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Bei der Verarbeitung von weichem Flußstahl auftretende Fehler, 
ihre Ursachen und ihre Verhütung.

Von F r ie d r ic h  K örber in Düsseldorf1).
( Häufig auftretende Fehler, ihre Ursache und Verhütung: Ueberhitzung, grobkörnige 
Rekristallisation, Alterungserscheinungen, Seigerungen, Blasenbildung in  Feinblechen.

Wirtschaftliche Bedeutung der Fehlerverhütung.)

[ H i e r z u  T a f e l  1 5  b i s  1 8 . ]

Wenn als Gegenstand dieser Arbeit die Bespre­
chung solcher Fehler gewählt wurde, die bei 

der Verarbeitung von weichem Flußstahl auftreten, 
so liegt der Grund dafür in einer Reihe von Beobach­
tungen und Erfahrungen, die der Verfasser zusammen 
mit seinen Mitarbeitern in den letzten Jahren im 
Kaiser-Wilhelm-Institut für Eisenforschung, Düssel­
dorf, gemacht hat. und die zu der Ueberzeugung 
geführt haben, daß die Ursachen einer Anzahl dieser 
Fehler in der weiterverarbeitenden Industrie noch 
nicht ausreichend bekannt geworden sind oder noch 
nicht genügende Beachtung gefunden haben. Die 
Erkenntnis der Ursache eines Fehlers ist aber der 
erste und häufig schon der wichtigste Schritt zu 
seiner Vermeidung bzw. zu seiner Wiedergutmachung, 
d. h. zur Verminderung des Ausschusses bei der 
Fertigung.

Bei der Auswahl der zu besprechenden Erschei­
nungen wird keineswegs eine vollständige und plan­
mäßige Beschreibung der möglichen fehlerhaften 
Behandlungen des Werkstoffes angestrebt, sondern 
es soll eine Reihe von Beispielen aus dem praktischen 
Betriebe vorgeführt werden, die dem Kaiser-Wilhelm- 
Institut zