
durch Verkäufe anderer Erzeugnisse auszugleichen 
waren.

Daß der Erlös dem Preis meist nicht entspricht, 
beweist nicht nur die Untersuchung der Verhältnisse 
des Stabeisengeschäfts, sondern es bestätigt sich auch 
bei einer näheren Betrachtung des T rä g e rm a rk te s  
und des G robb lechm ark tes .

Bei Werk A betrug bei T räg ern  (Abb. 5) im 
Durchschnitt der Jahre 1909 bis 1913 und 1925

im Jah res der P re is der E rlös der U nterschied
durchschnitt M M Ai

1909 . . . 1 1 0 ,0 0 105,86 — 4,14
1910 . . . 1 1 0 ,0 0 107,09 -  2,91
1911 . ■ ■ 1 1 0 ,0 0 109,25 -  0,75
1912 . . . 111,25 110,03 -  1 ,2 2
1913 . . . 113,75 110,63 -  3,12

1925 . . . 131,38 In lan d : 126,41 -  4,97
Ausland: 110,66 20,72

Danach haben in der V o rk rieg sze it innerhalb 
von 60 Monaten die Erlöse nur in acht Monaten ein 
wenig den Preis überschritten, während sie in 52 Mo-

Zahlentafel 7. G ro b b le c h e .  
Durchschnittserlöse Oberhausen. (W erk B.)

(Preise in  B eichsm ark je  t .)

Monat 1909 1910 1911 1912 1913

Januar ................. 108,— 108,71 117,62 121,48 131,86
Februar................. 108,76 107,86 117,34 121,80 132,93
M'firz..................... 109,09 109,20 117,18 122,48 133,38
A p ril..................... 107,G5 108,88 115,09 125,30 133,44
M a i ..................... 108,11 112,57 117,84 124,94 132,53
J u n i ..................... 106,05 110,97 119,39 120,88 130,96
J u l i ..................... 106,15 111,80 119,84 128,92 130,18
A u g u st................. 106,51 112,24 120,06 128,02 129,OG
September . . . 108,37 115,43 119,70 130,40 127,07
Oktober . . . . 107,23 114,99 119,98 131,32 122,95
November. . . . 107,36 110,63 119,98 131,43 120,76
Dezember . . . 109,38 117,21 121,33 130,93 116,15

Durchschnitt 107,72 112,21 118,83 127,05 128,54

1924
JL

1925
JL

1926
JL

1927
JL

Januar ................. 123,14 133,51 129,37 127,60
Februar..................... 112,06 133,18 121,74 129,43
M arz ......................... 119,32 129,47 120,54
A p ril......................... 132,72 128,77 123,03
M a i ......................... 132,94 130,83 121,03
J u n i ......................... 133,10 133,95 121,71
J u l i ......................... 134,55 130,50 114,01
A u g n st..................... 139,53 132,54 112,95
September . . . . 135,38 128,39 113,44
O k to b e r ................. 128,42 132,40 119,17
November................. 129,48 132,10 122,24
Dezember . . . . 131,25 134,29 126,10

D urchschnitt 129,32 131,G6 121,04

naten unter den Trägerpreisen geblieben sind. Es gab 
Fälle, wo, wie im Jahre 1909 und im Jahre 1913, der 
Unterschied zwischen Preis und Erlös über 5 Jl 
zuungunsten des letzteren ausgemacht hat. Dennoch 
sind die Trägererlöse in der Vorkriegszeit, bei denen 
Ausland und Inland durcheinandergerechnet sind, 
nicht ungünstig zu nennen. Ganz anders aber stellt 
es sich in der N achk rieg szeit. Nunmehr blieben 
die Erlöse viel weiter hinter den Preisen zurück. Das 
trifft sowohl für das Inlands- als auch für das Aus
landsgeschäft zu. Der Unterschied im Inlands
geschäft ist nahezu 5 Jl und im Auslandsgeschäft 
sogar über 20 Jl. Die großen Schwankungen innerhalb 
der Jahre 1924 und 1925 zeigen, welche Ueber- 
raschungen es im Trägergeschäft nunmehr gibt und 
mit welch größeren Risiken man zu rechnen hat.

Nimmt man an, daß 1925 rd. ein Viertel der 
Trägererzeugung ausgeführt und drei Viertel im In
land abgesetzt worden sind, dann ergibt sich ein 
Durchschnittsmindererlös von nahezu 9 Jl. Dieser 
Ausfall in den Trägerpreisen ließ es in der Nachkriegs
zeit zu keinem gewinnbringenden Geschäft kommen.

Bei G robblechen  war, wie aus Abb. 6 hervor
geht, beim Werk A das Verhältnis von Preis zu Erlös 
folgendermaßen:

im  Jah re s  der Preis der E rlös der U nterschied
durchschn itt Ai M M

1909 . . . 108,58 107,29 -  1,29
1910 . . . 120,06 111,98 -  8,08
1911 . . . 122,71 115,38 — 7,67
1912 . . . 133,42 121,47 -  11,95
1913 . . . 1 2 0 ,1 0 124,73 -  3,43

1925 . . . 144,94 In land : 138,84 -  6 ,1 0
A usland: 130,94 14,00

Bei Grobblechen lagen die Verhältnisse noch 
ungünstiger als bei Trägern und Stabeisen. Es kam 
hier überhaupt nicht vor, daß der tatsächliche Erlös 
einmal über den Verrechnungspreis hinauskletterte, 
eine Erscheinung, die bei Stabeisen festgestcllt worden 
ist. Hier blieb der Erlös bedeutend unter dem Preis, 
eine Tatsache, die vielleicht darauf zurückzuführen 
sein dürfte, daß beim Grobblechgeschäft die Ueber- 
preise nicht so stark zu Buch schlagen wie etwa bei 
den anderen Erzeugnissen.

Werk B, das die Grobblecherlöse auf Fracht
grundlage Oberhausen zurückgeführt hat, wie sie in 
der Abb. 7 niedergelegt sind, hat folgendes Verhältnis 
von Preis zu Erlös berechnet. Es ergab sich
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Abbildung 7. N achkriegsverhältnis von Verkaufspreis zu W erkserlös für Grobbleche. (W erk B.)
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ein P reis auf der Erlös auf der U nter-
durchschn itt ^ c h tg r c n d la g e  ^ a ^ tg r u n d la g e  gchied

1909 .................  108,58 107,72 -  0,86
1910 .................  120,06 112,21 -  7,85
1911 .................  122,71 118,83 -  3,88
1912 .................  133,42 127,05 — 6,37
1913 .................  120,10 128,54 +  8,44
1924 . . . 'T T  142,25 129,32 -  12,93
1925 .................  144,94 131,66 -  13,28
1926 .................  148,99 121,04 -  27,95

Auch hier ist für die Vorkriegszeit Abb. 7 voll
mit Abb. 6 vergleichbar. Es betrug der Unterschied 
von Preis zu Erlös

1909 1910 1911 -1912 1913
1. beim W erk A . . . .  — 1,29 -— 8,08 — 7,67 — 11,95 — 3,43
2. beim Werk B . . . . — 0,86 — 7,85 — 3,88 —  6,37 -f 8,44

Die Unterschiede erreichten im Jahre 1913 nahezu 
12 JH zugunsten des Werkes B. Das dürfte wohl 
auch damit Zusammenhängen, daß hier wertvollere 
Sorten zur Ablieferung gekommen sind als in den 
früheren Jahren. Wichtig ist jedenfalls, daß, vom 
Jahre 1913 abgesehen, auch die auf der F ra c h t
g rund lage  O berhausen  b e rech n e ten  E rlöse 
den auf der F ra c h tg ru n d la g e  E ssen f e s t
g ese tz ten  V erkau fsp re isen  bei w eitem  n ich t 
en tsp rach en , obwohl zwischen Oberhausen und 
Essen nur 17 km Entfernung besteht.

Für die Nachkriegszeit sind in Abb. 7 die Durch
schnittserlöse für alle Geschäfte, gleichgültig ob

Inlands- oder Auslandsgeschäft, in einem Durch
schnitt berechnet. In den Jahren seit 1924 ist der 
Oberhausener Erlös zwischen 13 und nahezu 28 JI 
hinter den Syndikatspreisen Frachtgrundlage Essen 
zurückgeblieben. Zweifellos sind auch im Grob
blechgeschäft schwere Verluste zu beklagen.

Nach alledem ergibt sich, daß zwischen Werks
erlös und Verkaufspreis ein keineswegs gleichbleiben
des Verhältnis, sondern ein sprunghaftes Mißverhält
nis besteht, das bisher zuungunsten der Lieferwerke 
ausgeschlagen hat. Das Risiko war in der Nachkriegs
zeit erheblich höher als in der Vorkriegszeit. Selbst 
wenn die Rationalisierung im letzten Jahre erfreu
liche Fortschritte gemacht haben sollte, so läßt sich 
doch keineswegs annehmen, daß sie die großen Ver
luste der letzten Jahre ausgeglichen hat. Die Krise 
mit der Erlössenkung hat zweifellos mehr Nachteil 
verursacht, als die Rationalisierungsmaßnahmen Vor
teil gebracht haben. Auch die Internationale Roh
stahlgemeinschaft hat dem Auslandsabsatz in Stab
eisen, Trägern und Grobblechen noch keinen rechten 
Segen gebracht. Der Erlös hat sich im Durchschnitt 
zu Anfang 1927 bei Stabeisen bis auf etwa 15 JI und 
bei Grobblechen bis auf etwa 18 JI dem Preis ge
nähert. Das Verhältnis von Preis zu Erlös ist jedoch 
noch lange nicht gesund.

Umschau.
Beseitigung des Rohganges bei Hochöfen.

Das Auftreten von Rohgängen und ihre Beseitigung 
ist bereits früher von E. J a g s c h 1) eingehend behandelt 
■worden, doch sind meines Wissens bisher außer dem 
Sauerstoffsohmelzverfahren keine anderen H ilfsm ittel 
erfolgreich verwendet worden.

Die senkrecht drehbare Düsenanordnung (Abb. 1) 
dürfte geeignet sein, Rohgangserscheinungen sowie das 
Einfrieren des Ofens zu verhüten bzw. zu beseitigen. Sobald

A bbildung 1. Beseitigung von Bohgängen.

die ersten Anzeichen des beginnenden Rohganges be
m erkbar werden, gibt man den Düsen eine abw ärts ge
neigte Blasrichtung. W enn das erkaltete Eisen auf dem 
Bodenstein noch nich t allzu hoch steht, genügt es, daß 
die dem Abstich gegenüberliegenden beiden Blasformen 
eine derartige Neigung erhalten, daß die verlängerte, 
nach abw ärts gerichtete Düsenachse nach der Abstich
öffnung hinweist. Dann behält das Eisen dauernd die 
Abflußmöglichkeit durch das Stichloch.

H at sich jedoch durch verspätete Abwärtsneigung 
der Blasformen das erkaltete  Eisen auf dem Bodenstein

l ) St. u. E. 23 (1903) S. 818/23.

so hoch aufgesetzt, daß es n ich t m ehr zur Abstichöffnung 
heraus kann, so werden zunächst die beiden dem Schlak- 
kenstich gegenüberliegenden Blasformen in eine ent
sprechende abw ärts geneigte Lage gebracht, um durch 
diese die Abflußmöglichkeit der Schlacke und des Eisens 
zu sichern. M it ein tretender Besserung des Eisens und 
des Ofenganges werden die Blasformen allmählich wieder 
in die wagerechte R ichtung gebracht. Auch das bei 
Rohgängen vielfach auftretende Oberfeuer würde bei der 
abw ärts geneigten B lasrichtung n ich t eintreten, oder 
aber gegebenenfalls bald nachlassen.

Durch rechtzeitiges Eingreifen verm ittels der abwärts 
geneigten B lasrichtung der Düsenformen dürften schwere 
Rohgänge und totale Versetzung des Ofengestells über
haup t n ich t V o r k o m m e n .

H. T h  a u ,  Hindenburg.

Neuerungen an mechanischen Kühlbetten.
Die neueren Bestrebungen, in  Feineisenwalzwerken 

mehrere Adern von m ehrfacher K ühlbettlänge gleich
zeitig zu walzen und  so gete ilt auf das K ühlbett zu 
bringen, daß keine Unterlängen entstehen, haben vor 
allen Dingen neue Anforderungen an die hinter der 
Straße stehende umlaufende Schere und den Auflaufroll- 
gang des K ühlbettes gestellt. Die Schere muß in der Lage 
sein, jede Ader für sich unabhängig zu teilen und den 
Schnitt se lbsttä tig  auszuführen, wenn eine gewünschte 
Länge die Schere passiert h a t. Im  Auflaufrollgang muß 
jede W alzadcr eine eigene Laufbahn erhalten, von der 
sie durch besondere Aushebevorrichtung den Quer
transportrechen zugeführt wird.

N achstehend soll eine neue B auart eines solchen 
Rollganges m it Aushebevorrichtung beschrieben werden. 
Abb. 1 zeigt eine Ausführung fü r drei Adern. I  bis III 
sind die drei getrennten Laufbahnen. In  jeder Bahn läuft 
der Stab aus der Schere kom mend links auf die Rollen, 
die so eingerichtet sind, daß derselbe das Bestreben hat, 
sich nach rechts an  die Seitenwand anzuschmiegen. 
Nach erfolgtem Scherenschnitt werden die Aushebe- 
schicber zwangläufig b e tä tig t und heben den Stab so 
hoch, daß er über die dachförm igen Rutschen zur E nt
nahmemulde läuft. Um besonders dem feineren Material 
eine gute Auflage zu geben, sind die Schieber so lang wie

He/ßwind/eitung-
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möglich gehalten, so daß der Stab, abgesehen von den 
kleinen U nterbrechungen an  den Rollen, auf der ganzen 
Länge aufliegt. Die Rollen erhalten  eine schräge Lage, 
um die Schieberhübe möglichst gleichmäßig und  klein zu

die senkrechte W and in zwei Auslaufrinnen derart u n te r
te ilt, daß eine schmale und eine breite Rinne en tsteh t. 
Der breiten Rinne sollen die größeren Querschnitte zu
geführt werden, die nu r in einer Ader gewalzt werden. 
Die einzelnen Stäbe fallen, jeder unabhängig fü r sich, in 
die Entnahm em ulde, wo sie je nach ih rer Stärke, e n t
weder einzeln, zu zweien, zu dreien oder zu vieren von den 
Rechen ausgehoben und quer über das K üh lbe tt befördert 
werden. Eine sinnreiche Vorrichtung bewirkt, daß kein 
Stab in  die hochgehenden Rechen fallen kann. E. K ä s t e l .

halten. W ährend die Schie
ber sich h eben ,läu ftdernach- 
folgende Stab linksseitig an 
denselben entlang, bis sie wie- 
derihreTiefstlage erreicht h a 
ben, wo ih r Bewegung selbst- 
tä t  gausgeschaltet w ird; der 
Stab läuft alsdann w ieder

A bbildung 1. 
K ü h lb e tt m it Aushebe- 
vo rrich tu n g  fü r  drei 

W alzadern.

A bbildung 3. Rollgang eines gew öhnlichen R echenkuhlbettes.

Fortschritte im ausländischen Walzwerksbetrieb1).
K a l tw a lz w e r k e  f ü r  h o h e  G e s c h w in d ig k e i t .

Bisher waren die Geschwindigkeiten beim Kaltwalzen 
von M etallen und  Eisen in England im Vergleich zu den 
Geschwindigkeiten beim W armwalzen rech t niedrig; so 
walzt m an je tz t noch Messing m it einer Geschwindigkeit 
von rd. 15 m /m in, S tahlbänder m it rd. 21 bis 24 m /m in 
aus; jedoch sind im Laufe der Jah re  diese Geschwindig
keiten  auf 24 bis 27 m /m in beim Kaltw alzen von Messing

und auf 30 m /m in beim W alzen von Stahlbändern ge
steigert worden.

In  den Vereinigten S taaten2) dagegen w endet man 
Geschwindigkeiten von 60 m /m in, sogar von 76 m /m in 

an, doch konnte m an sich in  England nicht m it solch hohen 
Geschwindigkeiten befreunden, und dort, wo bei einigen 
Neuanlagen m it Geschwindigkeiten von 45 bis 60 m /m in 
gearbeitet wurde, ist m an nach einigen Versuchen wieder 
zu verm inderten Geschwindigkeiten von 27 bis 30 m /m in 
zurückgekehrt.

Diese Vorliebe fü r niedrige Geschwindigkeiten h a t 
m an dam it begründet, daß 1. das bei hoher Geschwindig
ke it gewalzte Metall schlechter in  den Abmessungen und 
im  Aussehen ausfiele, 2. die gesteigerte Geschwindigkeit 
eine schwächere Abnahme, also m ehr Stiche verlange,
3. das Metall bei hohen Geschwindigkeiten einen größeren 
W iderstand gegen Eorm veränderung böte und  deshalb 
m ehr K raft erfordere, 4. es schwierig sei, das M etallband 
bei höheren Geschwindigkeiten als 30 m /m in zu h and
haben, besonders beim Aufwickeln.

Diese Gründe sind aber n ich t stichhaltig .
1. M it einem W alzwerk, das so s ta rk  gebaut ist, daß 

E rschütterungen ganz verm ieden werden, kann das Metall 
bei 60 m /m in ebenso genau und sauber gewalzt werden 
wie bei 15 bis 30 m /m in. F ü r äußerst dünne B änder von 
etw a 0,25 mm Dicke und darun ter mag es em pfehlensw ert 
sein, eine mäßige Geschwindigkeit anzuwenden. Die 
Genauigkeit in  den Maßen der B änder lieg t jedoch 
n ich t am  W alzwerk an  und  fü r sich, sondern an  ändern 
Gründen, die sich aber beheben lassen.

2. W enn das W alzwerk sta rk  genug is t und genügend 
K raft zum A ntrieb vorhanden ist, kann m an die gleiche 
Stichzahl wie beim langsam  laufenden W alzwerk an 
wenden.

3. Durch Versuche wurde festgestellt, daß  die fü r 
den W alzvorgang verbrauchte K ra ft im gleichen Ver

D Vgl. St. u. E . 47 (1927) S. 761.
2) Eng. 140 (1925) S. 688/91.

Abbildung 2. M organ-K ühlbett m it A ushebevorrichtung 
fü r  v ie r  W alzadern.

nach rechts bis an die Seitenwand. Die Schieberbetätigung 
ist in einfachster Weise von der Längswelle des Roll- 
ganges abgeleitet, indem  in  deren Verlängerung für jede 
Laufrinne eine Schnecke auf ein  Schneckenrad arbeite t, 
auf deren Welle m ittels einer M om entkupplung eine 
Kurbel oder Kurvenscheibe b e tä tig t wird. Die gleich 
langen Stäbe fallen auf diese Weise ohne weiteres bündig 
in die Entnahm em ulde der Rechen. E ine besondere Vor
richtung besorgt aber auch, daß  die le tz ten  Stabenden, 
die nach dem Verlassen der Schere die größere Ge
schwindigkeit des Auflaufrollganges annehm en, ebenfalls 
am Ende des Rollganges bzw. der Entnahm em ulde m it 
den übrigen bündig zu liegen kommen. Sowohl die Aus
führungsform des Rollganges als auch die Schieber
bewegung von der Rollgangswelle aus sind K onstruk
tionen des Krupp-Grusonwerks. Sie sind ohne weiteres 
auch anwendbar, um  K üh lbe tten  ä lte re r B auart fü r den 
Auslauf m ehrerer W alzadern einzurichten.

Abb. 2 zeigt einen neuen Rollgang fü r vieradrigen 
Auslauf an ein bestehendes M organ-K ühlbett, während 
Abb. 3 einen Rollgang eines gewöhnlichen R echenkühl
bettes darstellt, der für zwei Adern eingerichtet ist, un ter 
Beibehaltung des gesam ten vorhandenen Rollganges, 
so daß nur der a lte  P la ttenbelag  in Fortfa ll kom m t und 
an dessen Stelle die Auflaufrinnen m it den Seitenwänden 
und Schiebern gesetzt werden. Dieser Rollgang is t durch

X IX .. 101
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hältnis zur Geschwindigkeit im Bereich von 15 bis 
60 m /min steht.

4. Dieser Grund h a t einige Berechtigung, wenn die 
Bänder von Hand gewickelt werden, er fä llt aber weg, 
sobald selbsttätige W ickler verwendet werden.

E in vor kurzem aufgestelltes neuzeitliches Messing- 
walzwerk ha t Walzen von 300 mm (J), 350 mm Ballen
länge und eine W alzgeschwindigkeit von 60 Um dr./m in, 
d. h. rd. 58,5 m/min. Ein 80-PS-Motor m it 600 Um dr./m in 
treib t das Walzwerk durch ein Vorgelege an. Dieses 
dient zum Auswalzen von Messingstreifen von 160 X
1.5 mm auf 0,8 mm in zwei Stichen, und zwar von 1,5 auf
1.05 mm und dann auf 0,8 mm, im ersten Stich nach dem 
Glühen also m it einer Abnahme von 30 %  und im zweiten 
Stich von 23,8 % , aber es sind noch stärkere Abnahmen 
selbst bei breiteren Bändern zu erreichen. Die Walzen 
sind aus geschmiedetem Chrom stahl (Shorehärte 95 bis 
100), sind geschliffen und in der M itte leicht gewölbt.

Die Rahmen sind recht kräftig  und haben Lager 
aus besonderer Phosphorbronze, die m it Metall aus
gegossen und m it Höhlungen zur W asserkühlung ver
sehen sind, wodurch auch das Messingband selbst m it
gekühlt wird. Die Lager werden durch Drucköl geschmiert, 
das von einer Pumpe geliefert 
wird. Die Oberwalze wird durch 
die übliche Anstellvorrichtung 
geregelt. Das W alzwerk ist m it 
einer selbsttätigen Wickel Vorrich
tung versehen, wobei das Band 
gut geführt wird.

Mit einem solchen Walzwerk ist 
es möglich, einen 22,7-kg-Bund aus 
einem Streifen von 159 mm Breite,
1,52 mm Dicke auf 1,02 mm Dicke 
in einem Stich bei einer Geschwin
digkeit von 54,86 m /m in in etwa 
18 sek zu walzen, wobei die Länge 
des fertigen Bandes 16,46 m ist, 
d. h. die stündliche Leistung dieses 
Walzwerkes beträg t demnach hei 
einem W irkungsgrad von 50 % rd.
2270 kg, während ein langsam 
laufendes Walzwerk un ter den glei
chen Bedingungen etwa 750 kg/st 
erreicht.

Nim mt m an als Bedienungs
m annschaft beim schnell laufenden 
Walzwerk drei Mann, beim langsam 
laufenden zwei Mann an, so kann 
man beim ersteren 750 kg /st und 
Mann, beim letzteren 375 kg/st 
und Mann erreichen. Fü r nähere 
Angaben über Walzleistung sei auf 
die Originalarbeit verwiesen.

$ipl.*3;ng. H. Fey.

Rekristallisationstemperaturen von 
kaltgewalztem Elektrolyteisen und 

Siemens-Martin-Flußstahl.
In  einer früheren Veröffent

lichung1) ist über die Aenderung 
der Festigkeitseigenschaften von 
Bändern aus E lektrolyteisen und 
Siemens-M artin-Stahl in Tief zieh
güte durch Kaltwalzen berichtet wor
den. Mit den gleichen Proben stellte 
J .  R. F r e e m a n 2) Glühversuche 
bei 100 bis 700° an. Die Proben 
wurden jeweils % s t geglüht, und

1) J . R. F r e e m a n  und R. D. 
F r a n c e :  Vergleichende K altw alz
versuche an Eisenbändern. Technol. 
Papers Bur. Standards Nr. 288 
(1925); vgl. St. u. E. 46 (1926) S.641.

2) Trans. Am. Soc. Steel T reat. 
10 (1926) S. 67/86.

zwar bis 200° in einem  Oelbade, oberhalb 200° in 
einem Salzbade. Die Abkühlung erfolgte an der 
Luft. Die Ergebnisse der Zerreißversuche, die sämtlich 
m it Längsproben vorgenommen wurden, sind in Abb. 1 
und 2 in Abhängigkeit von der G lühtem peratur schau
bildlich dargestellt. Die Siemens-M artin-Stahlproben 
zeigen einen allm ählichen Rückgang der Festigkeit m it 
steigender G lühtem peratur bis 500°, und zwar ist der Ab
fall der Zugfestigkeit um so kleiner,je geringer die vor
aufgegangene Verformung gewesen ist. Zwischen 500 
und 600° t r i t t  ein rasches Nachlassen der Zugfestigkeit 
ein. Bei 600° nähern sich alle Proben demselben Wert. 
Im m erhin ist aber zu beobachten, daß die Proben mit 
stä rkster Querschnittsabnahm e nach dem Glühen die 
niedrigsten Festigkeitsw erte aufweisen. Bei 700° ist die 
Zugfestigkeit fü r alle Proben annähernd gleich. Der 
W alzgrad vor dem Glühen h a t bei dieser Temperatur 
keinen erkennbaren Einfluß m ehr auf die Höhe der 
Zugfestigkeit.

Das E lektrolyteisen (Abh. 2) läß t einen deutlichen 
Abfall der Zugfestigkeit zwischen 400 und 500°, also un
gefähr 100° niedriger als die Siemens-M artin-Stahlproben 
erkennen. Die Festigkeitsschaulinien für Elektrolyteisen

700 ¿0O jo #  w o  cno
ff/à'/ffe/n/oeraft/f //?

nfluß  des Q 
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Abbildung 2. E in fluß  des G lühens au f d ie Zugfestigkeit kaltgew alzten E lektrolyteisens.

zeigen deutlich den Einfluß des W alzgrades auf die 
Festigkeitseigenschaften nach dem  Glühen. Bei der 
Glüh tem peratur von 500° ist die Zugfestigkeit um  so 
niedriger, je höher die voraufgegangene K altverform ung 
gewesen ist. Nach dem Glühen bei 700° besitzen alle 
Proben unabhängig von dem  W alzgrad annähernd die
selbe Zugfestigkeit. Den um gekehrten Verlauf nehmen 
die Dehnungsschaulinien.

Die Gefügeuntersuchung des kaltgew alzten Siemens- 
Martin-Stahles läß t bis zu G lühtem peraturen  von 500° 
keine Aenderung des gestreckten Kornes erkennen, auch 
nicht bei den Proben m it einem  W alzgrad von 90 %. 
Bei 600° zeigen alle Proben eine ausgesprochene R ekrista l
lisation. Das K orn ist nach allen R ichtungen gleichmäßig 
ausgebildet. In  der Korngröße sind je nach dem  Grade 
der Kaltverform ung deutliche Unterschiede vorhanden. 
Mit steigender Querschnittsverm inderung nim m t die 
Korngröße ab. Da das K orn des Ausgangsstoffes sehr 
grob war, so läß t sich die m it steigender K altverform ung 
nach dem Glühen e in tretende Kornverfeinerung beson
ders gut verfolgen. Bei E lektrolyteisen t r i t t  eine deutliche, 
wenn auch unvollkommene R ekristallisation  zwischen 
450 und 500° ein. A . Pomp.

Beiträge zur Eisenhüttenchemie.
(Oktober bis Dezember 1926.)

1. A llg e m e in e s .
Eine A rbeit von K  B ö t tg e r  

und W. B ö t tg e r 1) befaßt sich m it 
der Frage der B r a u c h b a r k e i t  d e s  
K a l iu m b ic h r 'o m a ts  z u r  E i n s t e l 
lu n g  v o n  T h io s u l f a t lö s u n g e n .  
Trotz m ehrfacher B earbeitung dieses 
Gegenstandes, die sich hauptsächlich 
auf den Ueberw ert des Kaliumbichro- 
m ats erstreckt, stehen sich betreffs 
Erklärung dieser Erscheinung noch 
heute zwei verschiedene Ansichten 
gegenüber. Den Anlaß zur erneuten 
B earbeitung gab eine Beobachtung, 
die bei der jodom etrischcn Bestim 
m ung von reinem  Bleiarsenat und von 
Eisensalzen gem acht wurde. Es wurde 
nämlich festgestellt, daß  bei diesen 
Bestim m ungen, die beide in  ziem 
lich hoher Säurekonzentration aus
zuführen sind, und bei denen das 
Reaktionsgemisch vor der T itra tion  
längere Zeit stehen bleiben soll, ein 
erheblicher Einfluß der Nebenreaktion 
zwischen Luftsauerstoff, Jod-Ion  und 
Säure e in tra t. Durch eine bei der 
eingehenden U ntersuchung der Neben
reaktion  erprobte Versuchsanordnung, 
die gesta tte te , die L uft in sehr w eit
gehendem Maße auszuschließen, konnte 
dieser Fehler praktisch vollkommen 
ausgeschaltet werden. Aus den von K. 
und  W. B öttger angestellten Ver
suchen und dabei gem achten Beobach
tungen geht hervor, daß die U m 
setzung zwischen Bichrom at, Jod id , 
Säure und Thiosulfat über die vorüber
gehende Bildung von Jod u n te r Um 
ständen einen rech t verw ickelten Ver
lauf nehmen kann. Die entsprechenden 
Versuche m it anderen O xydationsm it
teln , m it Brom at, Jo d a t und Perm an
ganat, ergaben n ich t nur keine zu 
hohen, sondern um  24, 6  und 52 %  
zu niedrige W erte. Nachdem  der 
Umschlag in  Farblos durch Aus
titrie ren  m it T hiosulfat erreicht war, 
konnte bei genannten drei O xydations
m itte ln  der Umschlag in  Blau durch 
einen Tropfen Jodlösung wieder d e u t
lich hervorgerufen werden; ein nach
träglicher Jodverbrauch wie beim 

Bichrom at wurde som it in diesen Fällen nicht festgestellt. 
D er Grund fü r das A uftreten  der Abweichungen bei 
diesen O xydationsm itteln  is t offenbar der, daß bereits 
bei der W echselwirkung dieser Stoffe in  alkalischer Lö
sung eine teilweise R eduktion  der O xydationsm ittel 
s ta ttf in d e t u n te r Oxydation des Thiosulfats zu anderen 
P rodukten  als T etra th ionat. Beim Perm anganat wie auch 
beim B ichrom at d eu te t schon die Farbänderung nach 
Zugabe der Lauge darauf hin. Außerdem  konnte nach 
beendeter T itra tion  in den R eaktionsgem ischen Sulfat 
nachgewiesen werden, und  w eiter t r a t  nach ungefähr 
2 0  s t  eine deutliche Schwefelabscheidung in den Lösungen 
auf. D aß un ter diesen U m ständen bei darauffolgendem  
Ansäuern entsprechend weniger Jo d  e n ts teh t und d am it 
auch aus diesem Grunde weniger T hiosulfat v erb rauch t 
wird, is t ohne weiteres einleuchtend.

Das A uftreten  der zu hohen W erte beim  B ichrom at, 
um  3 bis 6  % , bei Anwendung von m ehr Säure um  etw a 
10 % , kann in verschiedener Weise gedeu tet werden. 
Z unächst ist auch in diesem Falle daran  zu denken, daß 
bei der darauffolgenden W echselwirkung von C hrom at

*) Z. anal. Chem. 69 (1926) S. 145/65.
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und Lauge auf Thiosulfat eine teilweise R eduktion des 
Chromats ein tritt, was durch die Verfärbung ins Grünliche 
angedeutet wird. Dabei dürfte auch ein anderes Produkt 
der Oxydation des Thiosulfats auftreten. Zu hohe W erte, 
d. h. zu hohen Thiosulfat verbrauch, könnte man nun 
entw eder auf die Mitwirkung von Luftsauerstoff zurück
führen oder darauf, daß die Reaktion auch nach dem 
Ansäuern einen solchen Verlauf nim m t, daß für eine 
gegebene Menge Jo d  eine größere Menge Thiosulfat 
verbraucht wird. Die Auffassung, daß der Luftsauer
stoff m itw irkt, wird durch in  saurer Lösung gemachte 
Feststellungen nahegelegt. Es wurde in einem Falle, 
in dem ein Ueberwert von ungefähr 40 %  gefunden wor
den war, die diesem Ueberwert entsprechende Menge 
L uft berechnet; dabei ergab sich eine Menge von rd. 
40 cm3, also eine Menge, die der in  der Flasche befind
lichen Luft entsprechen würde. Bei Annahme dieser 
Deutung müssen allerdings noch andere Vorgänge im 
Spiele sein, die zu einer Oxydation des Thiosulfats über 
das T etrath ionat hinaus führen, so daß schließlich, wenn 
nach Wegnahme des Jods m it Thiosulfat au stitrie rt wird, 
ein erheblich zu niedriger W ert e rhalten  wird.

Die Sonderstellung, die das Bichrom at im Vergleich 
m it den anderen O xydationsm itteln einnimmt, die darin  
besteht, daß beim Perm anganat, Brom at und Jo d a t 
zunächst gar kein zu hoher W ert e in tritt, und dann auch 
kein nachträglicher ziemlich träge erfolgender Verbrauch 
an Jo d  sta ttfindet, kann som it nicht als völlig geklärt 
angesehen werden. Die Ursache für die Abweichungen 
von einem eindeutigen Verlauf ist vielleicht in der geringen 
Geschwindigkeit der Umsetzung zwischen Bichrom at 
+  W asserstoffion und Jod id  zu suchen, wodurch die 
Mitwirkung des Luftsauerstoffs oder der Ablauf von 
Nebenvorgängen, die zu einem M ehrverbrauch von 
Thiosulfat und beim R ücktitrieren  m it Jod  oder Bichro
m at zu einem M inderverbrauch führen, deutlicher in 
Erscheinung tre ten  kann. K. und W. Böttger halten  auf 
Grund ihrer Ausführungen die Schlußfolgerung nicht 
für zulässig, daß die beim T itrieren des ausgeschiedenen 
Jods nach 15 min langem W arten gefundenen W erte die 
richtigen sind. Das könnte wohl für bestim m te Arbeits
bedingungen, beim E inhalten  genauer Konzentrationen
u. a. m. zutreffen, für andere aber nicht. Der endgültige 
S tandpunkt der Bearbeiter kann daher dahin zusammen
gefaßt werden, daß das Bichrom at als U rtitersubstanz 
nicht das Vertrauen verdient, das ihm  von verschiedenen 
Seiten entgegengebracht wird.

2. A p p a r a te  u n d  E in r ic h tu n g e n .
Beim N a t r iu m p e r o x y d s c h m e lz e n  in  N ic k e l 

t ie g e ln  verhindert L. E. P i t z e r 1) den Angriff der Tiegel 
von der Schmelze und die Verunreinigung dieser selbst 
m it Nickel dadurch, daß er 20 g N atrium karbonat im 
Nickeltiegel (Fassungsraum 40 cm3) über einem Meker- 
brenner oder einem Gebläse schmilzt, dann von der 
Flamme nim m t und dem Tiegel eine quirlende Bewegung 
gibt, so daß das geschmolzene N atrium karbonat die 
Tiegelwandungen m it einem Ueberzug bedeckt. Dann 
läß t m an abkühlen, gibt die erforderlichen Mengen des 
Peroxyds und der Probe hinein und schmilzt, wobei m an 
zu beachten h a t, daß die N atrium karbonatschicht n icht 
auch schmilzt. Das Verfahren is t anwendbar auf Chrom
erze, Phosphoreisen, Eerrosilizium u. a. m.

Die bekannten selbsttätigen Vorrichtungen fü r die 
W asserbestimmung nach dem Destillationsverfahren 
m it spezifisch leichten Hilfsm itteln, wie Benzol, Toluol, 
Xylol, Petroleum  u. a. m., arbeiten  m it Rückfluß und 
un ter Benutzung eines Ueberlaufes, so daß das Destil
lationsm ittel sich ste ts in einem Kreislauf befindet, 
während das W asser in einem Meßrohr gesammelt wird. 
Diese Vorrichtungen setzen sich aus drei selbständigen 
Teilen zusamm en: Kochkolben, Rückflußkühler und 
Meßrohr. F ü r jede Bestimmung müssen diese zusammen
gesetzt werden. Bei dem in Abb. 1 wiedergegebenen 
s e l b s t t ä t i g e n W a s s e r b e s t i m m u n g s a p p a r a t  nach

*) Chemist A nalyst (1926) S. 13; nach Chem. Zen- 
tralbl. 97 (1926) Bd. I I ,  S. 1775.

R. K a t tw in k e l 1) ist die Meßein
richtung m it dem  K ühler zweck
m äßig vereinigt. H ierdurch wird ein 
stab ile r Aufbau erzielt. Die zu u n te r
suchende Probe w ird in dem  kurz- 
halsigen Rundkolben abgewogen, m it 
100 cm3 Destillationsflüssigkeit versetzt 
und auf dem  D rahtnetz  oder dem 
W asserbade nach Anschließen an  den 
K ühler erh itzt. Die gemischten Dämpfe 
gelangen durch Umgang in den K ühler, 
werden dort kondensiert, wobei das 
W asser von der D estillationsflüssigkeit 
abgestoßen wird. Das W asser fließ t 
in das m it H ahn versehene, in  1/ 10 cm3 
eingeteilte Meßrohr, während die De
stillationsflüssigkeit durch den Eingang 
in  den Koch kolben zurückgelangt. Der 
A pparat eignet sich sehr g u t für 
M assenuntersuchungen.

3. R o h e is e n ,  S t a h l ,  E r z e ,
S c h la c k e n ,  Z u s c h lä g e , f e u e r f e s t e  

S to f fe  u. a. m.
H. P in s l2) lieferte einen Beitrag 

zur S i l iz iu m b e s t im m u n g  im  
R o h e is e n  u n d  G uß . Die A rbeit 
wurde veranlaßt durch die vor 
einigen Jah ren  vom Chemikerausschuß 
des Vereins deutscher E isenhü tten 
leute3) veröffentlichte A rbeit über die Kieselsäurebe
stim m ung in  Erzen, Schlacken und feuerfesten Stoffen, 
woraus hervorging, daß die nach den üblichen Vorschriften 
abgedam pfte Kieselsäure beim Aufnehmen m it Salzsäure 
und W asser in  verhältnism äßig m erklichen Mengen in 
Lösung geht, und daß ein nochmaliges E indam pfen von 
F iltra t  und W aschwasser unbedingt notwendig ist. Da 
anzunehm en ist, daß ähnliche Verhältnisse auch bei 
Roh- und Gußeisen vorliegen, füh rte  Pinsl Versuchsreihen 
aus, die sich in der H auptsache auf das Salpeter-Schwefel
säure-Betriebsverfahren erstreckten , zum Teil sich aber 
auch m it den Verhältnissen bei dem  Salpetersäure- und 
Salzsäureverfahren befaßten. Im  Anschluß daran wurden 
Versuche unternom m en, um  festzustellen, ob sich das 
zeitraubende, nochmalige E indam pfen von F iltra t und 
W aschwasser n ich t um gehen läßt.

Die ausgeführten Versuche ergaben, daß bei der 
Siliziumbestimmung nach dem  Salpeter-Schwefelsäure- 
Verfahren ein weitgehendes A brauchen der Schwefelsäure 
eine erhebliche E rleichterung der F iltra tion  bewirkt. 
Nach dem  genannten Verfahren erh ä lt m an beim Arbeiten 
m it Schnellfiltern und gerippten  T richtern zwar eine 
völlig rückstandfreie oder nur spurenweise verunreinigte 
Kieselsäure, jedoch W erte, die bis zu 0,44 % , im Durch
schn itt um  0,26 % , zu niedrig liegen. F ü r genaueste Be
stim m ungen, wie Schiedsanalysen u. a. m., ist, ebenso 
wie bei der K ieselsäurebestim m ung in  E rzen und Auf
schlüssen, ein nochmaliges E indam pfen des F iltra ts und 
W aschwassers n ich t zu um gehen. Die Minderbefunde 
lassen sich fü r die laufenden Betriebsbestim m ungen unter 
Verzicht auf E indam pfen des F iltra ts  und Abrauchen 
der Kieselsäure auf ein M indestm aß verringern, wenn man 
nach dem Abdam pfen der Schwefelsäure m it etwa 
20 cm3 verdünnter Salzsäure aufnim m t, nochmals ab
dam pft, e tw a 45 min auf dem  Sandbade bei 130 bis 140° 
trocknet und durch g la tte  T richter und dichtere Filter
(W eißbandfilter) filtrie rt. Die bei dieser Arbeitsweise
von der Kieselsäure zurückgehaltenen Verunreinigungen 
bringen einen Teilausgleich fü r die in Lösung gebliebene 
Kieselsäure. Schließlich wird noch das Anbringen einer 
K orrek tu r von +  0,05 %  em pfohlen. Auch bei dem 
Salpetersäure- und  Salzsäureverfahren fü h rt ein ein
maliges E indam pfen keine q u an tita tive  Kieselsäure-

3) Chem.-Zg. 50 (1926) S. 927.
2) Chem.-Zg. 50 (1926) S. 924/5.
3) Ber. Chem.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 40 (1924); 

vgl. auch St. u. E. 44 (1924) S. 1477.
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ap p a ra t nach 

R . K attwinkel.
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absoheidung herbei. Bei letz te ren  Verfahren sollen die 
Verunreinigungen der Kieselsäure erheblich höher sein 
als bei dem  Salpeter-Schwefelsäure-Verfahren. Eine 
umfangreiche A rbeit über den gleichen Gegenstand, über 
die kritische U ntersuchung der Siliziumbestimm ung in 
Roheisen und  S tahl, die sich auf alle vorkom m enden 
Siliziumgehalte von 4 bis un terhalb  0,01 %  erstreck t, 
und deren Ergebnisse n ich t in allen P unk ten  m it den 
Pinslschen übereinstim m en, ist le tz th in  vom Chemiker
ausschuß des Vereins deutscher E isenhüttenleute  ab 
geschlossen worden und  w ird dem nächst in  dieser Zeit
schrift veröffentlicht werden.

Die e l e k t r o l y t i s c h e  N ic k e lb e s t im m u n g  b e i 
G e g e n w a r t v o n  E is e n  in  am m oniakalischer Lösung 
kann man bekanntlich dadurch vereinfachen, daß m an 
das gefällte Eisenoxyd in  der Lösung beläßt. Bei einer 
planmäßigen U ntersuchung dieses Trennungsverfahrens 
haben C. M a rie  und  J .  B e r t h e l o o t 1) festgestellt, 
daß hierbei zwei Fehlerquellen auftre ten . E inm al hä lt 
das gefällte E isenhydroxyd Nickel zurück, und zweitens 
wird das E isenhydroxyd an  der K athode reduziert, und  
Eisen schlägt sich m it dem  Nickel nieder. D er erstere 
Fehler kann durch Zugabe von M agnesiumsulfat bis auf 
ganz geringe W erte heruntergedrückt, der zweite durch 
Arbeiten m it einem  Diaphragm a, einem Beutel aus 
Filterpapier, behoben werden, wodurch m an die Be
rührung des E isenhydroxyds m it der K athode und  dam it 
eine R eduktion verhindert.

P. F l u c h 2) berich te t über ein n e u e s  V e r f a h r e n  
der a z id im e t r i s c h e n  N ic k e lb e s t im m u n g  ü b e r  
das N ic k e ld i z y a n d ia m id in s a l z .  Das V erfahren 
beruht auf der außerordentlich leichten  Löslichkeit 
dieses Salzes in  verdünnten  Säuren. Auch is t das Nickel 
in dieser Form  gleich von den m eisten M etallen wie Blei, 
Wismut, Kadm ium , Arsen, Antim on, Zinn, Molybdän, 
Wolfram, Eisen, Alum inium , Chrom, Uran, Mangan, 
Kobalt, Zink, ausgenomm en fa s t n u r das Kupfer, tren n 
bar und so der m aßanalytischen Bestim m ung aussichts
reich zugänglich. Die von Fluch angestellten  Versuche 
zeigen, daß die Messung des N iekeldizyandiam idin- 
Niederschlages m it Salzsäure nach den allgemeinen 
Grundsätzen der M aßanalyse günstiger is t als die des 
Nickeldimethylglyoxim-Niederschlages, da  der Säure
verbrauch infolge M itm eßbarkeit der Base genau das 
Doppelte be träg t und daher der Vcrsuchsfehler kleiner 
ist. Bei der T itra tio n  gelangt zweckmäßig M ethylrot 
als Indikator zur Anwendung. Bei dieser Messung is t 
1 Teil Nickel äquivalent genau 4 Teilen Salzsäure. 
An Münzmetall, C hrom nickelstahl und  nickelhaltigem  
Magnetkies m it gew ichtsanalytischen V erfahren an- 
gestellte Vergleichs versuche lassen die G enauigkeit und 
Brauchbarkeit vorliegenden V erfahrens erkennen.

Die m a ß a n a ly t i s c h e  B e s t im m u n g  d e s  C h ro m s 
kann zur Zeit n u r in  der Weise vorgenommen werden, 
daß man dieses durch O xydationsm ittel in Chromsäure 
überführt. Wrill m an dann die gebildete Chromsäure 
etwa m it Ferrosulfat oder das von ih r aus Jodkalium  
in Freiheit gesetzte Jo d  m it Thiosulfat titrie ren , so m uß 
man zuvor das überschüssig angew andte O xydations
mittel entfernen. Dies is t einm al um ständlich  und 
weiter m ehr oder weniger unsicher, weil m an kein E r
kennungszeichen dafür h a t, daß oder w ann dieser Ueber- 
schuß beseitigt ist. Es m uß dies empirisch ausprobiert 
werden. Der N otw endigkeit, den Ueberschuß des anzu
wendenden O xydationsm ittels zu zerstören, ist m an e n t
hoben, wenn es praktisch unlöslich ist. Diese Bedingung 
erfüllt nach M itteilungen von E. M ü lle r  und  W. M esse3) 
das Bleisuperoxyd. Die O xydation erfo lg t sowohl in saurer 
als auch in alkalischer Lösung. K ocht m an eine schwefel
saure Lösung von Chrom isulfat m it überschüssigem  
BHsuperoxyd und  filtr ie rt von letz terem  ab, so bleibt 
selbst nach gutem  Auswaschen Chrom im  Bleisuperoxyd- 
B leisulfat-Rückstand, das sich schwer durch erneutes 
Kochen m it Schwefelsäure in  Lösung bringen läß t. D a

gegen erre icht m an eine vollständige U eberführung des 
Chroms zu Chrom at in Lösung durch K ochen m it B lei
superoxyd in alkalischer Lösung, wenn die A lka lität h in 
reichend groß ist. Planm äßige Versuche ergaben, daß 
die m it B leisuperoxyd zu behandelnde Chromlösung 
m indestens 2-n-Natronlauge sein muß. In  diesem Falle 
genügt ein kurzes Kochen, um  alles Chrom in Chromsäure 
zu verwandeln und das abfiltrie rte  und ausgewaschene 
Bleisuperoxyd chromfrei zu erhalten . W ird weniger 
konzentriertes Alkali genommen, so g ib t das ausge
waschene Bleisuperoxyd beim erneuten  Kochen m it Lauge 
Chromsäure an diese ab. Da die Oxydation durch Blei
superoxyd in alkäi scher Lösung erfolgt, s tö rt die Gegen
w art von Chloriden nicht. Das Bleisuperoxyd m uß n a tü r
lich chemisch rein sein.

Zur B e s t im m u n g  v o n  C h ro m  in  R o h e is e n  löst
H. J . M i l le r 1) 2 g der Probe in 50 cm3 Salpetersäure 
vom spezifischen Gewicht 1,13 un ter Erwärm en, filtriert, 
wäscht m it heißem  W asser nach, verbrennt das F ilte r 
im Platin tiegel und schm ilzt den  R ückstand m it etwa 
3 g N atrium karbonat und einigen K rista llen  Salpeter. 
Die Schmelze laug t m an m it verdünnter Salpetersäure 
un ter Erw ärm en aus, filtrie rt und vereinigt dieses zweite 
F iltra t  m it dem ersten. Man engt auf 50 cm 3 ein, g ib t 
nach Abkühlen auf 80° 2 bis 3 g N atrium bism utat in 
kleinen B eträgen zu und kocht, bis säm tliches Perm an
ganat zu M angansuperoxyd reduziert ist, was nach etw a 
10 min der Fall ist. Man g ib t dann 50 cm3 2prozentige 
Salpetersäure zu, f iltr ie rt nach wenigen M inuten durch 
Asbest, w äscht m it 2prozentiger Salpetersäure nach, 
v erdünnt auf 400 cm3, g ib t 10 cm 3 Schwefelsäure (1 :1 )  
zu, läß t abkühlen und  tit r ie r t  in bekannter Weise m it 
P erm anganat nach Zugabe von Ferrosulfat. Gegenüber 
dem Am m onium persulfatverfahren, das lediglich ein 
Lösen in  Schwefelsäure ohne Aufschluß und E inengen 
vorsieht, b ie te t das Millersche Verfahren nur Nachteile.

Als sehr em pfindlich g ilt der N a c h w e is  k le in e r  
M e n g e n  v o n  V a n a d in  m it  W a s s e r s to f f s u p e r 
o x y d ,  wobei m an die bis zur V anadinsäure oxydierte 
Probe m it einigen Tropfen Schwefelsäure ansäuert und  
dann m it etwas W asserstoffsuperoxyd versetzt. Bei 
Anwesenheit von Vanadinsäure oder seinen Salzen e n t
s te h t u n te r diesen U m ständen eine ro tbraune bis b lu t
ro te Färbung, die sich von A ether n ich t aufnehm en läßt. 
Bei der Ausführung dieser Vanadinprobe m uß m an jedoch 
m it dem  Zusatz von W asserstoffsuperoxyd vorsichtig 
sein, weil durch einen Ueberschuß dieser Verbindung 
w ieder E ntfärbung  hervorgerufen wird. Die Em pfind
lichkeit des Vanadinnachweises m ittels W asserstoff
superoxyds schätz t m an auf 1 : 84 000, da  noch in 
dieser Verdünnung eine gelinde R otfärbung erkenn
b ar sein soll.

Die kennzeichnende B raunrotfärbung der V anadin
säure auf Zusatz von Schwefelsäure und  W asserstoff
superoxyd h a t m an bisher auf die B ildung d er b raunro t 
gefärbten, bis je tz t n ich t iso lierten  „Pervanadinsäure 
HVO4“ oder der „U ebervanadinsäure“ gleicher Zusam
m ensetzung zurückgeführt. U nerklärlich aber w ar die 
entfärbende W irkung des überschüssigen W asserstoff
superoxyds. Von J .  M e y e r  und A. P a w l e t t a 2) an- 
gestellte Versuche zeigten, daß h ier ganz besondere Ver
hältnisse vorliegen, die der Aufklärung bedurften. 
V ersetzt m an eine wässerige Lösung von V anadinpent- 
oxyd, das m itte ls W asserstoffsuperoxyds in Lösung ge
b rach t war, m it etw as verdünn ter Schwefelsäure und 
einigen Tropfen W asserstoffsuperoxyd, so t r i t t  die be 
kannte  R otbraunfärbung auf. F ü g t m an zu dieser Lösung 
einige K ubikzentim eter W asserstoffperoxydlösung oder 
besser Perhydrol, so verschw indet die R otbraunfärbung 
und  m acht einer Gelbfärbung P latz . Indessen is t dieses 
Gelb ein deutlich anderes und  helleres Gelb als das sa tte  
Gelb der wässerigen Vanadinpentoxydlösung, von der aus
gegangen worden war. Beim Verdünnen dieser hellgelben 
Lösung m it W asser b leib t die Farbe, abgesehen von der

]) Comptes rendus 183 (1926) S. 793/5.
2) Z. anal. Chem. 69 (1926) S. 232/43.
3) Z. anal. Chem. 69 (1926) S. 165/7.

!) Chem ist A nalyst (1926) S. 4; nach Chem. Zen- 
tralb l. 97 (1926) Bd. I I ,  S. 1671.

2) Z. anal. Chem. 69 (1926) S. 15/20.
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verringerten In ten sitä t, dieselbe. F üg t man jedoch 
einige Tropfen oder einige Kubikzentim eter konzentrierte 
Schwefelsäure hinzu, so t r i t t  die kennzeichnende R ot
braunfärbung der sogenannten „Pervanadinsäure“ wieder 
auf, ein Zeichen, daß diese Verbindung durch das über
schüssige W asserstoffsuperoxyd nicht reduziert worden 
ist. Durch weiteren Zusatz von W asserstoffsuperoxyd 
kann dann wieder Entfärbung, durch erneutes H inzu
fügen von konzentrierter Schwefelsäure wiederum R ot
braunfärbung bewirkt werden. Es liegt also ein eigen
tüm licher W ettbewerb zwischen dem W asserstoffsuper
oxyd und der Säure um das fünfwertige Vanadin vor, 
der die Farbe der Lösung zwischen ro tbraun  und gelb 
hin- und herschwanken läßt.

Zur Erzielung der stärksten  R otbraunfärbung ist 
nach den Ergebnissen der Verfasser bei gleichbleibendem 
Flüssigkeitsvolumen und gleichbleibender V anadin
säuremenge stets ein erheblicher Schwefelsäureüberschuß 
notwendig, der um so größer zu bemessen ist, je m ehr 
W asserstoffperoxyd vorhanden ist. Daraus ergibt sich 
die Vorschrift, m it möglichst wenig W asserstoffperoxyd 
zu arbeiten, wenn irgend möglich nicht über das Verhältnis 
V : H 2 Oa =  1 :1  hinauszugehen, und einen großen Ueber
schuß an Schwefelsäure anzuwenden. Meyer und Paw- 
le tta  schlagen daher vor, die zu prüfende, durch oxy
dierendes Schmelzen u. a. m. hergestellte Vanadinsäure
probe in 15- bis 20prozentiger Schwefelsäure zu lösen 
und nach einigen Minuten W artezeit m it einem Tropfen 
gewöhnlicher 3prozentiger W asserstoffperoxydlösung zu 
versetzen. Gegebenenfalls gibt man noch einige Tropfen 
der W asserstoffperoxydlösung nach. Stärkere, vor allem 
konzentrierte Schwefelsäure anzuwenden, is t unzweck
mäßig, da eine Lösung von Vanadinsäure in hochpro
zentiger Schwefelsäure durch W asserstoffperoxyd m erk
würdigerweise unter Blaufärbung und Sauerstoffent
wicklung zu Vanadylsulfat reduziert wird. Ein Ueberschuß 
von W asserstoffperoxyd wiederum läß t die R otbraun
färbung auch in verdünnter Schwefelsäure infolge der 
Bildung der hellgelben Orthoperoxovanadinsäure ver
blassen. A rbeitet m an in dieser Weise, so kann m an 
die Em pfindlichkeit der Vanadinsäure - W asserstoff
peroxyd-Reaktion weit über das bisher angegebene Maß 
1 :8 4  000 steigern; m an kann un ter diesen V erhält
nissen Vanadinsäure noch in Verdünnungen von 1 : 160 000 
m it Sicherheit nachweisen.

Von H. W. v a n  U rk 1) über die k o lo r im e tr i s c h e  
B e s t im m u n g  d es F e r r i i o n s  angestellte U n te r
suchungen zeigen, inwiefern die bekannten R eaktionen 
m it Rhodan und Ferrozyankalium  in s ta rk  saurer Lösung 
gestört werden, und wie diese Schwierigkeiten ausge
schaltet werden können. Es wird die Em pfindlichkeit 
der R eaktion auf das Ferriion m it Pyram iden verglichen, 
die empfindlicher ist als die Berlinerblaureaktion und nur 
wenig der Empfindlichkeit der R hodanreaktion nachstebt, 
selbst bei großem Rhodanüberschuß. Ferrirhodariid löst 
sich in wasserfreiem Aether, wobei die Farb in tensitä t zu
nimm t. Auf Grund der durch geführten Versuche ergibt 
sich, daß bei Anwendung der B erlincrblaureaktion für 
die kolorimetrische Eisenbestimm ung die Oxydation 
m it K alium perm anganat ersetz t werden kann durch das 
Aufkochen m it wenig K alium pcrsulfat. Will man die 
Rhodanreaktion für die kolorimetrische Bestimmung 
anwenden, so lassen sich die störenden Säuren durch 
vorsichtiges Glühen m it Ammoniak und Ammonium
persulfat entfernen. Das Ferroion ist dann q u an tita tiv  
oxydiert.

Die F ä l lu n g  v o n  K a lz iu m o x a la t  in  G e g e n 
w a r t  g r o ß e r  M en g en  v o n  A m m o n iu m s a lz e n  e r
folgte bisher in wenig essigsaurer Lösung durch Zugabe 
von Am m oniumoxalatlösung. H ierbei fä llt das K al
zium oxalat in einigen Fällen aus, in anderen nicht. 
J .  G ro s s2) gib t deshalb zunächst einen Teil der zu 
fällenden Lösung zur Amm onium oxalatlösung und rü h rt

x) Pharm . W eekblad 63 (1926) S. 1101/7; nach 
Chem. Zentralbl. 97 (1926) Bd. I I ,  S. 2465.

2) Chemist A nalyst (1926) S. 8 ; nach Chem. Zen
tralbl. 97 (1926) Bd. II , S. 1670.

um, worauf sich fast sofort ein flockiger, kristallinischer 
Niederschlag abscheidet. Dann wird der R est der zu 
fällenden Lösung hinzugegeben, zum Kochen erhitzt, 
2 s t d igeriert, beiseite gestellt und k a lt filtriert. Das 
K alzium oxalat wird m it K alium perm anganat titriert.

Die Fällung von K alzium oxalat in  Gegenwart von 
A m m onium zitrat eignet sich nach W. F . J a k o b 1) zur 
T r e n n u n g  d e s  K a lz iu m s  v o n  M a g n e s iu  m (Eisen, 
Aluminium und Phosphorsäure). In  Gegenwart des 
Z itra ts fä llt das K alzium oxalat als unbeständiges H ydrat 
aus, das m it M agnesiumoxalat keine isom orphen Gemische 
bildet. Die von Kieselsäure, überschüssiger Säure und 
größeren Mengen Ammoniumsalzen befreite Lösung mit 
0,02 bis 0,3 g Kalziumoxv’d wird m it Salzsäure bis zum 
Farbum schlag von M ethylorange angesäuert und mit 
A m m onium zitratlösung (100 g Zitronensäure je 1 1) 
versetzt. H ierauf w ird die nach Gelb umgeschlagene 
Lösung auf 40 bis 50° e rh itz t und Ammoniumoxalat 
zugegeben. Nach 12 s t w ird dekan tiert, 100 cm3 Wasser 
und  5 cm3 Z itra t zugesetzt, m it Salzsäure angesäuert, 
aufgekocht, m it Am m onium oxalat versetzt, m it Ammo
niak neu tra lisiert und über das zum D ekantieren benutzte 
F ilte r  filtriert.

Bezüglich der T r e n n u n g  v o n  M a g n e s iu m  u n d  
K a lz iu m  bezeichnen A. T e r e s c h ts c h e n k o  und 
M. N e k r i t s c h 2) das Z itra tverfahren  als ungenau. Die 
Fällung von Magnesium in Gegenwart von Zitronensäure 
is t niemals q u a n tita tiv ; in Abwesenheit anderer Kationen 
wird zuwenig, in Gegenw art von Kalzium  und anderen 
M etallen zuviel gefunden. Das Verdünnen der Lösung 
verringert das M itfällen von Kalzium. Chlorammonium 
beschleunigt, Z itronensäure verlangsam t das Absetzen 
des Niederschlages. Auch die m aßanalytische Bestim
mung des Magnesiums als Magnesium-Ammonium- 
arseniat m ittels Jodkalium s ist unbefriedigend. In Ab
wesenheit anderer Metalle kann aber letzteres Verfahren 
in der Weise erfolgreich abgeändert werden, daß man das 
M agnesium-Ammoniumarseniat in verdünnter Schwefel
säure löst, die Lösung m it schwefliger Säure reduziert, 
den Ueberschuß derselben auf dem  W asserbade aus
tre ib t, neutra lisiert und t i tr ie r t .

Zur B e s t im m u n g  v o n  K a l iu m  versagt nach 
U ntersuchung von M. A. H a m id 3) das Perchloratver
fahren bei Gegenwart von Sulfaten, dagegen h a t sich das 
K obaltin itritverfahren  bei Gegenwart oder Abwesenheit 
von Sulfaten sehr bew ährt und  w ird fü r den allgemeinen 
Gebrauch empfohlen.

4. M e ta l le  u n d  M e ta l le g ie r u n g e n .
B. S. E v a n s  und H. F . R ic h a r d s 1) beschreiben 

ein neues Verfahren zur B e s t im m u n g  v o n  Z in k o x y d  
in  M e ss in g  und ähnlichen Legierungen. Das Verfahren 
beruh t darauf, daß die Messingprobe in einer eigens ent
worfenen A pparatu r im W asserstoffstrom  auf 1000° 
e rh itz t und der entstandene W asserdam pf m ittels Phos- 
phorpentoxyd bestim m t wird.

Zur B e s t im m u n g  v o n  K a lz iu m ,  N a tr iu m  
u n d  L i th iu m  in  d e n  n e u e n  B le i le g ie r u n g e n ,  die 
vorwiegend als Lagerm etalle Verwendung finden, schei
den E. S c h ü r m a n n  und W. B ö h m ')  zunächst die 
Hauptm enge Blei als Bleichlorid, den R est elektrolytisch 
ab, bestim m en dann das Kalzium als O xalat und trennen 
L ith ium  und N atrium  in Form  ihrer Sulfate durch 
Amylalkohol. 100 g der Bleilegierung werden in 250 cm3 
Salpetersäure vom spezifischen Gewicht 1,2 und Zusatz 
von 250 cm3 W asser un ter gelindem E rhitzen  gelöst. 
Nach vollständiger Lösung v e rdünn t m an auf etwa 
800 cm3, versetzt m it rd. 65 cm3 Salzsäure vom spezifi-

J) Roczniki Chemji 5’ (1925) S. 159/72; nach 
Chem. Zentralbl. 97 (1926) Bd. I I ,  S. 1774.

2) Journ . Chimique de l’U kraine 2, S. 163/72; 
nach Chem. Zentralbl. 97 (1926) Bd. I I ,  S. 2464/5.

3) Analyst 51 (1926) S. 450/3; nach Chem. Zen
tralb l. 97 (1926) Bd. I I ,  S. 2464.

4) J . In st. Metals 35 (1926) S. 173/80; nach Chem.
Zentralbl. 97 (1926) Bd. I I ,  S. 2207.

6) Chem.-Zg. 50 (1926) S. 709/10.
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sehen Gewicht 1,12 und läß t nach dem  U m rühren ab- 
sitzen. Die geklärte  Lösung wird durch ein F ilte r dekan
tie rt, der Niudersehlag dreim al m it etw a 200 cm3 eis
kaltem. schwach salzsäurehaltigen W asser ausgewaschen 
und die vereinigten F iltra te  zur Trockne verdam pft. 
Nach dem Aufnehm en des in der Schale verbleibenden 
Rückstandes m it W asser wird von dem  ausgeschiedenen 
Bleichlorid ab filtrie rt, m it W asser nachgewasehen, der 
Inhalt des F ilte rs und ebenso die H auptm enge des 
Chlorbleis wieder in ein Becherglas zurückgespritzt. Man 
übergießt das Bleichlorid m it etw as salzsäurehaltigem  
heißen W asser und kocht die Lösung. Nach dem E rkalten  
und Abfiltrieren des aus der Lösung sich abscheidenden 
Chlorbleis wird das F iltra t  m it dem zuerst erhaltenen 
vereinigt. Die vereinigten F iltra te  werden eingedam pft, 
die freie Salzsäure zweimal durch Uebergießen m it W asser 
abgeraucht, der R ückstand m it W asser aufgenommen, 
ausgeschiedenes Chlorblei ab filtrie rt und die Lösung 
zur Entfernung der Chlorionen in einem  Becherglas m it 
Silbernitratlösung versetzt, bis keine Fällung m ehr en t
steht. Die vom ausgefällten Chlorsilber befreite Lösung 
wird eingeengt und nach Zusatz einiger K ubikzentim eter 
Salpetersäure das restliche, noch in Lösung vorhandene 
Blei elektrolytisch auf einer D rahtnetzelektrode als 
Superoxyd abgeschieden. Nach Beendigung der E lek tro
lyse wird der E lektro ly t filtrie rt und auf dem Dampfbade 
zur Trockne verdam pft, hiernach die N itra te  durch 
mehrmaliges Uebergießen des R ückstandes m it Salz
säure und Eindam pfen q u a n tita tiv  in die Chloride ver
wandelt und nach dem  Lösen der Chloride in etw a 
300 cm3 W asser zur vollständigen Reinigung der Lösung 
von Blei Schwefelwasserstoff eingeleitet. Auf die quan
tita tive  Umwandlung der N itra te  in die Chloridverbin- 
dung muß geach tet werden, weil sonst bei Gegenwart 
von kleinen Salpetersäureresten Schwefelsäure gebildet 
werden kann, die zur teilweisen Ausfüllung des Kalziums 
als Sulfat Veranlassung geben könnte. Der gebildete 
Sulfidniederschlag wird ab filtrie rt und der Schwefel
wasserstoff durch E indam pfen vertrieben ; die Lösung 
wird nach dem N eutralisieren schwach m it Essigsäure 
angesäuert und in de r H itze de r Kalk m it heißer Am 
moniumoxalatlösung gefällt. Das K alzium oxalat w ird 
nach 12stündigem Stehen filtrie rt, in der gerade h in 
reichenden Menge Salzsäure wieder gelöst und abermals 
durch Zugaben von Ammoniak und etw as Am m onium 
oxalat gefällt. N unm ehr ist das Kalzium oxalat frei von 
Natrium  und L ithium . M it R ücksicht auf die große 
Menge des Kalkniederschlages w ird dieser wieder in 
Salzsäure gelöst, die Lösung auf 200 cm3 aufgefüllt und 
aus 20 cm3 das K alzium  durch Fällen als O xalat und 
Wägen als K alzium sulfat bestim m t. Die F iltra te  der 
doppelten Kalkfällung, die außer den Ammoniumsalzen 
nur noch N atrium  und L ithium  en tha lten , werden zur 
Trockne verdam pft und die Ammoniumsalze durch Ab
rauchen ausgetrieben. Der R ückstand wird m it möglichst 
wenig salzsäurehaltigem  W asser aufgenommen, in einem 
kleinen, weithalsigen Kolben konzentriert und m it 
Amylalkohol in der W ärm e u n te r D urchleiten  eines 
trockenen Luftstrom es behandelt, bis das W asser völlig 
ausgetrieben ist. Man filtriert das abgeschiedene N atrium 
chlorid ab und w iederholt die B ehandlung m it Amyl
alkohol, bis im N atrium chlorid durch Spektralreaktion  
kein L ithium  m ehr nachzuweisen ist. D er das L ithium  
enthaltende Amylalkohol wird zur Trockne eingedam pft, 
der Rückstand in wenig W asser u n te r Zusatz von wenig 
verdünnter Schwefelsäure gelöst, von kohligen Anteilen 
in ein gewogenes P latinschälchen f iltrie rt, die Lösung 
eingedampft und das L ithium  schließlich als Sulfat ge
wogen. Das abgeschiedene N atrium chlorid wird ebenfalls 
in Sulfat übergeführt und als solches zur Auswage ge
bracht. Die Trennung der Chloride des N atrium s und 
Lithiums m it Amylalkohol gelingt, nam entlich bei 
Gegenwart größerer N atrium  mengen, niem als durch nur 
zweimalige E x trak tion  m it Amylalkohol. Die B ehand
lung muß häufiger durchgeführt werden. Sofern die Menge 
des Lithium s verhältnism äßig sehr gering ist, scheidet 
man besser die H auptm enge des N atrium s durch Alkohol 
ab und bestim m t dann e rst das L ithium . Auf diese Weise

gelingt die Trennung des L ithium s von dem nunm ehr 
noch in geringer Menge vorhandenen N atrium chlorid 
schon durch zweimalige Behandlung m it Amylalkohol.

5. B r e n n s to f f e ,  G a se , O ele  u. a. m. *
Die B e s t im m u n g  d e s  S t i c k s to f f s  in  L e u c h t-  

u n d  H e iz g a s e n  erfolgt im allgemeinen auf m ittelbarem  
Wege, wenn man die Summe der durch Absorption und 
V erbrennung erhaltenen B estandteile des Gases von 
100 abzieht. Der Stickstoffw ert, den m an auf diese 
Weise e rhält, muß immer m it einem erheblichen Fehler 
behafte t sein, da alle Versuchsfehler, die durch das Ver
fahren bedingt sind, in ihm  als Summe wieder in Erschei
nung tre ten . Genauere Ergebnisse erzielt man, falls m an 
die brennbaren Bestandteile nicht durch Explosion 
bestim m t, sondern, wenn m an den Gesam tgasrest über 
K upferoxyd verbrennt, oder wenn man die Verbrennung 
über metallischem Palladium  in der Quarzkapillare vor
nim m t. Die W erte für den Stickstoff werden zwar ge
nauer, imm erhin ist auch da die Fehlerquelle noch ziem
lich bedeutend. Die Verfahren zur unm ittelbaren  Stick
stoffbestim m ung, die den Stickstoff bei höherer Tem 
p eratu r durch ein Gemisch von Magnesium, Kalzium oxyd 
und N atrium  absorbieren, oder die die Absorption durch 
Kalzium karbid bei Tem peraturen von über 1000° vor
nehmen, sind für die technische Gasanalyse unbrauchbar. 
Zuverlässige W erte kann man erhalten , wenn m an das 
V erfahren von D u m a s  zur Stickstoffbestim m ung in 
organischen Verbindungen für die Zwecke der techn i
schen Gasanalyse um ändert. Das V erfahren is t jedoch 
um ständlich und zeitraubend.

Schneller, aber ebenso zuverlässig gelangt m an zum 
Ziel, wenn man nach dem Verfahren von W. S te u e r 1), 
das schon früher2) beschrieben wurde, arbeite t. In  die 
eine B ürette  fü llt man genau 100 cm3 des auf seinen 
Stickstoffgehalt zu untersuchenden Heizgases, in die 
andere g ib t man so viel Sauerstoff, daß nach der Verbren
nung noch ein Ueberschuß von 5 bis 15 cm3 vorhanden 
ist. Man öffnet die Hähne, m ischt die Gase und verbrennt 
zunächst die Hauptmenge des W asserstoffs, des K ohlen
oxyds und der schweren Kohlenwasserstoffe, indem  man 
das Palladium  in der K apillare m it der Sparflamme eines 
Bunsenbrenners erw ärm t. Zum Schluß w ird m an m it 
der vollen Flamm e bis zur Volum snkonstanz e rh itz t; 
dann sind säm tliche verbrennbaren Gase verbrannt. 
Die Gasprobe besteh t nur noch aus Kohlensäure, Sauer
stoff und Stickstoff. Man absorbiert Kohlensäure und 
Sauerstoff zusammen m it alkalischer Pyrogallollösung 
und findet nach dieser Absorption den W ert fü r den 
Stickstoff. Kleine Fehler im Stickstoffw ert können 
entstehen, wenn die Pyrogallollösung n ich t frisch war, 
da  bekanntlich ältere Lösungen bei der Absorption 
des Sauerstoffs größere oder geringere Mengen Kohlen
oxyd entw ickeln können. Um  auch diesen Fehler zu 
vermeiden, ist es em pfehlensw ert, nachträglich noch eine 
K ohlenoxydabsorption vorzunehmen. Das Verfahren 
ist außerordentlich einfach und liefert Stickst off werte, 
die sich höchstens um ¿ 0 , 1  cm3 unterscheiden. Die Dauer 
der Bestim m ung b e träg t 20 bis 25 min.

G. L o ck e  m a n n 3) ste llte  U ntersuchungen an  über 
N a c h w e is  u n d  B e s t im m u n g  k l e in e r  A r s e n 
m e n g e n  in  G a se n . H iernach ist Adsorptionskohle im 
allgemeinen ein sehr gutes A bsorptionsm ittel für Arsen
wasserstoff. W asserstoffgas läß t sich z. B. durch e in 
faches Durchleiten durch Kohle völlig von seinem Arsen
gehalt befreien. Das von der Kohle aufgenommene Arsen 
läß t sich durch Behandeln m it Natronlauge und Schwefel
säure wiedergewinnen und im M a rsh -L ie b ig -A p p a ra t  
nachweisen. Aus Leuchtgas wird der Arsengehalt jedoch 
von Kohle nur sehr unvollkom m en aufgenommen, w ahr
scheinlich weil andere B estandteile, schwere K ohlen
wasserstoffe, die Kohle vergiften. Als bestes Arsen
absorptionsm ittel h a t  sich fü r diesen Zweck Brom  e r
wiesen.

3) Chem.-Zg. 50 (1926) S. 860.
2) Chem.-Zg. 49 (1925) S. 901; St. u. E. 46 (1926) 

S. 815.
3) Z. angew. Chem. 39 (1926) S. 1125/7.
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Bei der B e s t im m u n g  v o n  H a r t a s p h a l t  in  
M in e ra lö le n  wird der m it Normalbenzin gefällte und 
nach Stehen über N acht filtrierte  A sphalt nach Auswa
schen, des anhaftenden Oels in heißem Benzol gelöst. 
Nach Abdampfen des Benzols wird der H artasphalt durch 
wiederholtes Auskochen m it je 30 cm3 absolutem  Alkohol 
un ter heftigem Zerreiben des R ückstandes m it einem 
Glasstabe von mitgefälltem  Paraffin bzw. Zeresin befreit. 
Das Auskochen m it Alkohol wird so lange fortgesetzt, 
bis der heiße alkoholische Auszug nach dem E rkalten  
und kräftigem  Um schütteln keine Paraffinniederschläge 
m ehr gibt. Der H artasphalt w ird dann % s t bei 105° 
getrocknet und sofort nach dem E rkalten  gewogen. 
Nach einer vor kurzem  erschienenen M itteilung von 
D. H o ld e 1) soll selbst dieses langwierige und wegen 
des großen Reagenzienverbrauches kostspielige Verfahren 
bei dunklen Mineralzylinderölen noch nicht genügen, um 
alles mitgefällte Zeresin zu beseitigen. Holde schlägt 
deshalb vor, den A sphalt nach dem jedesmaligen Aus
kochen m it absolutem Alkohol immer wieder in  wenig 
Benzol zu lösen und nach dem  Abdam pfen des Benzols 
erneut so lange m it Alkohol zu extrahieren, bis der aus 
Benzol umgelöste A sphalt nach dem Auskochen m it 
Alkohol an diesen kein Zeresin m ehr abgibt, so daß sich 
der alkoholische Auszug nach dem Abkühlen bzw. auf 
Zusatz von W asser n icht m ehr trü b t. E. K in d s c h e r  
und W. T h ie s 2) unterw erfen das a lte  und  neue ab
geänderte Verfahren der H artasphaltbestim m ung einer 
Vergleichsprüfung. Wie aus den an ach t paraffinreichen 
Oelen erhaltenen Ergebnissen hervorgeht, stim m en die 
nach beiden Verfahren erzielten W erte gut überein, so 
daß zunächst kein Grund besteht, von dem bisher ge
bräuchlichen, einfacheren Verfahren abzugehen.

H. S t e in h a u e r 3) behandelt ein Verfahren zur 
B e s t im m u n g  d e r  V e r te e r u n g s z a h l  v o n  T r a n s 
f o r m a to r e n -  u n d  S c h a l te r ö le n ,  das bei einfachster 
Handhabung praktisch brauchbare W erte liefert. An 
Stelle der bei den bisher bekannten Verfahren vorge
schriebenen W ägung der erhaltenen teerähnlichen Stoffe 
werden diese im vorliegenden Falle kolorimetrisch 
bestim m t. Zum Vergleich dient ein empirisch geeichter 
durchsichtiger Farbkeil. A . Stadeier.

Aus Fachvereinen.

V erein  d eu tsch er  M asch in en b au -A n sta lten .
Am 28. April 1927 h ielt der Verein deutscher Ma

schinenbau-Anstalten in Berlin seine ordentliche M it
gliederversammlung ab. Der Vorsitzende des Vereins, 
Generaldirektor ®r.»3r 0- ©• !)• W. R e u te r ,  hob in seiner

Eröffnungsansprache
hervor, daß un ter den heutigen schwierigen W irtschafts
verhältnissen jede Industrie  auf Verständigung m it den 
N achbarindustrien angewiesen sei, wobei auf das Wohl 
der Gesam theit Rücksicht genommen werden müsse. 
Diese E instellung habe auch die H altung des Vereins 
deutscher M aschinenbau-Anstalten in der Frage der 
i n t e r n a t i o n a l e n  E is e n v e r h a n d lu n g e n  bestim m t. 
Die Eisen verarbeitende Industrie  habe sich zum Besten 
einer fruchtbaren Zusamm enarbeit m it der Eisen schaffen
den Industrie  und im Vertrauen auf die von ih r früher 
gegebenen Zusagen m it dem Abschluß des Internationalen  
Eisenpaktes in der Erw artung einverstanden erk lärt, daß 
die berechtigten Belange der Eisenverarbeitung gewahrt 
würden. Das W ohlergehen der R ohstoffindustrien wirke 
sich auch auf die W eiterverarbeitung günstig aus, der 
nichts daran  gelegen sei, das Gedeihen der Schlüssel
industrien zu unterbinden. Die Frage der E i s e n p r e i s 
e r h ö h u n g  in der Oeffentlichkeit zu behandeln, sei nicht 
zweckmäßig. Auf dem  Gebiete der H a n d e l s v e r t r ä g e  
seien zwar begrüßenswerte Fortsch ritte  erzielt worden, 
aber die berechtigten W ünsche der M aschinenindustrie

3) Petroleum  22 (1926) S. 799.
*) M itt. M aterialprüf. (1926) S. 97.
3) E. T. Z. 47 (1926) S. 1291/2.

h ä tte n  noch keine volle Berücksichtigung gefunden. 
Die augenblickliche L ag e  d e s  M a s c h in e n b a u e s ,  dem 
auch der englische K ohlenstreik verm ehrte Beschäftigung 
gebracht habe, lasse erkennen, daß  der T iefstand über
wunden sei. Eine w eitere Besserung der Lage werde 
davon abhängen, daß  n ich t neue Belastungen durch 
Lohnerhöhungen und Preissteigerungen geschaffen wür
den. Der Zusammenschluß in Verbänden als Maßnahme 
der Selbsthilfe sollte die möglichst gleichmäßige Vertei
lung der A rbeit auf die noch bestehenden Betriebe zwecks 
E rhaltung  der leistungsfähigen M aschinenfabriken zum 
Ziele haben.

Reichsaußenm inister Dr. S t r e s e m a n n ,  der die 
Grüße der Reichs- und  S taatsregierung zum Ausdruck 
brachte, betonte, daß wir vor w ichtigsten Entschei
dungen unserer

Handelsvertragspolitik
stehen, und daß  es sich in der nächsten  Zeit entscheiden 
m üßte, ob sie zu einem F o rtsch ritt, zu einem Stillstand 
oder zu einem Rückschlag in  bezug auf unseren eigenen 
W unsch führen, m it allen anderen S taaten  gute Beziehun
gen auf w irtschaftlichem  Gebiete wieder aufzunehmen, 
auf die wir ebenso angewiesen seien, wie die anderen auf 
die E rhaltung eines kaufkräftigen deutschen Binnen
m arktes für den  Absatz der Erzeugnisse angewiesen sind, 
die Deutschland aus dem  Ausland beziehen müsse. Ueber- 
all in der W elt habe die N achkriegszeit leider Verluste 
und schlechte A bsatzverhältnisse im Ausfuhrhandel mit 
sich gebracht. Das gebe den Industrien  der einzelnen 
Länder aber kein ausschließliches R echt auf den heimi
schen M arkt, und es sei falsch, zu glauben, die Regie
rungen h ä tte n  nur dafür zu sorgen, daß  die inneren 
Märkte durch E infuhrverbote, Einfuhrbeschränkungen 
und Zollschranken sichergestellt würden. Eine solche 
Neigung zur Abschließung habe sich nach dem  Kriege 
aber deutlich geltend gem acht. Auch vom internatio
nalen S tandpunkt aus sei es unzweckmäßig, wenn die 
gleichen Erzeugnisse tro tz  verschiedenartigster Vorbe
dingungen in allen S taaten  der W elt hergestellt würden. 
Der Gedanke der internationalen  V erflechtung und Ar
beitsteilung sowie der gegenseitigen w irtschaftlichen 
Durchdringung habe sich noch n ich t überall in den Indu
stries taaten  Europas durchgesetzt. Im  Gegenteil habe 
es den Anschein, als ob eine große Anzahl, insbesondere 
junger S taaten , durch hohe Zolltarife ihren  M arkt gegen 
die eindringenden ausländischen Erzeugnisse abschließen 
und sich selbst neue In d u strien  großziehen wollen, zu 
denen ihnen die Grundlagen fehlen. Hoffentlich würden 
alle diese Fragen auf der W eltw irtschaftskonferenz in 
Genf ih rer Lösung ein gu t Teil nähergebracht. Die großen 
Aufgaben der künftigen H andelsvertragspolitik  seien aufs 
engste m it der wichtigen sozialen Frage der E r w e r b s 
lo s ig k e i t  verbunden. Diese Frage könne n ich t durch 
geldliche Fürsorge für die Erwerbslosen gelöst werden, 
H auptsache sei vielm ehr die Beschaffung der Arbeits
möglichkeit selbst. Von einem deutschen W ohlstand oder 
einem w irtschaftlichen W iederaufstieg könne noch nicht 
gesprochen werden. Unsere W irtschaftslage werde durch 
mangelnde Rohstoffgrundlagen, K apitalm angel sowie 
schwere soziale und steuerliche L asten gekennzeichnet. 
Eine Po litik  der w irtschaftlichen Selbstgenügsamkeit 
könne Deutschland bei seiner w eltw irtschaftlichen Lage 
nicht treiben, und die deutsche Industrie  sei darauf an
gewiesen, die deutschen Ausfuhrbelange zu fördern. 
Selbstverständlich m üßten wir anderen  N ationen in der 
H andelspolitik  entgegenkom m en, wenn diese bereit 
seien, unsere w irtschaftlichen Lebensnotwendigkeiten 
zu berücksichtigen.

Professor G ustav C a s s e l ,  Stockholm , sprach über 
Die Notlage der Weltwirtschaft und ihre Ueberwindung. 
Abgesehen von den je tz t  größtenteils überwundenen 
W ährungsstörungen seien die Störungen des in ternatio 
nalen Handels in e rster Linie fü r die Notlage der W elt
w irtschaft in der N achkriegszeit verantw ortlich. Der 
freie W ettbew erb und die natürliche Arbeitsteilung unter 
den Völkern sei durch hohe Zölle, Ein- und Ausfuhrver
bote, Subventionen und andere handelspolitische Mittel
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in weit größerem  Maße als in der Vorkriegszeit behindert. 
Der Grund h ierfür seien falsche Vorstellungen über w irt
schaftliche Zusamm enhänge. Es sei falsch, zu glauben, 
daß die K aufk raft d er W elt im V erhältnis zur Erzeugung 
zu gering sei und daß  h ierin  d er Grund d er A bsatz
schwierigkeiten läge. In  W irklichkeit decke sich die 
Gesam tkaufkraft m it d er Gesam terzeugung. E in  w eiterer 
Irrtum  sei der Glaube, m an müsse einen hohen sozialen 
Lehensstand gegen einen niedrigeren durch Schutzzölle 
verteidigen, und es sei fü r das eigene Land vorteilhafter, 
die Erzeugung aus anderen  L ändern zu unterdrücken. 
Der Monopolismus, m it dem  B estreben, auf gewissen 
Gebieten eine bevorzugte w irtschaftliche Lage auf K osten 
anderer zu schaffen., sei die w ichtigste Ursache der gegen
wärtigen Notlage der W eltw irtschaft. Monopolistische 
Politik werde heute n ich t nur von den K artellen  und 
Syndikaten, sondern auch von den Gewerkschaften der 
Arbeiter getrieben. Zu hohe Löhne und Preisforderungen 
und monopolistische Abschließung gewisser Berufe 
hätten auch bem erkenswerte Veränderungen in der Preis
bildung ausgelöst. Bei den Fertigw aren sei die V erteue
rung am größten. Das h ä tte  dazu geführt, daß  die K o
lonialgebiete weniger europäische W aren kaufen könnten. 
Im Zusammenhang m it der verm inderten  K ap ita l
bildung in Europa habe sich ferner die K apitalversorgung 
der Kolonialgebiete verschlechtert, so daß  auch hierdurch 
die wirtschaftliche Entw icklung der Rohstoffgebiete 
gehemmt worden sei.

Der G eschäftsführer des Vereins deutscher Maschi
nenbau-Anstalten, D irek tor K arl L a n g e ,  sprach über 

Bilanz und Kritik der deutschen Wirtschaftskrise.
Er wies u. a. darauf hin, daß die deutsche W irtschaft 

noch keineswegs so weit über dem  Berg sei, daß man 
wieder experim entieren könne und daß  die eben gesun
dende Industrie  schon w ieder Lohn-, Preis- und Steuer
erhöhungen oder andere L asten  zu tragen verm öchte. 
Der Beschäftigungsgrad der M aschinenindustrie sei noch 
wesentlich u n ter dem  D urchschnitt selbst des Jah res 1925. 
10 % der Betriebe arbeiten  m it K urzarbeit. Von einer 
allgemeinen K onjunktur könne m an n ich t sprechen, 
sondern nur von einer sich bessernden K on junk tu r auf 
manchen Gebieten. Die M aschinenindustrie kämpfe, 
ebenso wie der größte Teil der deutschen Industrie , um 
die Absatzmärkte der W elt und im Inlande. Auch der 
Maschinenbau habe die R ationalisierung betrieben, und 
zwar in doppeltem  Sinne: Einm al habe m an die tech 
nische und kaufmännische B etriebsgliederung und außer
dem den Aufbau der Industrie  in den Beziehungen der 
Einzelbetriebe zueinander rationalisiert. H ierbei seien 
große Fortschritte  gem acht worden. Die Versandmenge 
je Beschäftigten sei von 0,9 t  im ersten  V ierteljahr 1926 
auf 1,2 t  im vierten  V ierteljahr 1926 gestiegen. Viel zu 
tun sei aber noch in  der Beseitigung der Mängel des ge
samten Erzeugungsapparates. In  der M aschinenindustrie 
sei die Erzeugung noch zu s ta rk  zerfasert und  übersetzt. 
Man erzeuge zu teuer, und die B etriebskosten seien un 
nötig hoch. Der Zusamm enschluß im deutschen Ma
schinenbau habe durch Bildung von Interessengem ein
schaften und durch Verschmelzungen gewisse Fortsch ritte  
gemacht. Der Weg d er Verschmelzung scheine immer 
mehr begangen zu werden. Die D urchorganisierung und 
Verständigung der Firm en un tere inander sei die H au p t
aufgabe der M aschinenindustrie in d er nächsten  Zeit. 
Ein Zusammenschluß zu K artellen  oder K onzernen sei 
weder möglich noch gesund, aber eine Beseitigung des 
Kampfes aller gegen alle könne erzielt werden. Die 
Ergiebigkeit der M aschinenindustrie sei im m er noch 
schlecht. Infolge ihrer geringen K artellierungsfähigkeit 
sei sie nicht im stande, ungünstige K onjunktureinflüsse 
auf andere Teile der W irtschaft abzuwälzen. Der wich
tigste Rohstoff, das Eisen, sei national syndiziert sowie 
international k a rte llie rt und h ierdurch gegen die un 
mittelbaren Einflüsse des freien M arktes m ehr oder 
weniger abgesperrt. F as t alle Selbstkostenanteile, be
sonders Arbeitslöhne, F rach ten  und Steuern, w ürden 
heute zwangsweise festgesetzt. Das Ausland sperre sich 
mit mehr oder m inder hohen Zöllen gegen die deutsche 
Masehinenausfuhr ab. Auf die K onjunkturem pfindlich

k e it der M aschinenindustrie müsse bei allen handels
politischen Maßnahmen R ücksicht genommen werden. 
Auf dem  Gebiete der Lohnpolitik sei m an im Begriff, 
Wege zu beschreiten, die keine Förderung der K onjunktur, 
sondern die Gefahr eines Rückschlages bedeuten. In  
der nationalen Syndizierung und der in ternationalen  
K artellierung des Eisens, das rd. 40 %  des Erzeugungs
w ertes einer Maschine ausm ache, lägen fü r die E isen
verarbeitung vom S tandpunkt der Selbstkosten gewisse 
Gefahren. Mit der Eisen schaffenden Industrie  habe man 
sich verständigt, um ein weitsichtiges Rationalisierungs
program m  dieser Industrie  zum Zwecke der Senkung der 
inneren deutschen Eisenpreise zu ermöglichen. Die 
R ationalisierung der Eisen schaffenden Industrie  sei aber 
noch n ich t beendet und erfordere Zeit. S ta tt  ih r diese 
Zeit zu lassen, werde aber auch sie durch die verhängnis
volle Absicht, die dreigeteilte Schicht einzuführen, in 
ihren  M aßnahmen gestört. H ierdurch bestehe die Ge
fahr, daß die klare Linie der einzuschlagenden Preis
politik  verwischt werde. Daß keine Eisenpreiserhöhungen 
vorgenommen worden seien, sei zu begrüßen. Die Eisen 
verarbeitende Industrie  könne nach den eigenen Lohn
erhöhungen R ohstoffverteuerungen je tz t n ich t tragen, da 
sie keine glänzende K onjunktur habe und die Verteuerung 
n ich t abwälzen könne. Auf dem  Gebiete der H andels
politik  brauche die M aschinenindustrie Ausfuhrförde
rung. 35 bis 38 %  der Maschinenerzeugung spien im Jah re  
1926 ausgeführt worden. 1925 habe die M aschinenaus
fuhr 21 %  der W elterzeugung gegenüber 29 %  in der 
Vorkriegszeit betragen. Mit 38 Mill. J l  m onatlich habe 
die deutsche M aschinenausfuhr Anfang 1924 nur wenig 
m ehr als die H älfte  der englischen Ausfuhr ausgemacht. 
Bis Ende 1925 sei die englische M aschinenausfuhr ein
geholt worden. 1926 sei die deutsche M aschinenausfuhr 
m it etwa 70 Mill. J l  m onatlich fast doppelt so hoch ge
wesen als unm ittelbar nach der Stabilisierung. Die W elt 
könne noch viele Maschinen aufnehm en. In  D eutschland 
z. B. belaufe sich der M aschinenverbrauch auf den Kopf 
der Bevölkerung e rst auf 36 J l  gegen 99,40 J l  in den 
V ereinigten Staaten . Die europäischen Zollschranken 
m üßten  abgebaut werden. Je  m ehr sich die anderen 
L änder gegen uns abzusperren suchten, desto m ehr 
m üßten wir um die E rhaltung  unserer E xportm ärk te  
kämpfen.

D irektor Dr. W . H i l lm a n n ,  Fried . K rupp, A.-G., 
Grusonwerk, M agdeburg-Buckau, wies in d er sich a n 
schließenden E r ö r te r u n g  u. a. auf die Gefahren der 
Lohnerhöhung für die Betriebe hin. Die heutigen Lohn
erhöhungen, Gehaltsforderungen und Arbeitszuschläge 
m achten für eine M aschinenfabrik von 1000 A rbeitern und 
etw a 3 bis 3y2 Mill. J l  K apita l rd . 10 % , bei manchen 
M aschinenfabriken sogar 15 %  des A ktienkapitals aus. 
Dabei seien bisher 60 %  der M aschinenfabriken ohne 
Gewinnausteil geblieben und 110 M aschinenfabriken, die 
vor dem  Kriege durchschnittlich 12 %  Gewinn aus- 
schü tten  konnten, h ä tten  im G eschäftsjahr 1924/25 nur 
3 %  und 1926 durchschnittlich  nu r 1,4 %  Gewinn zur 
Verteilung bringen können. Durch Lohnerhöhungen, 
welche die Betriebe n ich t tragen könnten, werde die 
Arbeitslosigkeit nu r vergrößert. Die heutige Lohnpolitik 
unterbinde nicht nur die W irtschaftlichkeit der Betriebe, 
sondern gefährde ihre Lebensmöglichkeit.

Zum Schluß sprach Professor S c h m a le n b a c h  über 
Die geschäftliche und finanzielle Seite der Rationalisierung 

für den einzelnen Betrieb.
E r betonte die B edeutung und die N otw endigkeit 

der F ließarbeit fü r den M aschinenbau und m einte, un ter 
den M aschinenfabriken würden sich deutlicher als bisher 
drei Gruppen herausbilden: die Gesam tanlagefabriken, 
die Einzelm aschinenfabrikpn und die Norm alienfabriken. 
E in  w eiteres M ittel zur R ationalisierung sei die Aus
bildung des Buchungswesens. W ichtiger als die Preis
berechnung sei die rechnerische U nterscheidung fest
s tehender und verhältn ism äßiger K osten. H eute gehe 
die Zentralisierung häufig zu w eit. Man müsse m ehr de 
zentralisieren und die un teren  Stellen der B etriebsver
w altung entsprechend ih ren  Leistungsm öglichkeiten 
selbständiger machen.
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daß der endgültige Schwefel- und M angangehalt folgende 
Beziehung auf weist: %  Mn X %  S =  0,07, vorausge
setzt, daß dies Produkt am Hochofen größer als 0,07 ist. 
Ueber die entschwefelnde W irkung des Mangans im R oh
eisen gibt Abb. 1 Aufschluß.

Aus diesen Versuchen können folgende Schlüsse ge
zogen werden:
1. In  den Roheisenpfannen ist das Gleichgewicht zwischen 

Mangan und Schwefel bei 1315° durch die Gl ichung 
ausgedrückt: %  Mn x  %  S =  0,070, wenn das Pro
d u k t %  Mn x  %  S oberhalb 0,07 am Hochofen ist, 
und sich keine Schlacke auf dem Roheisen befindet.

2. W enn das Produkt % Mn X %  S oberhalb 0,07 ist, 
findet eine Entschwefelung s ta tt ,  bis das Gleichge
wicht erreicht ist.

3. W enn das Produkt %  Mn x  %  S geringer als 0,07 am 
Hochofen ist, wird nur eine geringe oder gar keine 
Entschwefelung eintretcn.

4. Wenn Schlacke auf dem Roheisen ist, kann eine Rück- 
K Wanderung von Schwefe) in das Metallbad erfolgen.
5. W enn das Mangansulfid m it in den Siemens-Martin- 

Ofen kommt, ist der Vorteil der Entschwefelung ver
loren. P. Geirrter.

In  seinem Vortrag über
Röntgenstudien an Kohle und Koks

gibt Ancel St. J o h n ,  NewYork, einenUeberblick über die 
A rbeiten von K e m p 1) über die Verwendung von R öntgen
strahlen bei der Untersuchung von Kohle und Koks. Das 
Verfahren besteht in einer Durchleuchtung der genannten 
Stoffe m ittels Röntgenstrahlen. Ferner werden auch 
eigene Versuche über Röntgenspektroskopie von festen 
Brennstoffen beschrieben.

In  einer geschichtlichen Uebersicht über die An
wendung der R öntgenstrahlen zur Prüfung von Brenn-

2) Trans. Am. Inst. Min. Met. Engs. 71 (1925) S. 27 
144 u. 160; vgl. auch Journ. Soc. Chem. Ind . 4 3  (1924)
I, S. 234 und Chem. Ind. 12 (1924) S. 233.

Bei der R öntgendurchleuchtung eines Kohlenstückes 
weisen die hellen Stellen auf verhältnism äßig reine 
Kohlensubstanz hin, während die dunklen Stellen die 
Anwesenheit von Schwefel, Kalzium , Eisen oder anderen 
E lem enten von höherem  Atomgewicht als Kohlenstoff 
anzeigen, und bei den ganz schwarzen Stellen Elemente 
m it hohem Atomgewicht vorherrschen. Die Röntgen
analyse kann bei der geologischen Erforschung der Kohle 
angew andt werden, um über A rt, Menge und Verteilung 
der brennbaren und nich t brennbaren  Bestandteile ein

A bbildung 2. A schen-O harakteristik .

Bild zu bekommen. Ferner kann sie bei der Aufberei
tung der Kohle und bei der U ntersuchung von Koks 
Verwendung finden. Das Verfahren ist besonders bei der 
Ueberwachung des W aschvorganges wertvoll.

Das Verfahren besteht im wesentlichen darin, daß 
der Setzvorgang in einem schm alen Gefäß (jig) vorge
nommen wird, das plan parallele W ände aus einem für 
R öntgenstrahlen g u t durchlässigen Stoff besitzt. Eine 
genauere Beschreibung der E inrichtung ist nicht gegeben2). 
Das m it der Probe gefüllte Gefäß wird in das Röntgen
strahlenbündel gestellt, und nach der Durchführung des 
Setzvorganges wird die D urchleuchtung auf einem

2) Vielleicht wird in ähnlicher Weise verfahren, wie 
von H a a r m a n n  in Glückauf 61 (1925) S. 149 beschrieben.

° °/o  S  am  A f/s c fie /’ ode/7 S . A f. 
•  % S  » //oc/rofen

stoffen werden als Vorläufer von K em p genannt: Couriot 
(1898), Daniel (1899), G arrett und B urton (1912), Iwasaki 
(1920 bis 1922), Briggs (1923).

Das K e m p sc h e  V erfahren beruh t auf dem ver
schiedenen Absorptionsverm ögen der organischen und 
m ineralischen B estandteile von Kohle und Koks für Rönt
genstrahlen. Die Meinung des Verfassers, daß die Kohle 
auch f r e ie n ,  
feinverteilten 
Kohlenstoff 

en thä lt, s teh t 
im Gegensatz 
zu den h eu ti
gen Ansichten 
über die K on
stitu tio n  der 
Kohle.

A bbildung l a  bis d . Röntgenaufnahmen von 
K ohlen und  W aschbergen.

Am erican  Institute o f  M ining  and 
M etallurgical Engin eers .

(H erbstversam m lung O ktober 192G in P ittsb u rg b . —  Schluß 
von Seite 5U9.)

C. H. H e r ty  und J .  M. G a in e s  von den Laekawanna- 
Werken der Bethlehem Steel Co. berichteten über die 

Entschwefelung des Roheisens durch Mangan.
Bekanntlich vollzieht sich die Entschwefelung des 

Roheisens durch Mangan nach der Gleichung FeS +  Mn 
=  MnS +  Fe. Das im Eisen wenig lösliche und spezifisch 
leichtere Mangansulfid steig t im Rletallbad hoch und 
sammelt sich als Schlacke an der Oberfläche. Diese Um 
setzung geht nur im M etallbad vor sich und ist unab
hängig von den Beziehungen zwischen Metall und 
Schlacke. Die Verfasser haben nun umfangreiche Ver
suche angestellt, um die Entschwefelung in der Roheisen
pfanne zu erm itteln , und sind zu dem Ergebnis gekommen,

0,7000,000 0,000
°/o Scfitvefe/

Entschwefelung durch  M angan im  Roheisen.A bbildung 1.

7,00
0,000
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Fluoreszenzschirm oder auf der photographischen P la tte  
aufgenommen. Bei reiner Kohle erscheint das Bild hell 
und gleichmäßig gefleckt, dunklere Stellen weisen auf 
Asche hin.

Abb. 1 a zeigt die R öntgenaufnahm e einer ge
waschenen Kohlenprobe vor der A ufbereitung in der Ver
suchseinrichtung, 1 b nach der Aufbereitung. Es ist zu 
bemerken, daß  sich die H auptm enge der Asche auf dem  
Boden des Gefäßes angesam m elt h a t. Die dunkleren 
Flecken in der Kohle sind auf die n ich t entfernbare, so
genannte „ in n e re“ Asche zurückzuführen. Abb. 1 c und d 
zeigen das V erhalten der Berge, wie sie bei der Wäsche 
der erwähnten Kohle erhalten  worden sind; auch hier 
ergibt ihre nochmalige A ufbereitung in der Versuchs
einrichtung, daß sie noch bemerkenswerte Mengen von 
guter Kohle en thalten . E in Vergleich des Röntgenbildes 
(Abb. 1 b), m it der Aschen-Charakteristik-K urve (Abb. 2 ) 
derselben gewaschenen Kohle zeigt, daß zwischen der 
Ausdehnung der Aschenzone und dem  wagerechten Ast 
der Aschenkurve eine bemerkenswerte Zuordnung besteht.

Der Verfasser geht dann am Schluß seiner A bhand
lung noch auf eigene A rbeiten über die Anwendung der 
Rüntgenspektroskopie auf die U ntersuchung von Kohle 
ein. E r bringt vergleichende Aufnahm en von A nthrazit 
und G raphit und Aufnahm en von Fettkohlenasche. Der 
Verfasser sieht die Möglichkeit, m it Hilfe der Röntgen
spektroskopie von Kohlenasche den Verbindungszustand 
der in ih r vorhandenen E lem ente, die relativen  Mengen 
der verschiedenen A schenbestandteile und die Verände
rung der Aschenzusammensetzung w ährend der Ver
brennung in der Feuerung zu erforschen. Ferner glaubt 
er, die R öntgenspektroskopie fü r grundlegende U n ter
suchungen über die Verkokung von Kohle verwenden zu 
können. H. Tropsch.

Patentbericht.

D e u ts c h e  P a te n ta n m e ld u n g en 1).
(P a te n tb la tt  N r. 18 vom  S. Mai 1927.)

Kl. 7 b, Gr. 3, K  96 708. Ziehscheibendrahtzug. 
Alfred Kreidler, S tu ttg a rt, G änsheidestr. 1.

Kl. 7 b, Gr. 6 , N 24 549. V erfahren zur H erstellung 
sehr dünner D rähte. N. V. Philips’ Gloeilampenfabrieken, 
Eindhoven (Holland).

Kl. 7 f, Gr. 1, W 69 185. H erstellung von gebördelten 
Metallreifen aus Flacheisen durch W alzen. Dr. Theodor 
W uppermann, Schlebusch-M anfort.

Kl. 10 a, Gr. 17, W 71 937. Kokslöschbehälter. 
Hermann W agemann, Georgstr. 14, und K arl Hasche, 
Georgstr. 18, D ortm und-B rackel.

Kl. 10 a, Gr. 19, S t 40 351. V orrichtung zum Auf
fangen der Füllgase bei senkrecht stehenden Gaserzeu
gungskammern. Johannes S traßburger, Gera-Zwötzen.

Kl. 10 a, Gr. 24, E 32 372. V orrichtung zum Trocknen 
und Schwelen b itum enhaltiger Stoffe m it Querdurch 
Spülung. Elektrowerke, A.-G., Berlin W 62, K urfürsten- 
str. 1 1 2 .

Kl. 10 a, Gr. 26, D 47 716; Zus. z. Anm. D 44 652. 
Vorrichtung zum Trocknen und  Verschwelen von Schü tt
gütern aller A rt. Karoline Dobbelstein, geb. Bußm ann, 
Rolf Dobbelstein, A linita Dobbelstein, O tto  Dobbelstein 
und Irm gard Dobbelstein, Essen, Schubertstr. 5.

Kl. 12 e, Gr. 5, M 91 134. E lektrodenanordnung für 
elektrische Gasreiniger. M etallbank und Metallurgische 
Gesellschaft, A.-G., F ran k fu rt a. M.

Kl. 12 e, Gr. 5, S 74 404. A nordnung an einer 
elektrischen Gasreinigungskam mer m it H öchststrom 
schalter in d er Nieder- oder H ochspannungsleitung. 
Siemens-Schuckertwerke, G. m. b. H ., Berlin-Siem ens
stadt.

Kl. 18 a, Gr. 1, A 48 316. V orrichtung zum Sintern 
von Erz in fü r sich kippbaren S interpfannen. Paul 
Anderson, V ästeräs (Schweden).

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

KI. 18 a, Gr. 1, P  49 572. G eteilte Sinterpfanne. 
P a ten tak tiebo laget Gröndal-Ram en, Stockholm.

Kl. 18 a, Gr. 6 , K  101 979. Befestigung der H änge
stangen an den Böden der Hochofenbeschickungskübel. 
K ölsch-Fölzer-W erke, A.-G., Siegen i. W ., und Franz 
Hein, W eidenau a. d. Sieg.

Kl. 18 a, Gr. 18, G 60 725. Verfahren zum Betriebe 
von reduzierend arbeitenden ürehrohröfen. Gewerkschaft 
Alflen V II, Berlin W 9, L inkstr. 25.

Kl. 18 c, Gr. 8 , V 21 405. V erfahren und  Glühofen 
zum Glühen von während des Glühprozesses bewegtem 
M assengut in Trommelöfen. K arl Voßloh, W erdohl i. W.

Kl. 18 c, Gr. 10, K  99 669. M it K ohlenstaub be
feuerter Tiefofen m it wagerechter Verbrennungskam m er. 
G ottfried K ehren, Düsseldorf, V autierstr. 92.

Kl. 18 c, Gr. 10, W 70 043. Vorrichtung an  drehbaren 
W ärmöfen zum Anwärmen von M assengut m it an 
m ehreren Seiten gelegenen Arbeitsöffnungen und Ab
lenkung der aus diesen schlagenden Flam m en und Ab
gase m ittels eines Luftschleiers. W estfälische Holz
schraubenfabrik Gerdes & Cie., G. m. b. H ., Schwelm 
(W estf.).

Kl. 20 c, Gr. 13, C 37 140. Selbstentlader. Eugene 
Curran u. John  Joseph Hickey, Cardiff (Engl.).

K l. 24 c, Gr. 6 , O 16 180. Regenerativ-W ärm ofen. 
Ofenbau-Gesellschaft m. b. H ., Düsseldorf, Kaisers- 
w erther Str. 105.

Kl. 31 a , Gr. 1, R  6 6  298. W indführung bei K upol
öfen m it m ehreren Düsenreihen. Carl Rein, Hannover, 
E denstr. 33.

Kl. 37 b, Gr. 3, P  50 281. Aus W erkstoffen verschie
dener Festigkeit zusam m engesetzter Träger. M ittel
deutsche Stahlwerke, A.-G., Berlin W 8 , W ilhelm str. 71.

Kl. 48 a, Gr. 14, J  25 515. V erfahren und Vorrich
tung  zur H erstellung galvanischer Niederschläge. In te r 
national Copperclad Company, New York.

KI. 49 a, Gr. 12, S 65 135. Vorrichtung zur B earbei
tung  rohrförm iger W erkstücke m it gerader oder ge
krüm m ter Achse m ittels gleichzeitig innen und außen 
arbeitender kreisender W erkzeuge. U)ipl.*Ql g. O. L. 
Skopik, Berlin-Baumschulenweg, Scheiblerstr. 3.

Kl. 80 c, Gr. 14, R  63 047. D rehrohrofen zum B ren
nen von Zem ent u. dgl. Klöckner-W erke, A.-G., Abt. 
M annstaedtwerke, Troisdorf b. Köln.

D e u ts c h e  G e b r a u c h sm u ste re in tr a g u n g en .
(P a te n tb la tt N r. 18 vom 5. Mai 1927.)

Kl. 7 a, Nr. 989 166. R ückführvorrichtung an W al
zenstraßen. Bruno Quast u. F riedrich  Lomberg, R oden
kirchen a. Rh.

Kl. 24 e, Nr. 988 407. Stochlochverschluß für Gas
erzeuger. Dr. C. O tto & Comp., G. m. b. H ., Bochum, 
C hriststr. 9.

Kl. 42 k, Nr. 988 788. Biegemaschine. M annheimer 
M aschinenfabrik Mohr & Federhaff, Mannheim.

Kl. 49 a, Nr. 988 442. Zw eiständer-K arusselldreh
bank. Schiess-Defries, A.-G., Düsseldorf, Kölner Str. 114.

D e u ts c h e  R eich sp aten te .

Kl. 18c, Gr. 10, Nr. 4 3 3 1E5, vom 5. Septem ber 1925; 
ausgegeben am 5. Jan u a r 1927. Zusatz zum  P a ten t 
435 598. P a u l  P ie p e r  
in  B e r l in  - D a h le m  
u n d  L a u c h h a m m e r -  
R h e in m e ta l l  - A. - G. 
in  B e r l in .  Wärmöfen 
( Stoßofen).

Die Blöcke c werden 
auf zwei nach der 
M ittelachse des Ofens 
einander zugeneigten 
schrägen Stoßbahnen 
b über schräge Verbindungsflächen d dem Schweißherd a 
zugeführt. Durch diese Schrägflächen c wird ein allm äh
licher Uebergang vom Schweißherd nach den S toß
bahnen b hergestellt.
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Statistisches.
Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im April 1927 U-

H äm atit
eisen

Gießerei
roheisen

Gußwaren
erster

Schmel
zung

Bessemer-
Roheisen
(saures

Verfahren)

Thomas-
Roheisen

(basisches
Verfahren)

Stahleisen, 
Spiegel - 
eisen, 
F erro- 
mangan 

und 
F erro - 

silizium

Puddel- 
Roheisen 

(ohne 
Spiegel - 

eisen) und 
sonstiges 

Eisen

Insgesam t

1927 1926

A p r i l  in t  zu 1000 kg

R heinland-W estfalen.........................
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet u. Oberhessen
S ch le s ien ..............................................
Nord-, Ost- und M itteldeutschland 
S U ddeu tsch land ..................................

66 241 
|  853 

25 237

43 996 | \
17 889 I 
8 248 > 3 601

J  24 928 j 1 -

560 503 

|  72 224

157 844 
39 007

|  29 624

)  1677 

}  z

828 602 
62 156
24 696 

111 305
25 113

538 566 
43 780 
17 874 
52 622 
15 369

Insgesamt A pril 1927 .................
A pril 1926 .................

92 331 
38 417

95 061 
74 624

3 601 
3 406 1207

632 727 
405 020

226 475 
143 887

1 677 
1 650

1 051 872
668 211

J a n u a r  b i s  A p r i l  in  t  zu 1000 kg

R hein land-W estfalen .........................
Sieg-,Lahn , D illgebiet u. Oberhessen
S ch le s ien ...............................................
Nord-, O st- u. M itteldeutschland . 
S U ddeu tsch land..................................

249 666 
|  9130 

74 263

206 446 
71 299 
37 305 

|  82 720
|  13 518 |  1200

2 206 973 

j> 316 724

636 162 
158 634

j> 95 590

}  8 042 

}  :

3 300 508 
251 432 
110 635 
406 848 

98 249

2164 971 
153 140 

70 040 
244 609 

72 947

Insgesam t:
Jan u ar bis A pril 1927 .................
Jan u ar bis A pril 1926 .................

333 059 
162 462

397 770 
335 249

13 518 
12 004

1 200 
3 905

2 523 697 
1 664 093

890 386 
523 662

8 042 
4 332

4167 672
2 705 707

Stand der Hochöfen im Deutschen Reiche1).

Hochöfen Hochöfen

vo
r

ha
nd

en
e in

Betrieb
befind
liche

ge


dä
m

pf
te in R e

para tu r 
befind
liche

zum A n
blasen 
fertig- 

stehende

Leistungs
fähigkeit 
in 24 s t 

in t

vo
r

ha
nd

en
e in

Betrieb
befind
liche

ge


dä
m

pf
te in  R e

p a ra tu r 
befind

liche

zum A n
blasen 
fe rtig 

stehende

Leistungs
fähigkeit 
in 24 st 

in  t

Ende 1913 . . 330 313 . . . Ende 1925 . . 211 83 30 65 33 47 820
„  19202) . 237 127 16 66 28 35 997 „  1926 . . 206 109 18 52 27 52 325
„  19212) . 239 146 8 59 26 37 465 Jan u a r  1927 . 203 116 15 49 23 52 350
„  1922 . . 219 147 4 55 13 37 617 F eb ru a r 1927 203 113 16 49 25 52 855
„  1923 . . 218 66 52 62 38 40 860 M ärz 1927 . . 196 111 15 50 20 51 355
„  1924 . . 215 106 22 61 26 43 748 A pril 1927 . . 196 113 13 53 17 51 005

Der Eisenerzbergbau Preußens Im 4. Vierteljahr 19263».

O berbergam tsbezirke 

und W irtschaftsgeb ie te  

(preuß. A nteil)

Be
triebene
W erke

Beschäf
tig te

Beam te
und

A rbeiter

V erw ertbare , absa tzfäh ige  F ö rd eru n g  an A bsatz

M an
gan «Tz 
über 
30% 
M an
gan 

t

B raune isen
stein  bis 30%  

M angan
S pat
eisen
stein

t

R o t
eisen
stein

t

son
stigen
E ise n 
erzen

t

zusam m en

M enge

t

berech
ne te r
E isen 
inha lt

t

be
rech
neter
Man
gan
inhalt

t

Menge

t

berech
n e te r

E isen 
in h a lt

t

H
au

pt


be
tr

ie
be

 
|

N
eb

en


be
tr

ie
be

über
1 2 %

t

bis
12%

t

1 2 120 __ __ __ _ _ 3 346«) 3 346 1 713 3 301 1 693 __
1 — 28 — — 3 306 — — — 3 306 345 11 132 1 171 178

15 — 1 933 — — 304 447 — — — 304 447 90 627 268 594 80 202 5 546

4 - 65 - - ~ - - - - - - -

6 — 1 779 — __ 299 057 _ _ 299 057 88 511 262 888 77 928 5 247
4 — 130 — — 4 470 — — 2323) 4 702 1 593 12 753 4 329 241101 2 11 346 13 43 914 44 601 498 571 144 020

~
731 119 257 012 795 477 305 327 44 677

44 - 8 147 - - 9 268 497 421 16 333 - 522 022 182 027 544 491 211 842 37 908

51 2 2 659 13 9 975 34 761 1 150 121 072 — 166 971 64 696 209 666 83 355 2 699

4 — 502 — 33 939 - — 6 735 — 40 674 9 737 39 868 9 578 4 030

2 — 38 — — 572 880 — 1 452 552 1 462 552 4J

122 4 13 557 13 43 914 356 821 498 571 144 020 3 578 1 046 920 351 290 1 091 257 392 7221 50 642
110 4 12 624 — 27 821 327 977 457 761 126 011 5 335 914914 320 060 913 489 324 312 42 003
108 4 10 705 — 16 612 321 90S 286 118 88 4 18 10 273 723 361 210 891 712 348 218 055 31 451
116 0 10 497 — 27 106 347 469 275 927 93 943 10 528 754 973 246 775 707 859 240 578 30 461

114 4 11 846 13 115 456 1351178 1 518 380 452 425 29 719 3 470171 1 159 016 3 424 953 1 205¿66 7 154 557

B r e s l a u .................
H a l l e .....................
C lausthal . . . .  

D a vo n  e n t fa lle n  a . d .
a ) H a rz e r  B e z i r k
b) Subherzuniftchen  

B e z ir k  ( P e inet 
S a lz g it te r )  .  . ,

D o r tm u n d ..........................
B o n n ..................................

D a v o n  e n t fa lle n  a . d.
a ) S ie g er lä n d er-  

W ie d erS p a te isen -  
*t ein - B e z irk

b) NaH nauixrh-O her- 
hesxinehen ( L a h n -  
uw d D ill-) B e z irk

c) T u v  hur- H u n s 
rü ck - B e z irk

d )  W a ld e ck  - S a u e r 
lä n d e r  B e z irk

Zusammen in Preußen

Preußen 1. b is 4. Viertel- |

T» n « 0n o « , Barili t o"o',een  i ? \ 7 erein3 ^ h e r  Rhen- .,n.l S tah l-Industrie lle r. —  ») E inschließlich Ost-Oberschlesien. — ») Z. Bergwes. 
Preoß. 74 (1926) S. A 2 u2 . —  *) D arun ter 27ü3 t  M agneteisenstein, 693 t  Tonelseustein. —  6) Raseneisenerze.
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Frankreichs Eisenerzförderung im Jahre 1926.

B ezirk

F örderung V orräte  Ende D ezem ber
B eschäftig te A rbeiter

1913

Dezem ber

1913
t

1925
t

1926
t

1925
t

1926
t

1925 1926

, p [M etz-D iedenhofen . (21 136 265) 15456 515 17 079 900 514 409 333 199 17 700 12 428 13 983
■g Briey-Longivy . . . 18 062 016 17 212 635 18 863 900 1 014 454 807 397 15 537 14 184 15 654

[ N a n c y ....................... 1 916 921 1 030 980 1 244 700 445 215 371 664 2 103 1 401 1 618
N o r m a n d ie ....................... 812 984 1 253 245 1 456 600 354 459 250 049 2  808 2 081 2 664
Anjou, B retagne . . . 399 926 424 650 476 900 72 678 54 010 1 471 834 976
P y r e n ä e n ............................ 370347 299 915 287 600 29 040 21 363 2  168 1 219 1 191
andere B ezirke . . . . 355 676 63 255 70 800 20 497 14 339 1 250 236 292

zusam m en (43 054 135) 35 741 195 39 480 400 2 450 752 1 852 021 43 037 32 383 36 378
A ltfrankre ich 21 917 870

Frankreichs Hochöfen am 1. April 1927.

Im

Feuer

A ußer

B etrieb

Im  Bau 
oder in  

A us
besse
rung

In s 

gesam t

O stfran k re ich .......................... 66 9 8 83
E lsa ß -L o th rin g e n ................. 44 10 12 66
N o rd fra n k re ic h ...................... 13 6 2 21
M it te l f r a n k re ic h ................. 6 3 5 14
Südwestfrankreich . . . . 8 6 4 18
S ü d o s tf ra n k re ic h ................. 3 1 3 7
W e s tfra n k re ic h ...................... 5 2 2 9

zus. F rank re ich 145 37 36 218

Der Außenhandel Oesterreichs im Jahre 19262).

Frankreichs Kohlenwirtschaft im Jahre 1926.
Auf den französischen Gruben w urden gefördert 

oder hergestellt1):
S tein- und  

B raunkohlen 
t

im Jahre 1926: 52 477 972
im Jahre  1925: 48 033 564
im Jahre 1924: 44 955 320
im Jahre 1923: 38 576 815
im Jahre 1913: 40 844 218

Koks
t

3 767 400
3 064 918 
2 638 425 
1 985 735
4 027 424

B rik e tts
t

4 102 370 
3 653 702 
3 222 250 
3 056 300

Die Kohlenförderung is t dem nach gegenüber 1925 
um mehr als 4 Millionen t  und  gegenüber 1913 um  über 
11 Millionen t  gestiegen; dagegen h a t die Kokserzeugung 
im Berichtsjahre zwar gegenüber 1925 um 700 000 t  
zugenommen, is t aber um  rd . 260 0 0 0  t  h in te r der des 
Jahres 1913 zurückgeblieben.

Von den erw ähnten Mengen en tfa llen  allein auf 
den Norden und den Pas-de-Calais an :

Stein- und 
Braunkohlen 

t
im Jahre 1926 
im Jahre 1925 
im Jahre  1924 
im Jahre 1913

Koks
t

2 902 000 
2 335 585 
1 935 758 
1 802 285

B riketts

t

2 443 000 
2 174 797
1 850 291
2 469 890

32 523 000 
28 730 224 
25 646 514 
27 391 307

Die E n t s c h ä d i g u n g s l i e f e r u n g e n  D eutschlands 
an Frankreich betrugen fü r 1926: an  Steinkohlen
4 142 000 t, an  Koks 2 677 900 t ,  an  B raunkohlenbriketts 
253 300 t ;  insgesamt 7 073 300 t.

Eisenerzförderung in Algier und Tunis im Jahre 1926.

F örderung
insgesam t

t

Davon entfielen auf V orräte  
E nde Dez. 

1926 

t

Zahl der 
A rbeiter 

am  31. Dez. 
1926

phosphor
freie

phosphor-
arm e

E rze t

Algier . 
Tunis .

1 699 206 
583 000

1 593 374 
583 000

53 000 1 049 663 
204 000

5 806 
1260

>) Usine 36 (1927) Nr. 6 , S. 47; Nr. 8 , S. 45. -  
2) Statistik  des ausw ärtigen H andels Oesterreichs; heraus
gegeben vom B undesm inisterium  für H andel und Verkehr

E in fuh r A usfuhr

1925
t

1926
t

1925
t

1926
t

S te in k o h le .............................. 4 223 399 4 120 401 449 2 851
B ra u n k o h le .............................. 465 987 451 921 21 252 47 684
Koks ....................................... 513 408 489 710 41 343 146 125
B r i k e t t s .................................. 68 886 62 535 47 258
E i s e n e r z .................................. 2 079 1 309 17 021 40 172

E is e n  u n d  E is e n w a re n  
a l l e r  A r t .............................. 138 649 128 703 271 624 286 261
d arun ter:

R o h e is e n .................................. 32 798 26 944 55 434 47 589
Alteisen, Eisenfeilspäne usw. 354 377 30 375 67 380
Ferrosilizium , -mangan u. a. 
E i 'je n le g ie ru n g e n ................. 5 014 5 198 5 563 6 845
Luppenei«en, Rohblöcke . . 489 64 397 1 190
Vorgewalzte Blöcke,

K nüppel .............................. 8 643 3 985 12 425 16 607
S ta b e is e n .................................. 29 486 21 643 74 651 58 351
B le c h e .............................. 20 846 27 826 11 083 10 948
Eisen- und S tah ld rah t . . . 879 922 25 011 26 772
Rühren usw............................... 22 853 25139 1 620 1 226
E isenbahnsch ienen ................. 884 244 4 099 3 274
Sonstiges Eisenbahnbauzeug, 
R äder, Radreifen, Achsen . 615 374 1 385 3 680

Nägel unrl D rah ts tifte  . . . 831 932 3 917 2 378
K o n stru k tio n s te ile ................. 445 159 1 516 1 475

Frankreichs Außenhandel im 1. Vierteljahr 19273).

Einfuhr A usfuhr

1. V ierteljahr

1925 1926 | 1927 1925 1926 1927

t  zu 1000 kg

Eisenerz . . . 242 042' 297 115 300 084 2 733 172 2 427 865 3 403 028
Ferrom angan . 6 248 5 568 3 119 563 183 249
Ferrosilizium . 580 1 064 343 113 358 161
Sonstige Eisen
legierungen . 108 100 416 451 309 317

Alteisen. . . . 2 333 1 901 3 394 174 629 41 204 76 411
Roheisen . . . 7 904 8137 5 419 164 530 189 820 217 562
Rohstahlblöcke 25 3 100 3 011 6 649 9 901
Vorgewalzte 

Blöcke, Knüp
pel, Stabeisen 9 818 7 574 4 560 444 436 540 658 752 135

W erkzeugstahl 335 663 139 251 140 352
S onderstahl . . 1 713 1 741 617 85 252 225
W alzdraht . . 1 866 601 173 17 929 32 515 46 405
Bandeisen . . 2 970 1337 600 7 011 10 195 21 052
Bleche . . . . 13 266 2 508 3 642 20 320 59 580 71 607
P latinen  . . . 840 16 89 1 779 669 1 797
W eißblech, ver
zinkte Bleche 
usw ................... 4 873 5 550 5 290 1 808 4 452 8 267

Schienen . . . 322 158 447 47 055 63 868 91 161
D rah t . . . . 1 258 881 937 11 754 12 082 15 259
Feil- u. G-lüh- 

späne . . . . 1 957 7 375 2 560 1 430 210 650
G ußbruch . . 615 97 1 029 1 349 2 237 2 844
W alz- und 

Sehweiß
schlacke . . . 8 084 7 745 9 791 8 405 4 423 12 992

(handelsstatistischer Dienst). Vgl. S t. u. E . 46 (1926)
S. 734. -  3) Vgl. Usine 36 (1927) Nr. 18, S. 17.
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Wirtschaftliche Rundschau.

V er e in  für die bergb au lich en  In te re ssen  in E ssen .

Der Anfang April abgeschlossene B ericht über das Ja h r  
1926 des Vereins für die bergbaulichen Interessen en t
h ä lt wiederum eine Fülle wertvoller sta tistischer U nter
lagen. Einleitend wird ein Bild von der Entwicklung 
des Ruhrbergbaues gegeben und gezeigt, wie nach einer 
wesentlichen Verschlechterung in den ersten Monaten 
1926 als Folge des Gesam tausstandes der britischen 
Bergarbeiter von Mai an eine kräftige Steigerung der 
F ö r d e r u n g  e in tra t, so daß am Ende des B erichtsjahres 
gegenüber April, dem letzten  Monat vor dem Ausstand, 
eine Metirförderung von arbeitstäglich nahezu 100 000 t  
oder 30 ,10%  erzielt werden konnte. Die starke  E in 
schränkung der Förderung in den ersten Monaten wurde 
durch diese M ehrförderung im letzten  H albjahr nicht 
nur voll ausgeglichen, sondern die Jahresförderung zeigt 
bei 112 Mill. t  gegen 104 Mill. t  im Vorjahr eine Steige
rung um 7,43 %  und bleibt nur um 2,4 Mill. t  oder 2,13 % 
hinter dem Ergebnis des letzten  Vorkriegsjahres zurück. 
Verhältnismäßig weit größer ist der Abstand, der noch 
in der Kokserzeugung gegen die Friedenszeit besteht. 
Diese war m it 22 187 000 t  um 2,77 Mill. t  oder 11,10 % 
kleiner als 1913. Noch stä rker ist der Rückgang der 
Prcßkohlenhcrstcllung, die sich von dem empfindlichen 
Schlag, den sie durch die R uhrbesetzung empfangen hat, 
noch nicht wieder erholen konnte. H ier war 1921 die 
Friedensleistung bis auf rd. 600 000 t  oder 11,74%  
erreicht, für das letzte  Ja h r  ergibt sich jedoch bei einer 
H erstellung von 3 780 000 t  ein Ausfall um 1,17 Mill. t  
oder 23.70 %.

W ährend die Förderung im Schlnßm onat des Jahres 
bei 10,68 Mill. t  um 2,29 Mill. t  oder 27,23 %  größer 
war als im Januar, hat die B e le g s c h a f t s z a h l  einen 
Zuwachs von 22 000 Mann und dam it eine Steigerung 
von nur 5,76 %  erfahren. Dieses Verhältnis läß t die 
beträchtliche Steigerung der Leistung erkennen.

Der im B erichtsjahr beginnende W iederaufstieg 
zeigte sich auch in der Entw icklung der L age  r b e s tä n d e .  
Diese erreichten ihren H öchststand m it 9,44 Mill. t  
im Jun i 1925, wo sie die M onatsförderung um 19,72 % 
überstiegen. Nach einer vorübergehenden geringen Ab
nahme im Herbst desselben Jah res erfuhren sie in den 
ersten Monaten des B erichtsjahres wieder eine Steigerung 
auf 9,23 Mill. t  (April). Die Menge bestand un ter Be
rücksichtigung der Syndikatslager zu m ehr als der 
H älfte aus Kohle; 3,44 Mill. t oder auf Kohle um gereehnet 
4,41 Mill. t  waren Koks und 18 000 t  (um gereehnet 
17 000 t) Preßkohle. W ährend sich die Kohlenbestände 
schon bald verringerten, hielten sieh die lagernden K oks
mengen noch bis Juli auf annähernd gleicher Höhe. 
In  diesem Monat beliefen sie sich immer noch auf das 
Doppelte der m onatlichen Erzeugung. E rst von da an, 
nachdem  die Beschäftigungslage der E isenindustrie 
sich etw as gehoben h a tte , waren größere Abrufe au  Koks 
zu verzeichnen.

Die K o h le n p r e is e  erfuhren im April des B erichts
jahres auf Grund der Erm äßigung der Um satzsteuer 
um y2 %  eine kleine Senkung. Der Preis von F e ttfö rder
kohle, der als Leitpreis angesehen wird, stand in den 
ersten Monaten auf 14,92 J l  und wurde am 1. April auf 
14,87 J l  erm äßigt. Vergleicht man diesen Preis m it dem 
von 1013 (12 J l) ,  so erg ib t sich eine Steigerung um 
23,92 % ; demgegenüber liegen die allgemeinen Lebens
haltungskosten nach dem Jahresdurchschnitt des Reichs
index 41,2 %  über F riedensstand, oder m it ändern 
W orten, un ter Zugrundelegung des Reiehsindex für die 
K aufkraft des Geldes ste llt sieh der heutige Kohlenpreis 
nur auf 87,75 %  des Friedenspreises.

Das w i r t s c h a f t l i c h e  E r g e b n i s  des R uhrberg
baues im Jah re  1926 en tsprich t tro tz  der seit Mai infolge 
des britischen B crgarbeiterausstandes wesentlichen Bes
sergestaltung der A bsatzverhältnisse jedoch en tfe rn t 
nicht dem, was — nam entlich von außenstehender Seite — 
vielfach angenommen wird. Die ersten  Monate standen

im Zeichen der äußersten  A bsatznot. Als sich im Mai 
diese Verhältnisse änderten , h a tte  das Rheinisch-W est
fälische K ohlen-Syndikat vor allem  das Bestreben, im 
bestrittenen  Gebiet, besonders an der deutschen Küste, 
diejenigen Absatzgebiete wieder zu erobern, die es wäh
rend des R uhrkam pfes, als es zur Lieferung unfähig war, 
verloren h a tte  und darüber hinaus neue M ärkte in den 
verschiedensten Ländern zu gewinnen. Das Syndikat 
sah daher davon ab, die allgemeine K ohlennot zur E r
reichung höherer Preise auszunutzen, sondern war im 
Gegenteil vor allem darauf bedacht, durch mäßige Preise 
langfristige L ieferungsverträge zu erlangen, um sieh auf 
solche Weise einen dauernden Absatz zu sichern, zum 
m indesten aber weit über das Ende des A usstandes hinaus 
ungeach tet des wachsenden englischen W ettbewerbs 
noch liefern zu können. Diese Preispolitik  in Verbindung 
mit den sehnellsteigenden F rachtsätzen , die sieh je t Kohle 
Duisburg bis R otterdam  von 1,95 J l  im Septem ber 1925 
auf 2,43 J l  im gleichen M onat des Berichtsjahres (1913: 
1,30 J l )  erhöhten , sowie die bedeutenden Verluste, die 
das K ohlen-Syndikat infolge d er großen Lagermengen 
im ersten  H alb jahr abzusehreiben h a tte , d rück ten  den 
Erlös so sta rk , daß  er im ganzen h in te r dem  Ergebnis 
des Vorjahres zurückblieb. Der w irtschaftliche Erfolg, 
den das B erichtsjahr, wenigstens in seiner zweiten Hälfte, 
m it sich gebracht hat, liegt n icht sowohl in der Erzielung 
höherer Preise, als in der Abstoßung des weitaus größten 
Teils d er Lagerbestände sowie in der Steigerung der 
Förderung, die naturgem äß eine Verbilligung der Ge
stehungskosten zur Folge h a tte . Demgegenüber standen 
die dauernden B estrebungen der A rbeiterschaft zur Ver
besserung der w irtschaftlichen und sozialen Lage, die 
zu einer Lohnerhöhung am 1. Septem ber sowie auf Grund 
der E inführung der K nappschaftsnovelle am 1. Ju li zu 
einer wesentlichen Steigerung d er sozialen Abgaben 
führten .

W ährend sich, wie oben bem erk t, der Preis der 
E ettförderkohle gegen 1913 von 12 J l  auf 14,87 J l  oder 
um 23,92 %  im D urchschnitt des B erichtsjahres erhöhte, 
erfuhren die A rbeitskosten im gleichen Zeitabschnitt 
eine Steigerung von 7,27 auf 9,62 J l  oder um 32,32 %. 
Zu der Erhöhung der A rbeitskosten trug  vor allem die 
H eraufsetzung der A rbeitgeberbeiträge zur sozialen 
Versicherung bei, die sich gegen 1913 um 138,64%  
steigerten . Die Lohnkosten je t  N utzförderung lagen 
tro tz  der im D urchschnitt des Jah res  um  17,88 %  gegen 
1913 gestiegenen Schichtleistung de r bergmännischen 
Belegschaft um 21,24 %  höher als 1913. Dagegen haben 
sich die Arbeitskosten je t  im Vergleich m it dem Vorjahr 
gesenkt (9,60 J l  gegen 10,40 J l  in 1925). Die Steigerung 
des Schichtförderantcils war so groß, daß  dadurch die 
im Laufe des Jah res eingetretenen Lohnerhöhungen mehr 
als ausgeglichen wurden. Es m uß als ausgeschlossen 
gelten, daß sich der Förderan teil im gleichen Zeitmaß 
wie bisher aufw ärts bewegen w ird; neuerdings ist in 
seiner Entw icklung schon ein S tillstand  eingetreten. 
Deshalb erscheint m it R ücksicht auf die W ettbewerbs
fähigkeit der R uhrkohle in der Frage der Arbeitszeit- 
und Lohnbemessung weitgehende Zurückhaltung ge
boten, um so m ehr, als der britische Steinkohlenbergbau 
durch den Ausgang des G esam tausstandes, der neben 
einer beträchtlichen Verlängerung d er A rbeitszeit auch 
noch um fangreiche Lohnherabsetzungen gebracht hat, 
eine bedeutende S tärkung seiner Stellung erfahren 
konnte und dazu auch noch auf dem  Gebiete der R ationali
sierung über weitgehende Möglichkeiten verfügt, die der 
R uhrbergbau bereits ausgenutzt h a t.

Der Bericht geh t des w eiteren auf die Ergebnisse 
des Rheinisch-W estfälischen K ohlen-Syndikats ein. An 
d er G e s a m tf ö r d e r u n g  dos rheinisch-westfälischen 
B ergbaubezirks in Höhe von 112,1 Mill. t  waren die im 
Syndikat vereinigten Zechen m it 111 Mill. t  oder 99,16 % 
beteiligt.
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Zahlentafel 1. V e r t e i lu n g  d e s  A b s a tz e s  f ü r  R e c h n u n g  d e s  R h e in i s c h - W e s t f ä l i s c h e n  K o h le n -  
S y n d i k a t s  a u f  b e s t r i t t e n e s  u n d  u n b e s t r i t t e n e s  G e b ie t .

1926 K o h le K o k s P r e ß k o h le

Mo
nat

Über

h aup t

t

unbestrittenes bestrittenes

über

h au p t

t

unbestrittenes bestrittenes

über

haup t

t

unbestrittene« bestrittenes

Gebiet Gebiet Gebiet

insges.

t

in  % 
der 

Sp. 2
insges.

t

in % 
der 

Sp. 2
insges.

t

in  % 
der 

Sp. 7
insges.

t

in % 
der 

Sp. 7
insges.

t

in % 
der 

Sp. 12
insges.

t

in %  
der 

Sp. 12

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16

Jan. 4 197 983 2 907 315 69,26 1 290 668 30,74 991 621 650 492 65,60 341 129 34,40 265 995 165 858 62,35 100 137 37,65
Febr. 4 039 426 2 741 926 67,88 1 297 500 32,12 868 020 579 031 66,71 288 989 33,29 274 126 148 343 51,11 125 783 45,89
März 4 018 650 2 686 772 66,86 1 331 878 33,14 812 088 595 930 73,38 216 158 26,62 250 040 145 383 58,11 104 657 41,86
April 4 115 521 2 721 510 66,13 1 394 011 33,87 687 800 491 806 71,50 195 994 28,50 212 584 132 018 62,10 80 566 37,90
Mai 4 989 871 2 754 839 55,21 2 235 032 44,79 774 138 517 142 66,80 256 996 33,20 228 016 137 747 60,41 90 269 39,59
Juni 6 888 760 2 694 508 45,76 3 194 252 54,2 4 953 284 621 595 65,21 331 689 31,79 250 752 148 627 59,27 102 125 40,73
Juli 6 570 952 2 935 264 44,67 3 635 688 55,33 986 730 569 661 57,73 417 069 42,27 260 295 154 308 59,28 105 9«7 40,72
Aug. 6 204 292 3 036 143 48,94 3 168 149 51,06 1 292 019 649 951 50,31 6 42 068 49.69 244 037 149 737 61,36 94 300 38,64
Sept. 5 888 683 2 845 232 48,32 3 043 451 51,68 1 281 702 443 035 34,57 838 667 65,43 252 753 158 843 62,85 93 910 37,15
Okt. 5 903 582 2 969 639 50,30 2 933 943 49,70 1 514 689 542 723 35,83 971 966 64,17 246 386 168 333 68,32 78 053 31,68
Nov. 5 464 1 82 3 068 111 56,15 2 396 071 13,85 1 698 516 616 582 3(5,30 1 081 934 63,70 245 037 173 249 70,70 71 788 29,30
Dez. 5 436 917 3 35G 587 61,74 2 080 330 38,26 1 467 459 664 150 45,26 803 309 54,74 275 941 192 184 69,65 83 757 30,35

Zus. 62 718 819 34 717 846 55,35 28 000 973 44,65 13 328 066^6 942 098 52,09 6 385 968 47,91 3 005 962 1 874 630 02,36 1 131 3321 37,64

Zahlentafel 2. A u s f u h r  d e s  R h e in i s c h - W e s t f ä l i s c h e n  K o h le n - S y n d ik a t s  in  d e n  J a h r e n  1925
u n d  1926.

L ä n d e r

K o h le K o k s P r e ß k o h le
I n s g e s a m t  

(Koks und Preßkohle auf Kohle um 
gerechnet2)

1925

t

1926

t

1925

t

1926

t

1925

t

1926

t

1925 1926

t

von der 
Gesamt - 
ausfuhr

% t

von der 
Gesamt
ausfuhr

%

Holland...................................... 6 485 518 9 427 272 176 835 313 516 384 206 568 373 7 065 700 48,94 10 352 119 31,19
I r l a n d ...................................... — 852 232 — 466 336 — 29 704 --- 1 477 427 4,45
Frankreich1) ......................... 1 107 272 4 218 042 1 736 781 174 90 44 267 1 109 581 7,69 5 260 273 15,85
Belgien1) .................................. 1 077 249 3 035 863 7 253 123 570 84 030 348 420 1 163 856 8,06 3 514 832 10,59
L uxem burg .............................. 10 508 3 770 916 683 1 745 337 6 955 9 029 1 192 142 8,26 2 249 689 6,78
R u ß la n d .................................. — 165 946 — 12 819 — 15 721 — — 196 844 0,59
Schweiz...................................... 245 551 357 542 235 385 2G5 351 30 975 33 975 575 824 3,99 728 993 2,20
O es te rre ich .............................. 154 860 212 439 24 671 25 439 362 575 186 822 1,29 245 582 0,74
Italien1) .................................. 301 847 1 738 871 105 337 272 328 24 391 97 066 459 336 3,18 2 177 310 6,56
Spanien...................................... 81 623 397 609 7 925 43 837 6 088 15 650 97 384 0,67 468 208 1.41
P o r tu g a l .................................. 64 328 368 705 664 3 413 3 849 11 697 68 720 0,48 383 842 1,16
Malta.......................................... S4 813 123 200 — 832 — 11 821 84 813 0,59 135 143 0,41
D ä n e m a r k .............................. 157 343 395 454 64 854 436 912 68 705 53 287 304 198 2,11 1 001 622 3,03
Schweden .............................. 453 940 659 896 204 014 669 923 634 603 716 079 4,96 1 519 327 4,58
Norwegen .............................. 26 375 183 509 32 354 152 959 4 095 6 201 71 621 0,50 385 315 1,16
Uebriges E u ropa..................... 340 696 544 210 71 775 182 022 30 587 50 480 460 856 3,19 824 012 2,48

Europa insgesam t 10 592 423 22 684 560 1 849 486 5 495 768 644 970 1 296 869 13 556 932 93,90 30 923 538 93,18

A lg e r ie n .................................. 131 842 451 217 140 412 25 39t 88 685 155 384 1,08 533 335 1,61
A egypten.................................. 53 520 217 609 7 319 11 033 43 015 70 865 102 477 0 71 296 950 0,89
Uebriges A f r ik a ..................... 77 061 198 288 — 5 396 89 t 38 839 77 883 0,54 240 938 0,73

A frika insgesam t 262 423 867 114 7 459 16 841 69 303 198 389 335 744 2,33 1 071 223 3,23

J a v a ........................................... 21 204 40 309 50 154 154 — 21 410 0,15 40 506 0,12
Uebriges A s i e n ..................... 16 507 15 052 2 335 3 609 2 657 69 222 21 945 0,15 83 363 0,25

Asien insgesam t 37 711 55 361 2 385 3 763 2 811 69 222 43 355 0,30 123 869 0,37

O zean ien .................................. 3 965 502 10 305 19 300 — — 17176 0,12 25 246 0,08

Ver. Staaten von A m erika . 67 250 144 888 39 269 110 874 14 875 105 623 131 280 0,91 384 207 1,16
Uebriges Nordam erika . . . __ 9 300 — 11 533 — — — — 24 086 0,07
M ittelam erika......................... _ 100 250 6 840 45 45 362 — 8 910 0,03
A rgen tin ien .............................. 266 581 405 206 9 595 15 480 6 546 29 764 284 904 1,97 452 435 1,36
Uebriges Südam erika. . . . 53 050 108 614 6 570 14 121 6 805 52 176 67 734 0,47 174 719 0,53

Amerika insgesamt 386 881 668 108 55 684 158 848 28 271 187 608 484 280 3,35 1 044 357 3,15

G esam tausfuhr 11 283 403 24 275 645 1 925 319 5 694 520 745 355 1 752 088 14 437 487 100,00 33 188 233 100,00

Reparationslieferungen 8 821 827 8 711 835 3 557 529 2 688 977 - 3) - 3) 13 382 787 — 12 159 241 —

Auslandsabsatz insges. 20 105 230 32 987 480 5 482 848 8 383 497 745 355 1 752 088 27 820 274 — 45 347 474 —

l) O W  Rernrationalieferungen. s) F ü r Koks wurde ein A usbringen von 78 % , für Preßkohle ein K ohlengehalt von 92 % angenommen. 
a) In Steinkohle enthalten.

Die durch den englischen B ergarbeiterstreik  herbei
geführte Verschiebung der A b s a tz  V e r h ä l tn is s e  kom m t, 
wie der B ericht bem erkt, darin  zum Ausdruck, daß, 
während zu Anfang des Jah res das u n b estrittene  Gebiet 
69 % des Absatzes aufnahm  und nur 31 %  im b estritten en  
Gebiet untergebracht werden konnten, späterhin  zeitweise, 
wie in den M onaten Ju n i bis Septem ber, m ehr Kohle

in das bestrittene  Gebiet ging, als im unbestrittenen  ver
blieb. Noch durchschlagender änderte  sich die M arktlage 
fü r Koks: F ast der gleiche Anteil, der im Jan u a r m it 65,6%  
auf das unbestrittene Gebiet entfiel, wurde im Septem ber 
dem  bestrittenen  Gebiet zugeführt (s. Zahlentafel 1). 
U eber den Absatz nach den einzelnen L ändern  u n te r
r ich te t Zahlentafel 2.
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In  den A bschnitten I I  und I I I  n im m t der Bericht 
zu den Fragen des Verkehrs — Eisenbahnen, W asser
straßen, Lastkraftw agenverkehr und Luftverkehr — 
Stellung und beschäftigt sich m it den Maßnahmen 
des Reiches und Preußens auf dem  Gebiete der Gesetz
gebung und Verwaltung. Absatz IV  en th ä lt E inzelheiten 
über die Lohn- und Arbeiterverhältnisse.

Der V. Abschnitt befaßt sich m it den t e c h n is c h e n  
A u fg a b e n  des Vereins, die in  besonderen Ausschüssen 
vorwiegend auf dem Wege der G e m e in s c h a f t s a r b e i t  
gelöst sind. In  der auch für das Eisenhüttenw esen wich
tigen Frage der V e re d e lu n g  d e r  S te in k o h le  hat man 
zunächst die rein m e c h a n is c h e n  A u f b e r e i t u n g s v e r 
f a h r e n  weiter verbessert. Daneben ist die V e re d e lu n g  
a u f  c h e m isc h e m  W eg e  im B erichtsjahr einen ge
waltigen Schritt vorwärtsgekommen durch die wissen
schaftliche Erforschung, die planm äßig vom Kaiser- 
W ilhelm -Institut für Kohlenforschung in Mülheim-Ruhr 
der Gesellschaft für Kohlentechnik in D ortm und und 
anderorts durchgeführt wurde. Es sei nur hingewiesen 
auf die Arbeiten von Geheimrat F i s c h e r  und seiner M it
arbeiter, die sich auf die Erforschung der Bedeutung 
des B i tu m e n s  für die B eurteilung der Eigenschaften 
einer K ohlenart erstrecken.

Auch auf p h y s ik a l i s c h e m  W ege sind bei der 
Untersuchung der Kohle für die Praxis wichtige E rgeb
nisse erzielt worden, so z. B. durch die Feststellung, daß 
von den verschiedenen mechanisch zu trennenden Be
standteilen vor allem einer, nämlich die besonders im 
feinsten Kohlenstaub enthaltene Faserkohle (Fusain), 
sowohl durch geringe Backfähigkeit als auch durch hohen 
Aschengehalt gekennzeichnet ist.

W eiter ist noch zu erwähnen die der Forschung 
gelungene E n ts c h w e f e lu n g  v o n  K o k s o fe n g a s  auf 
nassem Wege.

Forschungsergebnisse von noch weit größerer Be
deutung sind schließlich auf dem Gebiete der O el- 
g e w in n u n g  aus Kohle und ihrer Veredelungserzeugnisse 
zu verzeichnen. In  der H auptsache zielen diese Bestre
bungen darauf hin, aus der Rohkohle feste, flüssige und 
gasförmige Stoffe m it edleren Eigenschaften herzu
stellen, als dies die älteren Verfahren vermögen, undferner 
die Rohkohle oder ihre Veredelungserzeugnisse in flüssige 
Stoffe umzuwandeln, deren Absatzverhältnisse günstiger 
sind. Hierher gehören die V e rs c h w e lu n g  (Tieftem pe
raturverkokung), die unm ittelbare H y d r ie r u n g  und 
die m ittelbare Hydrierung über die Vergasung zu W asser
gas oder die Spaltung des Koksofengases un ter Gewin
nung eines billigen W asserstoffes m it anschließender 
Katalyse (m it und ohne Druck), Verfahren, die h au p t
sächlich in Verbindung m it den Namen F i s c h e r  und 
B e rg iu s  bekannt geworden sind.

Aus den vorstehenden kurzen Hinweisen auf den 
ganzen Entwicklungsgang der älteren und jüngeren 
Verfahren zur Veredelung der Steinkohle geht hervor, 
daß der Steinkohlenbergbau sich zum Ziel gesetzt hat, 
in weit größerem Ausmaße als früher neben dem  rohen 
Brennstoff veredelte „umgewandelte Kohle“ in  flüssiger 
und gasförmiger Gestalt zu erzeugen.

Diese und andere Aufgaben h a t sich die oben er
w ähnte, im Berichtsjahre von der Mehrzahl unserer 
Vereinszechen gegründete A k t ie n g e s e l l s c h a f t  fü r  
K o h le v e r w e r tu n g  in  E s s e n  gestellt. Nach dem 
Gesellschaftsvertrag (in der Fassung vom 2. März 1927) 
ist Gegenstand des Unternehm ens „die E rrichtung und 
der Betrieb von Anlagen zur Um wandlung fester Brenn
stoffe (insbesondere solcher, die schwer verkäuflich sind) 
in andere E nergiearten oder Stoffe, der V ertrieb derartig  
um gewandelter Brennstoffe, sei es aus eigenen oder 
frem den Anlagen, die Förderung aller Bestrebungen, neue 
Verfahren m it großem Brennstoffbedarf bis zur techn i
schen und w irtschaftlichen Reife durchzuarbeiten und 
anzuwenden, sei es in eigenen Betrieben, sei es bei D ritten , 
der Erwerb von Verfahren und  Schutzrechten, die das 
Arbeitsgebiet der Gesellschaft berühren, die Gründung 
von U nternehm ungen, die ähnlichen Zwecken dienen, 
oder die Beteiligung daran  in jeder geeigneten Form.

Im  besonderen bezweckt die Gesellschaft, Anlagen 
für die G a s f e r n v e r s o r g u n g  und  F e r n h e iz u n g  zu 
errichten und zu betreiben, und die dam it zusammen
hängenden Lieferungs- und Konzessionsverträge abzu
schließen.

Diese ganze Entw icklung, vor allem die Frage der 
Gasfernversorgung, ist naturgem äß auf die K o k s o fe n 
b a u a r t  nicht ohne Einfluß geblieben. Beim Neubau von 
K oksofenbatterien geht m an, um  das hochwertige Koks
ofengas zu Beleuchtungs- und Heizzwecken außerhalb 
der Kokerei in seiner ganzen Menge freimachen zu können, 
m ehr und  m ehr zu Schwachgasöfen über, die m it Hoch
ofen- oder Generatorgas bei gleichzeitiger Vorwärmung 
von Gas und  L uft beheizt werden.

Die Frage der A b m e s s u n g e n  d e r  K o k s ö fe n  hat 
in letzter Zeit eine besondere Rolle gespielt. Während 
m an zur Erzielung eines höheren Durchsatzes stellen
weise, besonders auf den H üttenzechen, dazu überge
gangen war, den Oefen 300 bis 350 mm B reite zu geben, 
ist m an neuerdings wieder davon abgekommen, weil der 
kleinstückige Koks aus diesen schmalen Oefen, wenn er 
wegen seines geringen Abriebes auch von den Hochöfnern 
vielfach bevorzugt w ird, im freien M arkt nicht den ent
sprechenden Absatz findet. Fü r die vorteilhaftesten 
K am m erbreiten im hiesigen Bezirk werden gegenwärtig 
solche zwischen 400 und 450 mm gehalten. Dabei werden 
die K am m ern neuerdings besonders hoch, nämlich bis 
zu 4500 mm ausgeführt. E ine Ofenkammer von dieser 
Höhe, von 14 000 mm Länge und 400 bis 450 mm mittlerer 
B reite ha t bei einem Schüttgewicht von 0,75 ein Fassungs
vermögen von etw a 17 bis 20 t  trockener Kohle. Als 
Garungszeiten kommen bei diesen Oefen 18 bis 22 Stun
den in  B etracht, je  nach der gewünschten Stückgröße. 
Ob sich d erart hohe K am m ern auf die Dauer bewähren 
werden, muß die Praxis erweisen, jedenfalls wächst der 
Nutzeffekt des Ofens m it der Größe der Kammer.

Die Schwierigkeiten hinsichtlich einer g le ic h m ä ß i
g e n  B e h e iz u n g  der hohen W andungen ha t man durch 
verschiedene M ittel, wie z. B. die stufenförmige Behei
zung und den Zwillingszug, überwunden. Welche Erfolge 
in bezug auf die W irtschaftlichkeit der Beheizung über
haupt erzielt worden sind, geht daraus hervor, daß der 
W ärm everbrauch eines neuzeitlichen Koksofens nur 
noch etw a 400 W E je  1 kg eingesetzte Trockenkohle 
b e träg t, also etw a nur die H älfte  gegen die noch zu Be
ginn des Jah rh u n d erts  aufgewendete Wärmemenge, die 
sich auf m ehr als 800 W E belief. Infolgedessen kann man 
bei neuzeitlichen Regenerativ Öfen m it Gasüberschüssen 
bis zu 60 %  der erzeugten Gasmenge rechnen.

Die günstigen E rfahrungen m it S i l ik a s te in e n  
besonders hinsichtlich der Verkürzung der Garungsdauer 
und der großen W iderstandsfähigkeit gegen chemische 
Angriffe bei hohem Salzgehalt der Kohle haben dazu 
geführt, daß bei neuen Oefen kaum  noch Schamottesteine 
fü r die W andungen der K am m ern benutzt werden. Da
gegen w ird m an auch heute noch in  m anchen Fällen auf 
hochsaures, tongebundenes M aterial zurückgreifen, be
sonders wenn es aus ausgesuchten Rohstoffen herge
ste llt ist.

M it der zunehm enden L e i s t u n g s f ä h i g k e i t  d er 
O e fe n  m ußte natürlich  auch diejenige der Koksausdrück- 
sowie der Lösch- und  Verlademaschinen steigen. Je  eine 
Ausdrück- und  Verlademaschine kann gegenwärtig bis 
zu 200 B rände von je  etwa 15 t  K oks in 24 Stunden be
wältigen. Die Maschinen werden so k räftig  ausgeführt, 
daß Brüche z. B. infolge Ermüdungserscheinungen 
des M aterials kaum  noch Vorkommen. Als Lösch- und 
V orladevorricht ungen scheinen sich die L ö sc h  w agen  
imm er m ehr einzuführen, die den glühenden Koks, der 
ihnen unm ittelbar aus den Oefen zugeführt wird, unter 
einen Turm  führen, wo er durch B rausen abgelöscht wird.

Die t r o c k e n e  K o k s k ü h lu n g  ist im Berichtsjahre 
zum  ersten  Male auf einer rheinisch-westfälischen Zechen
kokerei m it Erfolg zur Anwendung gekommen. Dort wird 
der glühende Kokskuchen, der übrigens wahlweise auch 
naß abgelöscht werden kann, von einem  fahrbaren  Gestell 
m it annähernd den Abmessungen einer Ofenkammer über
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eine K ühlkam m er aus feuerfestem  M aterial gefahren, in  Bewegung gesetzt, einen ständigen Kreislauf von der
die er nach Oeffnung der Bodenklappe des Gestells und K ühlkam m er durch eine Rauchröhrenkesselanlage und
des auf der K ühlkam m er befindlichen Luftabsperrschie- zurück zur ersteren m acht. In  den beiden in  B etrieb be-
bers bineingleitet. Die K am m er n im m t etw a 20 Brände findlichen Rauchröhrenkesseln, in  denen etw a 450 kg
auf, von denen jeder neu eingefüllte von oben nach u n ten  Dam pf je  t  abgekühlten Koks erzeugt werden, fällt die
allmählich naehrückt, um  schließlich durch eine Austrag- T em peratur des Gasstrom s von 700 auf 150°.
walze an  der U nterseite  der K am m er hinreichend gekühlt Der VI. A b s c h n i t t , A llg e m e in e s ,  behandelt das
ins Freie befördert zu werden. Die K ühlung erfolgt durch Grubenrettungs- und -sicherheitswesen, die bergbaulichen
einen nach Verbrennung ganz unwesentlicher Mengen von Vorschriften, Arbeitszeitfragen, Bergschäden, planm äßige
Koks aus Stickstoff und  Kohlensäure bestehenden Ausbildung des bergmännischen Nachwuchses sowie
indifferenten Gasstrom, der durch einen V entilator in  soziale Fragen verschiedenster A rt.

D ie  w e ite re  E n tw ick lu n g  d er  G ü tertar ifn eu regelu n g .
Da aller Voraussicht nach in  den nächsten  W ochen 

sehr wichtige E ntscheidungen auf dem  Gebiete des 
deutschen E isenbahngütertarifs getroffen w erden und 
beachtliche Bestrebungen im  Gange sind, die sachlich 
den an dieser Stelle oft und eindringlich vertre tenen  
Wünschen entgegenstehen, erscheint es unum gänglich 
nötig, über die Entw icklung de r Verhältnisse laufend zu 
berichten, d am it notfalls alle B e r u f e n e n  zu ihrem  Teil 
dazu rechtzeitig beitragen können, daß die lebenswich
tigen Belange d er Eisen- und  S tahlindustrie  gew ahrt 
bleiben. Vor kurzem  h a tte n  wir an  dieser Stelle1) im 
Zusammenhang m it den  Lohn- und Gehaltsforderungen 
des Eisenbahnpersonals zum Ausdruck gebracht, daß 
die Entw icklung der Personalausgaben der Reichsbahn 
neuerdings Folgen gezeigt h ä tte , die für die gesamte 
deutsche W irtschaft als geradezu verhängnisvoll be
zeichnet werden m üßten. Dam als war es aus bestim m ten 
Gründen noch n ich t an  der Zeit, auf diese Verhältnisse 
näher einzugehen. Nachdem  aber inzwischen die Pläne 
schon in  einem Teil der Tagespresse und von einigen w irt
schaftlichen K örperschaften öffentlich e rö rte rt worden 
sind, liegt fü r uns kein Grund m ehr vor, m it unseren 
Gedanken und  unserer Stellungnahm e zurückzuhalten.

Die Sachlage is t zunächst die, daß  nam hafte Ver
treter der Deutschen Reichsbahngesellschaft im Hinblick 
auf die infolge der bereits eingetretenen und noch zu e r
wartenden M ehrausgaben auf dem  Gebiete der Personal
kosten bedingten höheren geldlichen Belastungen der 
Gesellschaft n i c h t  m e h r  g la u b e n ,  die dringlichsten 
Wünsche der W irtschaft hinsichtlich der in  Vorbereitung 
befindlichen Neuregelung des N orm algütertarifs ohne 
weiteres erfüllen zu können. Es w ird deshalb in Kreisen 
der Reichsbahn ernstlich die Frage e rö rte rt, ob es nicht 
empfehlenswert ist, die W irtschaftsforderungen in  Ver
bindung m it einer allgemeinen E rhöhung aller G üter
tarife zu berücksichtigen.

Es fä llt wirklich schwer, sich überhaup t m it diesen 
Gedanken ernstlich zu beschäftigen, nachdem  die W irt
schaft geschlossen schon seit M onaten von der bevor
stehenden G ütertarifneuregelung wirksame E rleichte
rungen größten Ausmaßes — und  zwar ausgehend von 
der j e tz ig e n  Höhe des G ü tertarifs — m it B estim m theit 
erwartet h a t. Allerdings is t die ganze F rachtenpolitik  
der Reichsbahn natürlich  insofern m ehr oder weniger 
zwangläufig, als die Gesellschaft durch ihre Tarife die 
zur Deckung der Ausgaben erforderlichen Einnahm en 
hereinholen muß. W ird die R eichsbahn durch die 
zwangshewirtschafteten Lohn- und  Gehaltsbewegungen 
in Reich, S taat, Gemeinde und  W irtschaft gezwungen, 
die Bezüge ihres Personals ebenfalls zu erhöhen, so kann 
es eben letz ten  Endes n ich t ausbleiben, daß  sie — wenn 
es dringend n o ttu t — ihre E inkünfte durch Anziehen der 
Tarifschraube entsprechend verm ehrt. W enn der 
W irtschaft durch Schiedspruchverfahren über den 
Rahmen des E rträglichen hinausgehende neue Personal
ausgaben auferlegt werden, so können sie fü r Preis
erhöhungen ursächlich sein. F ü r die R eichsbahn gilt 
dasselbe, sie is t ebenso wie die W irtschaft in  dieser H in
sicht gewissermaßen nur ausführendes Organ. Jedoch 
haben wir Grund zu der Annahme, daß  die grundsätzliche 
Einstellung der R eichsbahn zur Frage der Lohnanglei
chung durchaus n ich t unbedenklich ist. N ähere Aus
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führungen hierüber sowie über die Folgen dieser E in 
stellung erscheinen aus bestim m ten Gründen in  dieser 
Abhandlung untunlich. Es mag h ier genügen, an  die 
w ic h t ig s te  und  vornehm ste, im übrigen auch gesetz
liche P flicht der Reichsbahn zu erinnern, d ie  v o l k s 
w i r t s c h a f t l i c h e n  B e la n g e  in  e r s t e r  L in ie  u n d  
m it  g a n z  b e s o n d e re m  N a c h d r u c k  zu  w a h re n . 
W enn diese P flich t selbst aus wichtigen Gründen m ehr 
oder weniger in den H intergrund t r i t t ,  so schädigt sich 
die Reichsbahn le tz ten  Endes selbst, is t sie doch m it der 
jeweiligen Lage der W irtschaft auf Gedeih und Verderb 
verbunden.

Schon diese Erwägungen lassen erkennen, daß  die 
Reichsbahn ohne zwingende N ot un ter keinen U m ständen 
eine allgemeine G ütertariferhöhung m it ih ren  fü r die 
G esam theit überaus verhängnisvollen Folgen d u rch 
führen  darf, selbst n ich t gegen gleichzeitige Gewährung 
einiger Tariferleichterungen, die niemals die Schäden 
einer allgemeinen frachtlichen M ehrbelastung auszu- 
gleichen in  der Lage sind. Im  übrigen is t nach unserer 
Ueberzeugung die geldliche Lage der R eichsbahn 
in  einer solchen Entw icklung begriffen, daß eine unver
meidbare allgemeine G ütertariferhöhung keineswegs 
e inzutreten  braucht, wenn n ich t der Gesellschaft erheb
liche und über den R ahm en des Notwendigen h inaus
gehende Mehrausgaben auferlegt werden. Vielmehr 
erw arten wir und m it uns die ganze deutsche W irtschaft, 
daß endlich einmal denen großzügige E rleichterungen 
gew ährt werden, die der R eichsbahn die E inkünfte u n 
m ittelbar beschaffen, also E rleichterungen auf ta r i 
farischem  Gebiete. Die abwägende Verfolgung der w irt
schaftlichen Verhältnisse, insbesondere die G estaltung 
des Auslandsm arktes, lassen deutlich  erkennen, daß  
durchgreifende Tariferleichterungen m ehr no ttu n  denn je. 
Es darf daher zuversichtlich erw arte t werden, daß  die 
R eichsbahn in  richtiger W ürdigung dieser U m stände 
auch bereit ist, den Anforderungen der W irtschaft zu 
genügen, soweit es ih r möglich ist.

Ueber die Frage, welche Tariferleichterung bei N eu
regelung des N orm algütertarifs am dringlichsten er
scheint, sind leider in  le tz te r Zeit die Ansichten noch viel 
m ehr auseinandergegangen, als es bis vor kurzem  der 
Fall war. W ir sind bekanntlich s te ts  dafür eingetreten, 
daß in  erster Linie eine E r m ä ß ig u n g  d e r  N a h f r a c h 
t e n  d u r c h  W ie d e r e in f ü h r u n g  e in e r  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  vorzunehm en ist, und  haben 
keine Bedenken dagegen geäußert, daß  alsdann auch 
zugunsten der Fertigw arenindustrien  die Tarifklassen 
A bis C erm äßigt werden. Anderseits sind auch die F e rtig 
w arenindustrien n ich t grundsätzlich gegen die von uns 
geforderte Erm äßigung der N ahfrach ten ; sie fordern 
aber m it Nachdruck, daß  diese beiden Tarifwünsche als 
gleichwertig e rach te t, also zusamm en durchgeführt 
werden. Auch h ierm it sind wir einverstanden. W enn aber 
— was n ich t ausgeschlossen is t — die R eichsbahn auf 
Grund ih rer geldlichen Verhältnisse n ich t in  der Lage 
ist, sowohl die Erm äßigung d er N ahfrach ten  als auch 
die Senkung der K lassen A bis C durchzuführen, dann 
ergeben sich notwendigerweise nu r zwei Möglichkeiten. 
E ntw eder geschieht bis auf w eiteres zum Schaden der 
W irtschaft gar n ichts, oder es kann nu r einer d er beiden 
Tarif wünsche durchgeführt werden. Ueber diese Mög
lichkeit m uß K larheit geschaffen werden, wenngleich wir 
sehnlichst wünschen, daß  tatsäch lich  h ierüber durch
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Genehmigung beider Tarifwünsche eine Entscheidung 
nicht gefällt zu werden braucht.

Wie schon erö rte rt, h a tte n  wir uns für die E rm äßi
gung der N ahfrachten in erster Linie ausgesprochen, und 
zwar deswegen, weil sie aus volkswirtschaftlichen Gründen 
als am dringlichsten bezeichnet werden muß. Diese Maß
nahme kommt wie keine andere nahezu allen Kreisen der 
deutschen W irtschaft, die ausnahmslos Erleichterungen 
verdienen, zugute. Es ist durchaus richtig, daß die 
Nahfrachtenermäßigung nich t allen Gruppen gleich
mäßig nutzen wird, ebensowenig wie eine allgemeine 
Tariferhöhung oder -Senkung allen W irtschaftskreisen 
gleichmäßig schaden oder gleichmäßig zugute kommen 
würde. Wie eine allgemeine Tarifermäßigung - wenn 
sie möglich wäre — als volkswirtschaftlich am gerech
testen  erscheint, so muß — wenn sie n icht durchführbar 
is t — eine solche Maßnahme als am richtigsten bezeichnet 
werden, die a l le n  Tarifklassen und dam it weitmöglichst 
a l le n  W irtschaftszweigen zustatten  kommt. W er ohne 
Voreingenommenheit, lediglich m it Rücksichtnahme auf 
die Belange der Gesam twirtschaft an die Beurteilung der 
hier aufgeworfenen Frage h e ran tritt  — und eine solche 
Einstellung muß bei berufenen Urteilenden vorausgesetzt 
werden —, der kann unserer Ueberzeugung nach nicht 
behaupten, daß a u s  v o lk s w i r t s c h a f t l ic h e n  G r ü n 
d e n  z. B. le d ig l ic h  die Ermäßigung der Klassen A bis 
0  wichtiger als die Ermäßigung a l l e r  Klassen bei den 
Nahentfernungen ist. Dies g ilt noch in viel höherem 
Maße, wenn hierbei auch die Belange der Reichsbahn 
selbst gewahrt werden sollen, was ebenfalls unerläßlich 
ist. Ganz abgesehen von der verkehrswerbenden W irkung 
einer Nahfrachtenermäßigung und von der selbstver
ständlichen Notwendigkeit, insbesondere auch den Gütern 
der u n t e r e n  Tarifklassen frachtliche Erleichterungen zu 
gewähren, welche W aren im Vergleich zwischen W ert und 
F rach t von dieser besonders stark  belastet sind, handelt 
es sich hier um Massengüter, bei denen die Selbstkosten 
der Eisenbahn besonders niedrig sind. W eist doch die 
Reichsbahn-Hauptverwaltung selbst in ihrer Denkschrift 
„R eichsbahn und W asserstraßen“ vom März 1927 (S. 7) 
bei E rörterung der Selbstkosten des Massenverkehrs auf 
folgende Tatsachen hin:

„D er W agenverbrauch ist im Verhältnis zu den 
geleisteten Tonnenkilometern sehr gering; die Zug
auslastung steh t hoch über dem D urchschnitt; die Züge 
werden unterwegs n icht um behandelt und brauchen 
außer dem Zugführer nur noch einen einzigen Begleiter; 
die R angierarbeiten sind an den Gruben und meist 
auch an der Empfangsstelle sehr einfach, weil ste ts 
große W agengruppen oder ganze Züge auf einmal be
handelt werden. Die Abfertigungskosten sind, auf die 
Tonne umgelegt, sehr klein. Mehrkosten fü r örtliches 
Personal tre ten  überhaupt kaum  ein.“

Uns will im übrigen scheinen, daß die Fertigw aren
industrien — soweit sie unsere Auffassung nicht teilen — 
die geldliche Bedeutung der Nahfrachtenermäßigung 
unter- und die geplante, doch verhältnismäßig geringe 
Ermäßigung der Klassen A bis C überschätzen. Sie 
mögen sich einmal hinsichtlich der Abfertigungsgebühren
staffel zahlenmäßig vor Augen führen, welchen hohen 
Prozentsatz die Abfertigungsgebühr von der Gesam t
frach t im N ahverkehr ausm acht, die sie zur H älfte oder 
zu einem Viertel ersparen, so daß sie sich sowohl beim 
Bezüge der Rohstoffe als auch beim Absatz ihrer Fertig 
erzeugnisse hierbei geldlich günstiger stellen. Hinzu 
kommt noch, daß sich bei N ichtberücksichtigung der 
Rohstofffrachten im Falle einer Tarifermäßigung unter 
U m ständen notgedrungen z. B. für die Schlüsselindu
strien  Folgerungen ergeben können, die sich für die 
Fertigw arenindustrien vielleicht ungünstig auswirken 
müssen. Berücksichtigen die Verfechter der bevorzugten 
Ermäßigung der Klassen A bis C auch nur vom Stand
punkt des eigenen Wirtschaftszweiges alle vorstehend 
gekennzeichneten Um stände, und halten  dem Ganzen 
die Vorteile einer etwaigen geringen Ermäßigung der 
oberen Klassen gegenüber, so werden sie m it uns der An
sicht sein müssen, daß nicht nur aus eigennützigen Grün

den, sondern zum Wohle des Ganzen die Erm äßigung der 
N ahfrachten  dann unbedingt vorzuziehen ist, wenn nicht 
zugleich m it ih r  die Senkung der Klassen A bis C vorge
nommen werden kann. Aus allgemeinen wirtschaftlichen 
G ründen erscheint es dringend erw ünscht, daß  die zum 
Ausdruck gebrachten gegenteiligen Auffassungen noch
mals eingehend überprüft und richtiggestellt werden. A.

D ie  Lage d e s  fra n zö s isch en  E isen m arktes  
im A pril 1927.

W ährend des Monats April blieb d er Inlandsm arkt 
ruhig und vom A uslandsm arkt s ta rk  beeinflußt. Zu 
Beginn des Monats konnten sich die allerdings nur wenig 
lohnenden Preise noch behaupten. Die Aufträge des Bau
gewerbes, der öffentlichen A rbeiten und der Automobil
industrie ließen nach tro tz  einer gewissen Belebung in 
der letztgenannten. Im  allgemeinen hofften die Ver
braucher imm er auf bessere Bedingungen und übten 
zu deren Erlangung einen beträch tlichen  Druck aus. 
Die neuen Aufträge w aren n ich t bedeutend, die Käufer 
aller A rt versorgten sich nur fü r den laufenden Bedarf. 
Bei den w eiterverarbeitenden Industrien  setzte  sich die 
Krise ohne Abschwächung fo rt. Im  Verlauf des Monats 
konnte m an tro tzdem  eine leichte Besserung auf dem 
Inlandsm arkt feststellen. Die Aufträge wurden zahl
reicher, da  der Verbrauch, der sich seit M onaten zurück
gehalten h a tte , dringenden B edarf decken m ußte. Ende 
April w ar die Lage im allgemeinen ruhig, doch hatten  
sich die Preise etwas zu festigen verm ocht. Die Aufträge 
für rollendes Eisenbahnzeug und die von der Schiff
bauindustrie e rte ilten  Aufträge sicherten  in der Zwischen
zeit zahlreichen B etrieben A rbeit fü r m ehrere Monate. 
Ende des Monats w ar d er M arkt fü r Roheisen und Walz
d rah t gut. Die große Frage blieb die Ausfuhr. Der Aus
landsm arkt war schwach, weil der Bedarf weit hinter 
den erzeugten Mengen zurückblieb. Das Osterfest 
schwächte dazu die G eschäftstätigkeit ab. Die Lage in 
China, die Finanzkrise in  Jap an , die Zurückhaltung der 
südam erikanischen M ärkte trugen noch zu dem  schlechten 
Geschäftsgang bei. Die Preise schw ankten je nach der 
W ichtigkeit d er Aufträge, d er Lage der W erke und der 
verlangten L ieferfristen.

Die Zechen des Nordens und Pas-de-Calais haben die 
Preise fü r H üttenkoks auf 180 F r. fü r die gewöhnlichen 
Sorten festgesetzt m it der Maßgabe, daß die Hüttenwerke 
bei großen und langdauernden V erträgen m it einem Preise 
von 160 bis 165 Fr. rechnen können. Die Besprechungen 
zwischen den französischen W erken und  den deutschen 
Kokereien sind noch n ich t zum Abschluß gekommen. 
Die Franzosen haben 16,— bis 16,50 JH vorgeschlagen, 
während die Deutschen einen Preis von 17,50 bis 18,— J l  
verlangten und ausschließlich fü r langdauernde Verträge.

W ährend des B erichtsm onats lag der R o h e is e n 
m a r k t  schwach, obwohl sich E nde A pril eine Belebung 
bem erkbar m achte. In  phosphorreichem  Roheisen 
konnten die Hochofenwerke fü r Mai 25 0 0 0 1 übernehmen, 
einschließlich der R ückstände aus April. In  H äm atit
roheisen war die Nachfrage besser. Die zur Verfügung 
gestellte Menge fü r Mai b e träg t 30 000 t .  Die Werke 
haben beschlossen, die Preise fü r Mai beizubehalten, 
d. h. 500 Fr. fü r phosphorreiches Gießereiroheisen, 
650 Fr. für H äm atitroheisen  fü r G ießerei und  640 Fr. 
fü r H äm atitroheisen  für Stahlerzeugung. Die Ausfuhr
preise gaben nach: für Belgien auf 660 belg. F r., für Eng
land auf 67/6 S . Ende A pril w urden die Verkäufe für 
phosphorreiches Roheisen auf dem  In landsm ark t stark 
eingeschränkt. Die Gießereien, die d am it rechneten, daß 
sich die Preise von 500 Fr. fü r Gießereiroheisen Nr. 3 
im Mai nicht behaupten würden, begnügten sich dam it, 
Mengen auf Lager zu nehmen oder nu r den  unm ittelbaren  
Bedarf zu decken. H insichtlich des Häm atitroheisens 
wurden auf die offiziellen Preise E nde A pril Nachlässe 
von 10 bis 20 Fr. je t  gew ährt. Im  Norden w ar de r eng
lische W ettbew erb lebhaft. W as die A usfuhrvergütung 
anhetrifft, so sind Erzeuger und  Verkäufer wohl einig 
über ihre Zweckmäßigkeit, aber n ich t über die etwaige 
A rt ih rer Anwendung. Man verm utet, d aß  sich der
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Zusammenschluß d er französischen, belgischen und 
luxemburgischen H ersteller in einer Kontingentierung 
der Ausfuhrerzeugung auswirken wird. Die Nachlässe 
sind wie folgt festgesetzt w orden: 100 bis 199 t  =  3 F r . ; 
200 bis 499 t  =  5 F r . ; 500 bis 999 t  =  10 F r . ; 1000 t  und 
mehr =  12 F r. Es koste ten  in  F r. je t :

Phosphorreiches Gießereiroheisen N r. 3 P. L. (abLongw y) . 500
Phosphorarmes Gießereiroheisen (ab H ü t t e ) ..........................  535
H am atitroheisen (ab Ostbezirk) fü r G ieße re i............................  650

für Ptahlerzeufrung......................................................................... 640
Roheisen 4— 5 %  S i ....................................................................  536

3—4 %  S i ..................................................................... 505
2,3—3 %  S i ..................................................................... 496
1,7— 2,3%  P i ................................................................  485
1,5—2 %  S i .....................................................................  479

1— 1 ,7 %  S i ................................................................  475
Spiegeleisen 10— 12 % M n ............................................................  795

18—20 % M n .................................................................1000

Der H a lb z e u g m a r k t  konnte seine feste H altung, 
die er im März gezeigt h a tte , n ich t behaupten . Es fehlte 
an Aufträgen; die K äufer e rte ilten  solche nur bei P reis
zugeständnissen. Sie w urden darin  übrigens u n ters tü tz t 
durch die Unsicherheit hinsichtlich der E rrich tung  eines 
Verkaufskontors. Eine große Anzahl der W erke verfügte 
aber noch über ausreichende Aufträge, um  dem  Druck der 
Verbraucher wirksam  begegnen zu können. Es kosteten 
in Fr. bzw. in £ je t :

1. 4. 14. 4. 30, 4.
Roh blocke (In land) . . 480—500 470— 490 450— 475
Rohblöcke (Ausfuhr) 3.16.- 3.14.- 3.12.6
Vorgewalzte Blöcke a m .)  500— 520 500— 510 480—490
Vorgewalzte Blöcke (Ausf.) 4 .4 .- 4 .3 .- b. 4.7.- 4 .2 .-b. 4.5.6
Knüppel a n la n d )  . . . 530— 550 540— 550 515— 520
Knüppel (Ansfuhr) . . 4 .9 .- b. 4.12.- 4.9.6 b. 4.12.6 4 .7 .-b. 4.10.-
PlatiDen an la n d )  . . . 560—590 550—570 540—545
Platinen (Ausfuhr) . . 4.16.—b. 4 .1 8 .-4 .1 4 .-b . 4 .15 .-4 .11 .6  b. 4 .12.-

Die Nachfrage nach W a lz z e u g  war ruhig. Die K äu
fer legten Zurückhaltung an  den Tag, indem  sie nur die 
dringendsten Käufe ausführten . Der Pariser M arkt 
war gedrückter als der in den Provinzen infolge der Krise, 
die in der mechanischen Industrie  und insbesondere in 
der Autom obilindustrie fo rtbestand. Auf dem  In lands
m arkt war die Preisschwäche allgemein, so daß  tro tz  
einer noch bedeutenden Ausfuhr die Erzeugung einge
schränkt wurde. In  gewöhnlichem Walzzeug h a tte n  
die Werke Ende April nu r noch fü r drei oder v ier W ochen 
Arbeit. Besonders in  T rägem  lagen die Geschäfte viel 
stiller, als es der Jah resze it entsprach. Es kosteten 
in Fr. bzw. in  £ je t :
Handelsstabeisen (Inland 1. 4. 14. 4. 30. 4.

ab Ostbezirk) . . . .  590—630 580—620 570—610
Handelsstabeisen (Aas

fuhr fob Antwerpen) 4.18.- 4.16.- b . 4.17.- 4.15.-
Träger (In land ab  Ost

b e z irk ) .............................  560—590 560—580 550—560
Tracer, N ormalprofile 

(Ausfuhr fob A nt
werpen) ..................... 4.16.- b. 4.17.6 4 .14.- b . 4.15.- 4.14.6

Breitflanschtniger (Aus
fuhr fob Antwerpen) 4 .18.- b. 4.19.6 4.17.- b. 4.18.- 4.16.- b . 4.17.- 

Winkeleisen a n l a n d ) . . 550— 570 560— 580 600
Winkeleisen (Ausfuhr fob

A ntw erpen)................. 4 .18.- b . 4 .19.- 4 .14 .- b. 4.15.- 4.13.- b . 4.14.-
Rund-und Vierkanteisen 

(Ausf. fob Antwerpen) 5.3.6 b. 5 .5 .- 5.3.6 b. 5.4.6 5 .3 .-b. 5.4.-
Flacheisen (Ansfuhr fob 

Antwerpen) . . . .  5.7.6 b. 5.11.- 5.6.6 b. 5.9.6 5.6.- b . 5.9.-
Bandeisen (Ausfuhr fob

A ntw erpen)...................... 6 .3 .- b . 6 .6 .- 6.2. - b . 6 .5 .- 6.1.- b. 6.3.6
Kaltgewalztes Bandeisen 

(Ansf. fob Antwerpen) 8 .1 4 .-b . 8.16.6 8.16.- b. 8.17 -  8 .1 3 - b . 8.15.6 
W alzdraht a n la n d  ab

W e r k ) ..........................  710— 750 700— 750 720—750
Walzdraht (Ausfuhr fob

A ntw erpen).......................  5 .3 .- 5.2.6 5.3.6 b . 5.4.-
Nach einem schwachen Beginn- erho lte  sich der 

B le c h m a rk t  im Laufe des Monats. Die Ausfuhr blieb 
jedoch m ittelm äßig. Ende April w ar die Nachfrage von 
neuem sehr schwach. Die W erke setzten  L ieferfristen 
von sechs W ochen als Höchstgrenze fest. Es kosteten 
in Fr. bzw. in £ je t :  j  4> u  4 30. 4,
Grobbleche anland) . . 800—850 74(b—750 740— 800
Mittelbleche anland) . 900— 950 790— 830 820— 840
Feinbleche (Inland) . . 1070— 1080 1000— 1050 960—980
Bleche

5 mm (A usfuhr) . 6.1.6 b. fi.2.6 6 . - . - b .  6 .2 -  5 .1 8 . - b. 6 .- .-
3 mm (A usfuhr) 6 .9 .-b . 6.10.6 6 .7 .- b . 6 .8 .- 6 .4 .-b. 6.5-.
2 m m  (A usfuhr) . 6.15.6b. 6 .1 7 - 6 .14 .-b . 6 .15.- 6 .1 1 .-b . 6.13.-

1 Yi mm (Ausfuhr) . 7.4.6 b . 7.6.6 7 .4 .-b. 7.5.- 7 . 1 - b. 7.3.6
1 mm (Ansfuhr) . 8.17.6 b. 9 .- .-  8 .1 0 .-b . 8.17.6 8 .6 .-b. 8.12.-

y2 mm (Ansfuhr) . 9 .1 7 .-b . 10 .2 .-9 .12 .6  b. 1 0 .- .-  9 .7 . - b. 9.14.-

Der M arkt für D r a h t  und D r a h te r z e u g n i s s e  
war entsprechend der allgemeinen Lage schwach. A uf
träge kam en wenig herein, die Preise konnten sich jedoch 
behaupten. Es kosteten in F r. je t :

W eicher b lanker S tah ld rab t (ah W e r k ) ...................  1400
Angel assener D r a h t ....................................................... .... 1500
V erzinkter D r a h t ................................................................ 1850
V erzinkter b lanker D ra h t................................................... 2000
D r a h t s t i f t e ............................................................................  1550

Die Ausfuhr von S c h r o t t  betrug im ersten V iertel
jah r 1927 76 411 t ,  davon 60 287 t  nach Ita lien , 12 929 t  
nach Belgien-Luxemburg. Das A usfuhrkontingent für 
Ita lien  ist fü r das Ja h r  1927 verdoppelt worden und wird 
fü r das V ierteljahr 60 000 t  betragen, davon 12 000 t  
Abfallenden.

Die zu Beginn des Monats festgestellte Besserung 
in  der Lage der G ie ß e r e ie n  h ie lt an. E ine gewisse 
Unzufriedenheit herrschte un ter den Gießereien infolge 
des Beschlusses, die Preise fü r Roheisen für den Mai 
festzuhalten. Sie w ehrten sich gleicherweise gegen die 
außerordentliche Höhe der Versandkosten fü r Gießerei
roheisen, die ihre T ätigkeit lähm te. Die Versandkosten 
sind in der T at m ehr als zehnmal so hoch wie die vor dem 
Kriege.

D ie  Lage d es  b e lg is ch en  E isen m ark tes  
im April 1927.

Im  Laufe des A pril verschlechterte sich der gesamte 
Eisen- und Stahlm arkt. Die Lage der W erke wurde 
sehr schwierig, insbesondere die der W alzwerke, d a  der 
T iefstand der Verkaufspreise fü r Fertigerzeugnisse be
to n te r war als der fü r die Rohstoffe. Im m erhin kann m an 
sagen, daß von der Ahschwächung nich t unterschiedslos 
alle W erke berührt wurden. Diejenigen, die sich in  der 
Zwangslage befanden, ihre A uftragsbestände aufzu
füllen — und sie b ildeten die M ehrheit—, m ußten aller
dings die von den Verbrauchern auferlegten Bedingungen 
annehm en. Die Nachfrage auf dem  In landsm ark t war 
unbedeutend. Auf dem A usfuhrm arkt herrschte gleich
falls R uhe vor. Einige umfangreichere Geschäfte wurden 
vom ausländischen W ettbewerb heftig  u m stritten . 
Anderseits war der chinesische M arkt verschlossen, der 
japanische l i t t  un ter großer Unsicherheit, der südam erika
nische, der südafrikanische und der indische M arkt e r
te ilten  nur geringe Aufträge. D er französische und 
luxem burgische W ettbewerb m achte sich s ta rk  bem erk
bar. Die K onstruktionsw erkstätten  ste llten  lebhaften 
W ettbew erb hei den ausländischen Verdingungen fest 
und konnten nu r m it Schwierigkeit einige Geschäfte 
hereinholen. Man darf n ich t aus dem  Auge verlieren, 
daß  die schwache M arktlage durch die Verschiebung der 
Vorbesprechungen über die E rrich tung  von Verkaufs
verbänden fü r alle Eisenerzeugnisse nu r noch verschlim 
m ert werden muß.

Das belgische K okssyndikat h a t beschlossen, die 
Aprilpreise fü r Mai beizubehalten.

Die Nachfrage nach R o h e is e n  w ar zu M onats
beginn m ittelm äßig. Ueber die Ausführung der laufenden 
Verträge hinaus w urden nu r wenig Geschäfte abge
schlossen. Nachdem  die Erzeugervereinigung die Preise 
auf 650 bis 660 Fr. fü r Gießereiroheisen Nr. 3 je nach der 
Größe der Aufträge festgesetzt h a tte , besserte sich die 
Nachfrage in der Folge und ermöglichte es, die erzeugten 
Mengen abzusetzen. Die Ausfuhrpreise schw ankten 
zwischen 6 8 / — und 69 /— S  foh Antwerpen. Es koste ten  
in  F r. je t :

B e lg ie n : 1. 4. 11. 4. 30. 4.
Gießereiroheisen N r. 3 P. L ..................... 700 650 —660 650— 660
Gießereiroheisen N r. 4 P . L ..................... 650 600— 610 600— 610
Gießereiroheisen N r. 5 P . L ....................  635 585— 595 585— 595
Gießereiroheisen m it 2,5 bis 3 % Si 710— 730 660— 675 660— 675
Thom asroheisen, G üte O. M.................... 675 625— 635 625— 635

L u x e m b u rg :
Gießereiroheisen N r. 3 P . L ..................... 700 650— 660 650— 660
Thomasroheisen, G üte O. M.................... 675 625—635 625— 635

Die Lage auf dem  H a lb z e u g m a r k t  blieb sehr 
unübersichtlich. Die durch das Verschieben d er V erhand
lungen über die E rrich tung  von V erkaufsverbänden
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erm utigten Verbraucher üb ten  einen starken  Druck auf 
die Preise aus, während die Erzeuger eben m it Rücksicht 
auf die mögliche Errichtung der Verbände und in der 
Annahme, daß der dringendste Bedarf in kurzer Zeit 
gedeckt werden müßte, lebhaften W iderstand leisteten. 
Die Werke, die gezwungen waren, ihren Auftragsbestand 
zu ergänzen, bewilligten größere Zugeständnisse. Ende 
April war der Auftragsbestand nur noch sehr gering. Die 
Mehrzahl der Werke nahm  nur Aufträge für verkürzte 
Lieferung an. In  vorgewalzten Blöcken war sehr wenig 
Geschäft, nur wenige Werke erschienen auf dem  Markt. 
Auch in Knüppeln kamen zu Beginn des Monats wenige 
Geschäfte zustande. Zahlreiche gu t beschäftigte Werke 
setzten ihre Preise in die Höhe. Im  Verlauf des Monats 
wurde die Geschäftstätigkeit gleich Null, da sich die 
Werke weigerten, die infolge des Preistiefstandes für 
Platinen sehr niedrigen Preise anzunehmen. Ende April 
bemerkte man eine leichte Erholung. Der französische 
und luxemburgische W ettbewerb war bei herabgesetzten 
Preisen sehr lebhaft. Die Preise für P la tinen  sanken 
gegen M itte des Monats s ta rk  infolge des Unterbringens 
eines Auftrages von m ehreren tausend Tonnen zu Preisen 
von £ 4.11.6 fob Antwerpen. Ende April blieb die Lage 
unsicher. Das Ausland forderte  £ 4.11.— bis £ 4.11.6 
fob Antwerpen.

Es kosteten in Er. bzw. in £ je t :
B elg ien : 1. 4. 14. 4. 30. 4.

Rohblöcke (Inland) . . 725 725 725
Rohblöcke (A usfuhr fob

4.5.6 b. 4.8.-A n tw erpen )................. 4.8.6 b. 4.10.6 4.6.6 b. 4.8.6
Vorgewalzte Blöcke (Inl.) 750 750 750
Vorgewalzte Blöcke 6" u.

mehr (A usfuhr fob
4 .2 .-b. 4.2.6A ntw erpen)................. 4 .3 .- b. 4.3.6 4.2.6 b. 4.3.-

Vorgewalzte Blöcke 5"
4 .3 .-b. 4.3.6(Ausf. fob Antwerpen) 

Vorgewalzte Blöcke 4"
4.5.6 b. 4.6.6 4 .4 .-b. 4.4.6

(Ausf. fob Antwerpen) 4 .7 .-b. 4.7.6 4 .5 .-b. 4.5.6 4.4.— b. 4.4.6
Knüppel (Inland) . . . 810 810 810
Knüppel (Ausfuhr fob

A n tw erpen ).................
Knüppel 3— 4" (Ausfuhr

4.12.6 4.10.6 4 .9 -

fob Antwerpen) . . . 4.10.- 4.7.6 4 .7 .-b. 4.7.6
Knüppel 2—2 ( Aus

fuhr fob Antwerpen) . 4 .1 2 .-b. 4.12.6 4.10.- b. 4.10.6 4 .8 .-b. 4.9.-
P latinen (Inland) . . . 850 850 850
Platinen (Ausfuhr) . . 4.18.- 4 .12 .-b. 4.12.6 4.13.6
Röhrenstreifen (Inland). 870 870 870
Röhrenstreifen (Ausfuhr

fob Antwerpen) . . . 5.10.- 5.7.6 b. 5.10.- 5.7 -  b. 5.10.-

L u x e m b u rg :
Rohblöcke (Ausfuhr) 4 .8 .-b. 4.10.- 4.6.- b. 4.8.- 4 .5 .-b. 4.7.6
Vorgewalzte Blöcke (Aus

fuhr) ............................. 4.1.6 b . 4.3.- 4 .1 .- b. 4.2.-
Knüppel (Ausfuhr) . . 4 .12 .-b. 4.13.- 4.9.- b. 4.10.- 4.7.6 b. 4.9.-
P latinen (Ausfuhr) . . 4 .17 .-b. 4.18.- 4.11.- b. 4.12.6 4.11.- b. 4.11.6
Röhrenstreifen (Ausfuhr) 5 .9 .-b. 5.10.6 5.6.6 b- 5.9.- 5 .6 .-b. 5.8.6

Auf dem S c h w e iß e is e n m a rk t  war die Lage sehr 
kritisch. Die Nachfrage blieb m ittelm äßig. Zahlreiche 
Werke sahen sich gezwungen, Aufträge zu sehr niedrigen 
Preisen hereinzunehmen. Das Anziehen der Schrott
preise m achte die Lage der Werke noch schwieriger. 
Eine große Anzahl von ihnen zog eine Stillegung einem 
A rbeiten zu Verlustpreisen vor. Es kostete je t :  

l .  i .  14. 4. 30. 4.
Schweißeisen N r. 3 (In 

land ab  W erk) . F r . 850— 8G0 830— 840 830— 850
Schweißeisen N r. 3 (Aus

fuhr fob A ntwerpen £ 4.15.- b. 4.16.- 4.13.- b. 4.14.- 4.13.- b. 4.16.-

Die Lage auf dem  W a lz z e u g m a r k t  blieb während 
des ganzen Monats gedrückt. Der Mangel an Aufträgen 
dauerte an, und der Preisdruck der Käufer war sehr stark. 
Ende April verschlim merte sich die Lage noch durch den 
Um stand, daß zahlreiche Werke ihre Auftragsbestände 
ergänzen m ußten. Anderseits blieb der W ettbewerb auf 
dem A uslandsm arkt un ter gleichzeitigem Verschluß des 
Marktes im  fernen Osten sehr lebhaft. Zu Beginn des 
Monats kostete S tabeisen£4 .18 .— fob Antwerpen, jedoch 
wurden, abgesehen von kleinen Aufträgen, regelmäßig 
Geschäfte zu £ 4.17.— und £ 4.17.6 fob Antwerpen 
abgeschlossen. Im  Verlauf des Monats setzten  einige 
belgische W erke und der ausländische W ettbewerb die 
Preise auf £ 4.14.— herab. Infolgedessen m achte sich 
eine kleine Belebung bem erkbar, die aber nur von kurzer

Dauer war. Ende April betrugen die Preise £ 4.14.6 fob 
Antwerpen. Der ausländische W ettbewerb forderte  Ende 
des Monats £ 4.14. — . In  T rägern blieb die Lage während 
des Monats verw irrt. In  gleicher Weise herrschte Un
sicherheit auf dem  W alzdrahtm arkt. Verschiedene Werke 
zogen sich vom M arkt zurück, was den Absatz der 
W aren erle ich terte . In  Band- und Placheisen kamen 
nur wenig Geschäfte zustande. Die Preise blieben um
stritten . K altgew alztes Bandeisen lag schwach in den 
größeren Dicken, in  anderen Sorten verm ochten die bel
gischen W erke das Geschäft zu heben, da  ihre Preis
stellungen u n te r denen der deutschen W erke blieben. 
Der W alzdrah tm ark t w ar wenig belebt. Die I. R. M. A. 
setzte die Preise fü r Schienen auf £ 6.5. — fest. Es kosteten 
in £ bzw. in F r. je t :

B e lg ie n :  1- 4. 14. 4. 30. 4.
Handelsstabeisen (Ausf.) 4 .1 8 .-b. 4.18.6 4.14.6 b. 4 .15.- 4.13.6 b. 4.14.- 
Rippeneisen (Ausfuhr) . 5.7.6 b. 5.8.— 5.2.6 b. 5.3.6 5 .2 .- b. 5.2.6
T räger, Normalprofile

(A u sfu h r)......................4 .1 7 .-b. 4.17.6 4.14.6 b. 4.15.6 4.13.6 b. 4.14.-
Breitflanschträger(A usf.) 4 .1 9 .-b. 4.19.6 4 .1 7 .-b. 4.18.- 4 .1 5 .-b. 4.16.- 
Winkeleisen (Ausfuhr) . 4.18.—b. 4.19.— 4.14.6 b. 4.15.6 4.13.6 b. 4.14.- 
Rund- und Vierkanteisen

y4 u. »/16"  (Ausfuhr) 5.4 .- b . 5.4.6 5 .7 .- b . 5.7.6 5.6.- b. 5.7.-
W alzdraht (Ausfuhr) . . 5 .5 .-b. 5.6.- 5.2.6 b. 5.3.6 5 .4 .-b. 5.5.-
Flacheisen (Ausfuhr) . . 5.7.6 b. 5 .1 0 - 5.7.6 b. 5.10.- 5.5.- b. 5.7.6
Bandeisen (A usfuhr) . . 
Kaltgewalztes Bandeisen

6.2.6 b. 6 .5 - 6.2.6 b. 6.5.- 6 .- .-b .  6.2.5

(A u sfu h r) .....................
Gezogenes Rundeisen

8.15.- b . 8.17.6 8 .1 5 .-b. 8.17.6 8.12.6 b. 8.15.-

(A u sfu h r).....................
Gezogenes V ierkanteisen

8.5.- 8 .- .-  b. 8.2.6 8 .2 .- b. 8.5.-

(A u sfu h r) .....................
Gezogenes Sechskant

8.10.- 8 .5 .-b . 8.7.6 8 .7 .-b. 8.9.-

eisen (Ausfuhr) . . . 8.12.- 8 .7 .-b. 8.9.6 8 .9 .-b. 8.10.6
Schienen (Ausfuhr) . . 6 .5 .- 6.5.- 6.5.-
Schienen (In land) . . . 1000 1000 1000
H andelsstabeisen (Tnland) 900—920 900—920 890—900
Große T räger (In land) . 910—920 880—900 880—900
Kleine T räger (In land) . 925— 940 915 920
Große W inkel (In land) . 915 900 890—900
Kleine Winkel ( In la n d ) . 
Rund - und V ierkant eisen

925— 940 920 920—930

( I n l a n d ) ..................... 980—990 975— 985 970—980
Flacheisen 3 mm (Inland) 1000 975—985 970—975
Bandeisen (In land). . . 
Gezogenes Rundeisen ( In 

1025—1050 1000—1025 980—1000

land) ..............................
Gezogenes V ierkanteisen

1600 1575—1600 1575—1600

( I n l a n d ) .....................
Gezogenes S echskant-

1625 1600—1625 1600—1625

eisen (In land) . . . .  

L u x e m b u rg :

1700 1675— 1700 1675—1700

Handelsstabeisen (Ausf.) 4 .1 8 .-b. 4.18.6 4.14.6 b. 4.15.- 
Träger, Norm alprofile

4 .13 .-b. 4.14.-

(A u sfu h r)..................... 4 .1 6 .-b. 4.17.- 4.14.6 b. 4.15.6 4.13.- b. 4.14.-
B reitflanschträger(A usf.) 4.18.6 b. 4.19.- 
R und- u . V ierkanteisen

4 .1 7 .-b. 4.18.- 4 .15 .-b. 4.16.-

y4 u . 3 / , 6"  (Ausf.) . . 5.7 -  b. 5.7.6 5 .7 .-b . 5.7.6 5 .6 .- b. 5.6.6

Der ß l e c h m a r k t  verm ochte größeren W iderstand 
zu leisten. U nter dem  D ruck der Verbraucher hielten 
sich die Preise nu r schwer, nam entlich auch infolge des 
V erhaltens einiger W erke, die, um  Aufträge zu erhalten, 
Preiszugeständnisse m achen m ußten. In  Grob- und 
M ittelblechen konnten sich die W erke tro tz  lebhaften 
W ettbewerbs der deutschen W erke behaupten. Fein
bleche lagen schwach. Es koste ten  in  £ bzw. in Fr. je t:

1. 4. 14. 4. 30. 4.
Thom asbleche (Ausfuhr)

5 mm  und m ehr . 6 .2 .-b. 6.2.6 5.19.- b . 6 .- .- 5.1S.- b. 5.18.6
3 m m ..................... 6 .9 .-b. 6 .10.- 6 .6 .-b. 6 .7 .- 6 .5 .- b. 6.5.6

2% m m ..................... 6 .1 5 .-b. 6.16.- 6.12.6 b. 6.15.- 6 .1 0 .-b. 6.11.-
iy2 m m ..................... 7.5.- b. 7 .6 .- 7.2.6 b. 7 .5 .- 7 .- .- b .  7.2.-

1 m m ..................... 8.15.- b . 9 .- .- 8.7.6 b . 8.15.- 8 .5 .-b. 8.12.6
y2 m m ..................... 9 .1 5 .-b. 10.5.- 9 .1 0 .-b. 9.17.6 9.7.6 b. 9.15.-

Riffelbleche (Ausfuhr) , 6 .1 0 .-b. 6.11.- 6 . 7 - b. 6.8.- 6.5.- b. 6.7.-
P olierte  Bleche (Ausf.) fl. 17,00 16,75 16,50
Bleche (In land)

5 m m ..................... 1100— 1125 1100 1075— 1085
3 m m ..................... 1150— 1175 1150 1200
2 m m ..................... 1225— 1260 1200— 1225 1225

iy> m m ..................... 1250 1250 1250
1 m m ..................... 1300 1275 1275

y2 m m ...................... 1350 * 1325 1325
Polierte Bleche (Inland) 2400— 2450 2400— 2450 2400— 2450
V erzinkte Bleche (In land)

1 m m ...................... 2600 2600 2600
y2 m m ..................... 3300 3300 3300

Riffelbleche (In land) . . 1000— 1050 950—1000 950—1000

In  D r a h t  und D r a h te r z e u g n i s s e n  dauerte  die 
wenig günstige Lage un v erän d ert an. Die Nachfrage 
wurde schwach, die Zahl der Feierschichten nahm  auf zähl-
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reichen W erken zu. Der Verband behaup tete  trotzdem  
die Preise. Es koste ten  in F r. bzw. in £ je t :

D rah tstifte  ( I n l a n d ) ............................................................ 1700
Blanker D rah t ( I n l a n d ) ...................................................  1650
Angelassener D rah t ( I n l a n d ) ........................................... 1700
V erzinkter D rah t ( I n l a n d ) ...............................................  2050
Stacheldraht ( I n l a n d ) ........................................................ 2275
D rah tstifte  (A usfuhr)............................................................  7.17.6
Blanker D rah t (A u sfu h r)...................................................  7.2.6
V erzinkter D rah t ( A u s f u h r ) ...........................................  9.5.—
Stacheldraht N r. 12 (A u s f u h r ) ....................................... 12 .-.-

Der S c h r o t t m a r k t  lag ganz besonders fest. 
Die bei den Verdingungen des belgischen S taates erreich
ten Preise w aren sehr hoch. Greifbare Mengen waren 
wenig vorhanden; das Ausland kaufte  große Mengen 
zu Preisen, die die belgischen W erke n ich t bezahlen 
konnten. Es koste ten  in F r. je t :

1 .4 .  1 4 .4 . 30 .4 .
H ochofenschrott......................... . 460—465 470— 475 485— 490
S .-H .-S ch ro tt.........................  460— 470 470— 475 490— 495
D re h s p ä n e .............................. 400—420 410— 420 380— 415
K ernschrott ........................................... 475— 485 500— 510 500— 510
Maschinenguß, erste W a h l . 560— 570 540— 560 540— 560
Maschinenguß, zweite W ahl . . . .  540— 550 520— 540 520— 540
Brandguß ...............................................  490— 495 500— 510 510— 515

Bei den K onstruk tionsw erkstä tten  war die Lage 
unbefriedigend. Zahlreiche W erke waren gezwungen, 
zeitweise zu feiern. Die Verdingungen für das Ausland 
waren sta rk  u m stritten , und nu r selten  konnten  die 
belgischen W erke Aufträge hereinholen.

Die Lage d es  en g l is c h e n  E isen m ark tes  
im April 1927.

Der Eisen- und  Stahl m ark t war w ährend des ganzen 
April lustlos. Das in die M itte des Monats fallende* 
Osterfest wurde in diesem Ja h r  über das gewöhnliche Maß 
hinaus gefeiert, so daß tatsäch lich  zehn Tage vom K ar
freitag an verflossen, bevor die Geschäfte allgemein 
wieder aufgenommen wurden. Infolgedessen bestand 
für die H ersteller nu r geringer Anreiz, ihre W erke zu 
einem früheren Z eitpunkt in  B etrieb zu setzen, da  die 
Geschäftstätigkeit sehr ruhig war. Die Lage wurde im 
gewissen Ausmaß durch den A ntrag d er Stahlerzeuger 
beunruhigt, eingeführten Stahl m it der Kennm arke 
..Ausland“ oder „R eich “ je nach dem Ursprungsland 
zu versehen. Bei den H erstellern  herrschte jedoch über 
den Antrag keine E inm ütigkeit, und ebenso w aren die 
Händler geteilter Ansicht. Die Prüfung des Antrages 
wurde vom H andelsam t am 25. April begonnen und  war 
zu Ende des Monats noch n ich t beendigt. Es v erlau te t 
jedoch, daß die Stahlerzeuger ih ren  A ntrag hinsichtlich 
der Bezeichnung warm gewalzter R öhrenstreifen auf 
Widerspruch der englischen Röhrenherstellervereinigung 
zurückgezogen hä tten . Die allgemeine Geschäftslage 
im April ähnelte der des M onats März. Die britischen 
Stahlwerke neigten jedoch m ehr zu Zugeständnissen, 
um sich Geschäfte zu sichern, da  bei vielen von ihnen 
praktisch die infolge des K ohlenstreiks eingetretene An
häufung von Aufträgen ein Ende gefunden h a tte . Die 
Festlandspreise fielen w ährend des April langsam , ohne 
jedoch viele Geschäfte hervorzulocken.

Das A u s f u h r g e s c h ä f t  in  der B erichtszeit e n t
täuschte. Man h a tte  allgemein erw arte t, daß  b e träch t
liche Aufträge aus den Kolonien e r te il t  werden würden, 
aber um fangreichere Aufträge kam en n ich t herein. 
Anderseits werden die A usfuhrzahlen wahrscheinlich 
ihre frühere Höhe behaupten , da  sta rke  V erschiffungen 
auf Grund a lte r Verträge sta ttfan d en . Zu Beginn des 
Monats bestand Nachfrage für Schwarzbleche aus Japan , 
die jedoch schnell w ieder aufhörte infolge des Zusammen
bruchs der Suzuki Company und d er Geldkrise in  Jap an , 
die, zusammen m it den chinesischen W irren, praktisch  
das Ausfuhrgeschäft nach dem  fernen O sten lahm legten. 
Trotz der verw irrten  Lage in China kam en von d o rt 
einige Aufträge herein. In  allen übrigen Uebersee- 
märkten waren Nachfrage und A uftragserteilung gleich
falls sehr gering. Einige Besserung m achte sich aber zum 
Monatsende auch h ier bem erkbar.

Für den E r z m a r k t  im A pril w ar bezeichnend die 
umfangreiche Lieferung auf a lte  Verträge h in  und das

Fehlen von Neugeschäft. Zu Beginn des Monats kostete 
bestes Rubio 22/6 S  cif M iddlesbrough, w ährend sich 
nordafrikanische Roteisensteine auf 2 1 / — bis 2 1 /6  8  
stellten. Den größten Teil des Monats war der Rubiopreis 
nur nominell, in  den letz ten  A priltagen kam en ein oder 
zwei Neugeschäfte zustande. E ingeführt wurden im 
April 26 173 t  nach Middlesbrough gegen 164 t  im März. 
Die Cum berlandgruben förderten  fo rtgesetzt b e träch t
liche Mengen. Der Preis blieb w ährend des Monats u n 
verändert auf 18/6 bis 2 1 /— S.

Auf dem  R o h e is e n m a r k t  war die Lage so, daß  
die Roheisenerzeuger m it fortschreitender Zeit die U n
möglichkeit feststellten, ausreichende neue Aufträge 
an Stelle der aufgearbeiteten a lten  hereinzuholen. I n 
folgedessen sanken die Preise langsam  und sicher, obwohl 
die Hochofenwerke b itterlich  darüber k lagten, daß  die 
hohen Brennstoff- und Versandkosten sie daran  h inderten , 
eine den W ünschen der Verbraucher entsprechende P reis
ermäßigung durchzuführen. Die Verbraucher blieben 
daher bei ih rer Politik , nur geringe Mengen zu kaufen 
und eingeführtes Festlandsroheisen m it britischem  R oh
eisen zu mischen. Zu Beginn des Monats koste te  Cleve
land-Gießereiroheisen Nr. 3 8 0 /— bei sofortiger Liefe
rung. Dieser Preis blieb w ährend des Monats unverändert, 
obwohl die Werke für zukünftige Geschäfte, soweit solche 
überhaupt zustande kamen, zu Preiszugeständnissen 
bereit waren. M ittelenglisches Roheisen, das zu Beginn 
des Monats 8 0 /— bis 82/6 8  für N ortham ptonshire- 
Gießereiroheisen Nr. 3 und 82/6 bis 8 5 /— S  fü r Derby - 
shire-Gießereiroheisen Nr. 3 kostete, sank bis Ende des 
Monats auf 78/6 bzw. 8 0 /— S. Die Preise für Thomas- 
Roheisen blieben unverändert auf 8 0 /— 8  ab W erk. 
H äm atitroheisen sank von 8 4 /— auf 8 2 /— 8  und schot
tisches Roheisen allgemein um  2/6 bis 3 /— S. In  der 
zweiten Aprilhälfte herrschte auf den englischen H och
ofenwerken Besorgnis über die beträchtliche E infuhr 
indischen Roheisens nach Schottland. Es scheint sich 
hier aber nur um ein Saisongeschäft zu handeln, da  die 
E infuhr lediglich zu dieser Zeit, wo die F rach ten  von 
Indien  billiger sind, sta ttfin d e t. Die Festlandswerke 
fanden fü r den April auf dem  britischen M arkt keinen 
Absatz, doch wurden noch bedeutende Lieferungen auf 
Grund der a lten  Verträge ausgeführt. Zu M onatsbeginn 
betrug der offizielle Festlandspreis fü r Gießereiroheisen 
Nr. 3 72/6 8  fo b ; zu diesem Preise gab es aber keine Käufer, 
Geschäfte sollen vielm ehr zu 7 0 /— 8  abgeschlossen worden 
sein, während Thomas-Roheisen zu 65 /— S  angeboten 
wurde. Der Preisrückgang für festländisches Gießerei
roheisen fü h rte  kaum  zu Geschäften. In  der d ritte n  
Aprilwoche wurde Gießereiroheisen Nr. 3 m it 6 7 /— bis 
67 /6  8  fob angeboten und  in der le tz ten  W oche zu 6 6 /6  8, 
w ährend Thomas-Roheisen zu 6 4 /— 8  gekauft werden 
konnte, zu welchen Preisen etw as größere K auftä tigke it 
herrschte. Der R oheisenm arkt endete in etw a der glei
chen Lustlosigkeit wie zu Beginn des Monats.

Das Geschäft in H a lb z e u g  ließ w eiter nach. Die 
meisten Verbraucher w aren anscheinend auf Grund 
a lte r Verträge noch gu t eingedeckt und zeigten wenig 
Neigung, um fangreiche Käufe zu tä tigen . Auf dem  
offenen M arkt s tand  etw as m ehr britische W are zur 
Verfügung, aber der größte Teil der Erzeugung wurde 
von den angeschlossenen W erken verbraucht. An der 
N ordostküste sanken die Preise w ährend des Monats 
von £ 7.2.6 auf £ 6.17.6, dagegen konnten  sie sich in 
Schottland auf £ 7. — . — behaupten. Englische Fein
blechbram m en kosteten  nominell an  der N ordostküste 
£ 7. — .— und in Glasgow £ 7.5.— bis £ 7.10.—, jedoch war 
der Geschäftsabschluß zu diesen Preisen unbedeutend. 
Die Südwalliser Stahlwerke behaupteten  ihre Preise 
auf £ 6 .10.— frei W erk fü r Feinhlechbram m en fü r die 
W eißblechwerke; allerdings sollen die Preise etw as ge
schw ankt haben. Die Nachfrage nach Festlandshalb
zeug w ar wechselnd. F ü r den größten  Teil des Monats 
blieb sie bei langsam  nachgebenden Preisen beschränkt. 
Zu Beginn des M onats koste ten  vorgewalzte Blöcke 
£ 4.3. — , K nüppel £  4.10.— und  Feinblechbram m en 
£ 4.14.— bis £ 4.15.— fob. Verschiedene Festlandsw erke 
zogen sich m it diesen Preisrückgängen vom M arkt zu-
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Zahlentafel 1. D ie P r e i s e n tw ic k lu n g  a u f  d em  e n g l i s c h e n  E is e n m a r k t  im  A p r i l  1927.

1. A pril 8. A pril 15. A pril 22. A pril 29. A pril

Britischer 
Preis 

£ S d

Festlands
preis 

£ S d

Britischer 
Preis 

£ S d

Festlands
preis 

£ S d

Britischer 
P reis 

£ S d

F estlands
preis 

£ S d

Britischer 
P reis 

£ S d

Festlands
preis 

£ S d

B ritischer 
P reis 

£ S  d

Festlands
preis 

£ S d

Gießerei-Roheisen . . . 
Thomas-Roheisen . . .
K n ü p p e l .........................
Feinblechbrammen . . 
Thom as-W alzdraht . . 
üandelsstabeisen. . . .

4 0 0 
4 0 0 
7 0 0
7 5 0 
9 5 0
8 5 0

3 10 0
3 5 0
4 10 0
4 16 0
5 10 0 
4 19 0

4 0 0 
4 0 0 
7 0 0
7 5 0 
9 5 0
8 5 0

3 10 0
3 5 0
4 10 0
4 15 0
5 10 0 
4 17 6

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

3 9 0
3 5 0
4 10 0
4 11 6
5 10 0 
4 17 0

4 0 0 
4 0 0 
7 0 0
7 2 6 
9 2 6
8 2 6

3 7 6
3 5 0
4 8 0
4 11 0
5 10 0 
4 16 0

4 0 0 
4 0 0
6 17 6
7 0 0 
9 2 6
8 2 6

3 6 6
3 4 0
4 7 6
4 10 0
5 10 0 
4 14 0

rück, doch Mitte des Monats waren die Preise für vor
gewalzte Blöcke weiter auf £ 4 .2 . -  bis £  4.2.6 gesunken, 
für Knüppel auf £ 4.9.— bis £ 4.10.—, während Geschäfte 
in Eeinblechbrammen zu £ 4.11.6 zustande kamen. Ende 
des Monats kosteten vorgewalzte Blöcke £ 4.1.— bis 
£ 4.1.6, Knüppel £ 4 .7 . -  bis £ 4.8.— und Feinblech
brammen £ 4.10.— bis £4.11. — . Zu diesen Preisen wurde 
jedoch kaum  gekauft, da  die meisten Verbraucher an 
scheinend der Ansicht waren, daß sie später noch n iedri
gere Preise erzielen würden. Der W alzdrahtm arkt war 
verwirrt. Die meisten Festlandswerke h a tten  sich vom 
M arkt zurückgezogen. Der Nennpreis von £ 5.10.— fob 
vermochte keinen Anreiz auf die Käufer auszuüben.

In  W a lz z e u g  enttäuschte das Geschäft. Die b r iti
schen Werke erk lärten  zu Beginn des Monats, daß  Zu
geständnisse m it Rücksicht auf die hohen Gestehungs
kosten nicht gemacht werden könnten. Aber die Ver
braucher weigerten sich standhaft, größere Mengen zu 
kaufen oder zu den bestehenden Preisen für Lieferung 
auf spätere Zeit Geschäfte zu tätigen. Infolgedessen lag 
das Geschäft während des ganzen Monats schwach. Die 
größte Enttäuschung vom Standpunkt der britischen 
Stahlerzeuger aus war, daß sowohl die Schiffswerften 
und Maschinenfabriken als auch die Eisenbahnen, von 
denen man große Aufträge erw arte t h a tte , ihre Käufe 
auf geringe Mengen für sofortige Lieferung beschränkten. 
Anderseits klagten einige schottische Schiffswerften 
insbesondere darüber, daß es ihnen unmöglich gewesen sei, 
Mengen, die sie während des Streiks e rte ilt ha tten , h er
einzubekommen. Die schwierige Lage der W erke e n t
stam m te jedoch nicht größeren, an die Festlandswerke 
erteilten  Aufträgen, wie dies in früheren Zeiten häufiger 
der Fall gewesen war. Die Eisenbahngesellschaften haben 
sich mehr oder weniger dem Verkehrsminister gegenüber 
verpflichtet, nur englisches M aterial zu kaufen, und wie 
sie davon absahen, Aufträge nach außerhalb in größerem 
Umfange zu erteilen, so bestellten sie auch bei den eng
lischen Walzwerken zu den gegenwärtigen Preisen so 
wenig wie möglich. Zu Monatsbeginn kosteten Stabeisen 
£ 8.17.6 auf dem heimischen M arkt und £ 8.5.— für die 
Ausfuhr, Winkeleisen £ 7.15.— bzw. £ 7.5.—, Träger 
£ 8 . — .— bzw. £ 7.10. — . Die Preise zeigten im Verlauf 
des Monats sinkende Neigung, und zu Ende des Monats 
kostete Stabeisen £ 8.15.— auf dem heimischen M arkt 
und £ 8.2.6 für die Ausfuhr, wogegen für Stabeisen aus 
festländischem M aterial £ 8 . —.— und etwas weniger für 
Lieferung in M ittelengland verlangt wurde. Nach anderen 
Meldungen war ein Rückgang von ungefähr 2/6 bis 5 /— 8  
im Verlauf des Monats zu verzeichnen. Die Festlands
preise gaben auf dem englischen M arkt gleichfalls nach. 
Zu Beginn des Monats forderten die Festlandswerke 
£ 4.18.— bis £ 4.19.— für Handelsstabeisen und für 
3I w  bis %zölliges Rundeisen £ 5.8.—. Träger kosteten 
£ 4.18.—, wogegen in 3/ 16- und %zölligen Grobblechen 
Geschäfte zu £ 6 .1. — bis £ 6 .2 . — und in 1/ 8zölligenGrobble- 
chen zu £ 6.10.— fob zustande kamen. M itte des Monats 
ging Handelsstabeisen auf £ 4.17.— zurück. Die Träger
preise blieben unverändert; 3/ 16zölliges Rundeisen kostete 
£ 5.7.6 fob. Zu Monatsende waren die Preise fü r fest
ländisches Stabeisen auf £ 4.14.— gesunken; ein Geschäft 
soll zu £ 4.13.— zustande gekommen sein. Träger gingen 
herunter auf £ 4 .1 6 .- ,  3/ 16- und ^zölliges Rundeisen auf 
£ 5.8 .— und l /8zöllige Grobbleche auf £ 6.5.—. Diese 
Preisrückgänge verm ochten jedoch nicht zu Geschäften 
zu führen. Die allgemeine Ansicht un ter H ändlern und 
Verbrauchern war. daß durch A bw arten noch niedrigere 
Preise erzielt werden könnten. Verzinkte Bleche zeigten

im April Abschwächung. Die Preise fielen von £ 5.15.— 
für 24-G-Wellbleche in  B ündeln auf £ 14.12.6 fob. Zum 
letztgenannten  Preise wurde eifrig gekauft, was die Preise 
auf £ 14.15.— hob. In  W eißblechen war die Geschäfts
tä tig k e it gering. Der allgemeine Preis ging von 19/9 S  
fob für die N orm alkiste 20 X 14 zurück auf 19/4% S  fob 
Die gegen Ende März eingerichtete Ausgleichskasse 
scheint einige W irkung hinsichtlich der Preisfestigung 
ausgeübt zu haben, doch begannen auch verschiedene 
Werke ihre Erzeugung einzuschränken.

Ueber die Preisentw icklung im einzelnen unterrichtet 
Zahlentafel 1.

Vereins-Nachrichten.
V ere in  d e u tsc h e r  E isen hü tten leute .

Aus den Fachausschüssen.
Am Vortage der G e m e i n s c h a f t s s i t z u n g  d e r  

F a c h a u s s c h ü s s e  des Vereins deutscher E isenhütten
leute, S a m s ta g ,  den 21. Mai 1927, finden in Düsseldorf, 
E isenhüttenhaus, B reite Str. 27, folgende Fachausschuß
sitzungen s ta tt :

V orm ittags 11 U hr:

15. Vollsitzung des Walzwerksausschusses. 

T a g e s o r d n u n g :
1. Geschäftliches.
2. W a lz e n la g e r u n g .  B erich tersta tte r: Betriebschef 

H ü ls e w ig , H am m  i. W ., und ® r.^ tig . C o rd s , Peine.
3. W ä r m e b e h a n d lu n g  v o n  S c h ie n e n . Berichter

s ta tte r :  D irektor P i l z ,  Ham born.
4. D as  W e se n  d e s  S c h rä g w a lz e n s .  Berichter

s ta tte r :  Oberingenieur G a s s e n , Düsseldorf.
Gleichzeitig E r ö r t e r u n g  zu dem  Bericht von 

K o c k s  in der le tz ten  Versammlung; vgl. 
W alzwerksausschuß-Bericht Nr. 47.

5. B e t r i e b s s t a t i s t i k  u n d  S e lb s tk o s t e n b e r e c h 
n u n g  in  W a lz w e rk e n . B erich tersta tte r: ®ipt.*Qug. 
J o r d a n ,  Düsseldorf.

6 . Verschiedenes.
* **

Nachm ittags 3 U hr:

23. Vollversammlung des Stahlwerksausschusses.
T a g e s o r d n u n g :

1 Geschäftliches.
2. Z u r  M e ta l lu r g ie  d e s  H o c h f r e q u e n z - I n d u k 

t io n s o f e n s .  B erich tersta tte r: Dr. phil. F ra n z W e v e r
, vom K aiser-W ilhelm -Institu t fü r Eisenforschung, 
Düsseldorf.

3. B e i t r ä g e  z u r  K e n n tn i s  d e s  S ie m e n s -M a r tin -  
O f e n b e t r ie b e s .
a) D ie  S t r ö m u n g s V e r h ä l tn i s s e  in  d e n  K a m 

m e rn  e in e s  S ie m e n s - M a r t in -O f e n s .  Bericht
e rs ta tte r: ®r.«Qug. S. S c h le ic h e r ,  Geisweid, 

bl D ie  V e r b r e n n u n g s v o r g ä n g e  im  H e rd ra u m  
v o n  S ie m e n s - M a r t in -O e f e n  v e r s c h ie d e n e r  
B a u a r t .  B erich tersta tte r: S. S c h le i
c h e r ,  Geisweid, und ®r.*$ng. F . L ü th ,  Siegen,

c) W ä r m e te c h n i s c h e  U n te r s u c h u n g e n  a n  e i 
n e m  S ie m e n s - M a r t in -O f e n .  B erichterstatter: 
Oberingenieur G. N e u m a n n ,  Düsseldorf.

4. D as R o h e is e n - E r z - V e r f a h r e n  m it  V o r f r i s c h 
m is c h e rn .  B erich tersta tte r: Stahlwerkschef ®r.=$5iig. 
E r ic h  K i l l in g ,  Bochum.

5. Verschiedenes.
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Neu erschienen sind als „B erich te  der Fachausschüsse 
des Vereins deutscher E isenhü tten leu te“ 1):

Erzausschuß.

Nr. 13. S. D ic k , H am born: D ie  b e r g w i r t s c h a f t 
l ich en  G r u n d la g e n  d e s  M a n g a n e r z b e r g b a u e s  
von T s c h ia tu r i .  Geographische und geologische Be
schreibung. Bergtechnische Angaben. Arbeits- und 
Arbeiterverhältnisse. G rundlagen d er Selbstkostenbe- 
rechnung. O rganisationsverhältnisse und  Stellungnahme 
der Regierung. Absatz- und Verkehrsverhältnisse. W ett
bewerb und S ta tistik . Ausblick. Zusammenfassung. 
Zusammenstellung des Schrifttum s und der im Kaukasus 
üblichen Münzen, Maße und Gewichte. [30 S.]

Nr. 14. H. S c h n e id e r h ö h n ,  Freiburg i. B r .: A. D ie 
E n ts te h u n g s v o r g ä n g e  d e r  M a n g a n la g e r s tä t t e n  
m it b e s o n d e re r  B e r ü c k s ic h t ig u n g  i h r e r  A u f 
b e r e i tu n g s m ö g lic h k e i t .  Allgemeines über die Art 
der M anganvorkommen in  der m agm atischen, sedim en
tären und m etam orphen Abfolge. Die verschiedenen 
Bildungsvorgänge und geologischen Erscheinungsform en. 
Aufbereitungsmöglichkeit d er m ulmigen Eisen-M angan
erze. Zusammenfassung. Schrifttum sübersicht. B. T r e n 
n u n g s v e rs u c h e  m it  m u lm ig e n  E is e n - M a n g a n 
e rze n  d e r  G e w e r k s c h a f t  D o k to r  G e ie r ,  W a ld -  
a lg esh e im . Schläm m versuche im T reuheit-A pparat. 
Beeinflussung der D ispersität durch  Zugabe von Teeröl 
und Ammoniak. M angananreicherung im groben Korn. 
[A und B zusammen 8  S.]

Kokereiausschuß.

Nr. 25. G. D ö r f l in g e r ,  Borsigwerk, O.-S.: G r o ß 
b e tr ie b s v e r s u c h e  z u r  V e r b e s s e r u n g  v o n  o b e r -  
sc h le s is c h e m  K o k s . Günstigste K am m erbreite und 
Heiztemperatur fü r oberschlesische Kokskohlen. Ver
suche m it verschiedenen Kohlenmischungen. Einfluß 
von Halbkoks und E rzzusätzen. W irkung von nieder- 
schlesischen Backkohlen als Zusatz. V erbrennungsver
suche. Folgerungen fü r zweckmäßige Betriebsführung. 
Einfluß der G efügebestandteile der Kohle. Zusammen
fassung. [9 S.]

Stahlwerksausschuß.

Nr. 123. S. S c h le ic h e r ,  Geisweid: D ie  S t r ö 
m u n g s v e r h ä l tn is s e  in  d e n  K a m m e r n  e in e s  
S ie m e n s -M a r tin -O fe n s .  Beziehungen zwischen E in 
satzgewicht und Kam m ergröße. Untersuchungsergeb
nisse über die Strömungswege von Gas in einem K am m er
modell aus Glas. Folgerungen. Betriebsergebnisse m it 
einer abgeänderten K am m er. [5 S.]

Nr. 124. S. S c h le ic h e r ,  Geisweid, und  ®r.=5nS- 
F. L ü th ,  Siegen: D ie  V e r b r e n n u n g s v o r g ä n g e  im  
H e rd ra u m  v o n  S ie m e n s - M a r t in -O e f e n  v e r 
s c h ie d e n e r  B a u a r t .  Versuchsanordnung. U n ter
suchungsergebnisse über die Verbrennungsverhältnisse 
im Herdraum  verschiedener Siemens-M artin-Ofenbau- 
arten, z. B. beim gewöhnlichen feststehenden  Ofen mit 
je einem und je zwei Gas- und L uftzügen, beim  Kippofen, 
Maerz-Ofen und Moll-Ofen. Vergleichende B etrachtungen 
und Folgerungen. [13 S.]

Nr. 125. E r ic h  K i l l in g ,  Bochum : D a s  R o h e i s e n 
e r z v e r f a h r e n  m i t  V o r f r i s c h m is c h e r n .  M etallur
gische Untersuchungen. Das Vorfrischen und  F e rtig 
schmelzen. D urchgeführte U ntersuchungen. W ärm e
bilanz von Mischer und  Ofen. B etriebsw irtschaftliches 
des Verfahrens. [16 S.]

x) Zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H., 
Düsseldorf, Postschließfach 664. — Berechnung nach 
Druckseiten. G rundpreis je D ruckseite 12 Pf. (M it
glieder 7 Pf.). F ü r ein A bonnem ent fü r die B erichte 
eines Ausschusses w ird  eine Vorauszahlung von 12 Ai 
(Mitglieder 7 M ) e rbeten , worüber nach Verbrauch 
Abrechnung erfolgt. — F ü r das Ausland dieselben 
Goldmarkpreise oder deren  Gegenwert in  Landes
währung.

W alzwerksausschuß.
Nr. 48. G. B u l le ,  Düsseldorf: K o h l e n s t a u b g e 

f e u e r t e  W ä rm ö fe n . A. U e b e r s ic h t  ü b e r  d e n  
S ta n d  d e r  K o h le n s t a u b f e u e r u n g  in  W a lz w e rk e n  
Entw icklung der K ohlenstauböfen in  der H ü tten in 
dustrie. Bauliche Einzelheiten der Brenner, L uftfüh 
rung, der B rennraum gestaltung und der B renneran
ordnung. Betriebsführung, W irtschaftliche B eurteilung 
der Kohlenstauböfen. Betriebliche Vor- und  Nachteile. 
Ofenausführungen verschiedener Ofenbaufirmen.

A. K o e g e l ,  H aspe: B. B e t r i e b s e r f a h r u n g e n  
m it  k o h le n s ta u b g e f e u e r te n  W a lz w e rk s ö fe n . 
Gründe fü r die Ausführung der Kohlenstaubfeuerung 
bei den  Klöckner-W erken, A.-G., Abt. Hasper Eisen- 
und Stahlwerk. Beschreibung d er in B etrieb genom
m enen Oefen und ihre W eiterentw icklung auf Grund der 
Betriebserfahrungen. Betriebsergebnisse. [A und B 
zusammen 15 S.]

Werkstoffausschuß.
Nr. 99. F r . R a p a tz  und H. P o l la c k ,  Düsseldorf: 

U e b e r  d e n  E in f lu ß  d e r  v e r s c h ie d e n e n  V e r b r e n 
n u n g s g a s e  a u f  Z ü n d e rn  u n d  E n tk o h le n .  E influß 
von Kohlendioxyd, L uft und W asserdam pf auf Zündern 
und Entkohlen. W irkung eines Zusatzes von Legierungs
elem enten, insbesondere Mangan, W olfram und Chrom. 
[4 S.]

Nr. 101. W. O e r te l ,  W illich: L e i s tu n g e n  u n d  
B ie g e f e s t ig k e i t  v o n  S c h n e l l a r b e i t s s t a h l .  G ün
stigste H ärtetem peratu r, H ärte  nach Brinell und R ock
well, Biegefestigkeit bei kobalt- und vanadinlegierten 
D rehstählen. Schnittleistung in  Abhängigkeit von der 
Zusammensetzung. Schm elztem peratur der Karbide. 
Beziehungen zwischen Biegefestigkeitsergebnissen und 
der Leistung der D rehstähle, Um wandlungspunkte ge
h ä rte te r  D rehstähle durch Bestimmung der Magnetisier 
barkeit. [6  S.]

Nr. 96, 98 und  100 noch nich t erschienen.

A enderungen in der M itgliederliste.
Arend, Paul, Ing ., Abt.-V orsteher der Abt, W alzwerks

bau der K alker Maschinenf., A.-G., K ö ln , W erder 
S tr. 37.

Baum, Fritz, Bergassessor, D irek tor der A.-G. für K ohle
verwertung, Essen, Viehofer S tr. 136.

Broel, Wilhelm, (DipDQng., B etriebsdirektor des Eisen-
u. Stahlw. Hoesch, A.-G., D ortm und, Oesterholz- 
S tr. 124.

Fellinger, Eduard, Ingenieur, A ltena i. W., Südstr. 3. 
Gorschlüter, Fritz, H ü ttend irek to r u. Vorst.-M itgl. d. Fa.

Borsigwerk, A.-G., Borsigwerk, O.-S.
Graeper, Woldemar, Xipl.-Qttg., Monza, Ita lien , Via 

A ndria A ppiani 4.
Hachmann, Wilhelm, <SipI.=Qrtg., Betriebschef der D eu t

schen Edelstahlw ., A.-G., Boehumer Stahlind ., Abt. 
W alzwerke, Bochum, W ittener S tr. 1.

Lorenz, M ax, ®r.«Q;ng-, Dessau, R ingstr. 28.
Luchmann, Hanno, Ing., leitend. D irek tor der E isenind.- 

A.-G. Zenica, Zenica, Bosnien, Südslawien. 
Neugebauer, Otto, $ipl.*3¡ng., Zwettl, N .-Oesterr.
Ezezacz, Paul, 2)ipL=Qttg., K öln-B ayenthal, M athias- 

K irch-P latz 26.
Schmidt, Hans, S tp l .^ n g ., Gießereiing. der Maschinenf.

Chn. Mansfeld, Leipzig C 1, Bayersche S tr. 4.
Sjöholm, A . M . Chr., D irek tor des Brukskoncernens 

Försäljnings-A.-B., F agersta  2, Schweden.
Sommerstad, Tryggve Olaf, Ingenieur, Sterkrade.
Tanke, Hans, Betriebschef der Verein. Stahlw ., A.-G., 

A bt. Seilind. Iburg , Oesede, Kreis Iburg.
Toltz, K urt, B aurat, D irek tor der G othaer W aggonf., 

A.-G., Gotha, E rn st-S tr. 1.
Weinhart, Hermann, ®¡pí.=Qng., B etriebsd irek tor der 

Linke-Hofmann-W erke, A.-G., Breslau 3, Grund- 
s tr . 1 2 .

Werner, Cassius, (D ipl.^ng., Klöckner-W erke, A.-G., 
A bt. Georgs-Marien-Werke, G eorgsm arienhütte, Kreis 
Osnabrück.
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N e u e  M itg l ie d e r .
Anke, Fritz, $r.=Qng., Ing. der Verein. Stahlw ., A.-G., 

H ü tte  Ruhrort-M eiderich, A bt. Ofenbau, Duisburg- 
R uhrort, König-Friedrich-W ilhelm -Str. 8 .

Bahr, Herbert A ., Dr. phil., Chemiker, Röchling’sche 
Eisen- u. Stahlw., A.-G., Völklingen a. d. Saar, P rivat- 
str. 57.

Blaschke,Hermann, Ingenieur in derM aterialpr. - A nst. d. Fa. 
Gebr. Böhler & Co., A.-G., Kapfenberg, Steiermark.

Blaum, Rudolf, Reg.-Baumeister, D irek tor der Atlas- 
Werke, A.-G., Bremen.

Demuth, Emil, ®ipI.Vjng., Betriebsing, der Verein. H üt- 
tenw. Burbach-Eich-Düdelingen, A.-G., Abt. B ur
bacherhütte, Saarbrücken 5.

Funcke, Wilhelm, S r .^ ttg ,,  Bergassessor a. D., stellv. 
Vorst.-Mitgl. der Gutehoffnungshütte, Oberhausen
i. Rheinl., Industrie-S tr. 74.

Huth jr., Hermann, ® ip h ||tig ., H u th ’sche Eisen- u. 
Stahlw., G. m. b. H ., Gevelsberg, Heidestr. 47.

Janssen, Carl, Betriebsingenieur der Stahl- u. Walz w. 
Hennigsdorf, A.-G., Hennigsdorf (Osthavelland), Mar- 
w itzer Chaussee 39.

Lazard,Louis,Bankdirektor, Saarbrückens, Am S taden 6 .
Mauer er, Ernst, Ingenieur in  der M aterialpr.-A nst. d. Fa. 

Gebr. Böhler & Co., A.-G., Kapfenberg, Steierm ark, 
Industrie-S tr. 6 .

Neudecker, Hans, ®ipT.»^jng., Stahlw .-Assistent der Guß- 
stahlf. Kapfenberg Gebr. Böhler & Co., A.-G., K apfen
berg, Steiermark.

Ney, Peter, M aschinen-Betriebsleiter d. Fa. Storch & 
Schöneberg, A.-G., Abt. B rem erhütte, Geisweid, 
Netphen a. d. Sieg, Brauersdorfer Str. 83.

Plessing, Rudolf, D irektor der Gußstahlf. Kapfenberg 
Gebr. Böhler & Co., A.-G., Kapfenberg, Steierm ark.

Rail, M ax, P rokurist der Stahlw. Röchling-Buderus, 
A.-G., W etzlar, Siechhof 9.

Schleich, Heinrich, ®ipl.*§ng., Hochofenassistent der 
Verein. Hüttenw . Burbach-Eich-Düdelingen, A.-G., 
Abt. Burbacherhütte, Saarbrücken 5, O tt-S tr. 11.

Thomde, Heinrich Friedrich, P rokurist d. Fa. F riedrich 
Thom6 e, A.-G., Werdohl, N euenrader S tr. 5 a.

Truschka, Richard, Oberingenieur d. Fa. Demag, A.-G., 
Abt. Maschinenf. Thyssen, Mülheim a. d. R uhr, 
Dohne 101.

Wenz, Eugen, ®ipl.*Qng., Betriebsleiter der Eisenwalzeng. 
der Duquesne Steel Foundry Co., P ittsburgh, Pa., 
U. S. A., 231 Paul S treet, P. 0 . Mt. W ashington.

Werthmann, Fritz, Betriebschef der Verein. Stahlw ., A.-G., 
W erk W anheim , Hückingen a. Rhein, Mündelheimer 
Str. 9 d.

G e s t  o rb e n .
Ebeling, C., F ab rikd irek to r a. D., Hannover-W aldhausen. 

16. 1. 1927.
Küborn, Peter, H ü tten d irek to ra . D.,Düsseldorf. 29.4.1927. 
Liesen, Dietrich, Ingenieur, Schloß Holte. 8 . 2. 1927. 
Schweitzer, Leon, Ingenieur, Mexiko. 12. 4. 1927.
Sorg, Hermann, Zivilingenieur, Strohbaeh-Gengenbach. 

22. 4. 1927.

K aiser-W ilhelm -Institut für Eisenforschung, 
Düsseldorf.

Als Fortsetzung der bereits an  dieser Stelle1) an
gezeigten drei Lieferungen des neunten  Bandes der 
„ M i t t e i l u n g e n  a u s  d e m  K a is e r - W i lh e lm - I n 
s t i t u t  f ü r  E i s e n f o r s c h u n g  zu  D ü s s e ld o r f “ sind 
Lieferungen 10 bis 12 erschienen, die wiederum vom Ver
lag Stahleisen m. b. H. zu Düsseldorf (Postschließfach 658) 
bezogen werden können. Die Lieferungen bringen fol
gende E inzelabhandlungen:

Lfg. 10. D ie  E is e n m a n g a n e r z  V orkom m en 
z w is c h e n  B in g e r b r ü c k  u n d  S tro m b e rg .  Von 
W ilh e lm  R a a b e 2). (17 Seiten m it 13 Abb. und 2 Zah
lentafeln.) 2 ,— J t,  beim  laufenden Bezüge der Band
reihe 1,60 J t.

Lfg. 11, A bhandlung 83. U e b e r  d ie  B e s tim m u n g  
d e r  K ie s e ls ä u r e  in  E is e n  u n d  S ta h l .  Von P e te r  
B a r d e n h e u e r  und P e t e r  D ic k e n s 3). (13 Seiten mit 
5 Abb. und 13 Zahlentafeln.)

Lfg. 11, Abhandlung 84. B e i t r a g  z u r  q u a n t i 
t a t i v e n  B e s t im m u n g  d e s  S i l iz iu m s  im  E isen . 
Von P e t e r  B a r d e n h e u e r  und  H e in r ic h  P lo u m 4). 
(3 Seiten m it 2 Abb. und  4 Zahlentafeln.) Abhandlung 
83 und 84 zusammen 2 ,— J t,  beim laufenden Bezüge 
der Bandreihe 1,60 J t.

Lfg. 12. D e r  E in f lu ß  d e s  S i l iz iu m s  a u f  die 
S a u e r s to f  f b e s t im m u n g  im  W a s s e r s to f f  ström . 
Von G u s ta v  T h a n h e is e r  und  C h r i s t i a n  A le x a n d e r  
M ü lle r5). (3 Seiten m it 2 Abb. und 7 Zahlentafeln.) 
0,50 J t,  beim laufenden Bezüge der Bandreihe 0,40 Jt.

')  St. u. E. 47 (1927) S. 692. — 2) St. u. E. 47 (1927)
S. 761/2. — 3) St. u. E. 47 (1927) S. 762/4. -  *) St. u. E. 
47 (1927) S. 764. — 5) St. u. E. 47 (1927) S. 764.

Eisenhütte Oesterreich,
Z w eigvere in  d e s  V e r e in s  d e u tsc h e r  E isen h ü tten leu te .

Einladung zur Hauptversam m lung
am 28. bis 30. Mai 1927 in Leoben.

T a g e s o r d n u n g :
Samstag, den 28. Mai, 7 Uhr abends: Vortrag von 3. W ahl des Vorstandes.

®t.=$ng. H- M a lz a c h e r ,  Ternitz: „Massenver- . . , .. . . .
teilung bei Stahlformgußstücken.“  Anschließend Antrage und Anfragen.
Begrüßungsabend im W erkshotel in Donawitz bei 5. V ortrag von Professor 1 ’■ O ber-
Leoben. h o f f e r ,  A achen: „Entwicklung und Stand der

Sonntag, den 29. Mai, 10 Uhr vormittags: Hauptver- Qualitätsfrage.“
Sammlung im S tad tth ea ter in Leoben: Montag> den 3() Mai; Besichtigung der Anlagen
1. Begrüßung. der Veitscher M agnesit-Industrie-A .-G . Bei der
2 . Tätigkeits- und Rechenschaftsberieht. R ückfah rt Jau sensta tion  auf dem  Semmering.

Im  Anschluß an die Hauptversam m lung findet ein gemeinschaftliches M ittagessen im Großgasthof 
Baumann in Leoben s ta tt ;  um 4 Uhr sollen die a lten  Hochofenanlagen in Vordernberg in  Verbindung 
m it einem Ausflug auf den Präbichl besichtigt werden.

Alle in Oesterreich wohnenden Mitglieder des H auptvereins sowie alle H erren, die ihre Ausbildung auf 
einer österreichischen Hochschule genossen haben, sind herzlichst eingeladen. Auch die H üttenfrauen 
sowie durch M itglieder eingeführte Gäste sind willkommen.

Anmeldungen sind bis 15. Mai 1927 an den A rbeitsausschuß der E isenhütte  Oesterreich, Leoben, 
Steierm ark, M ontanistische Hochschule, zu richten.


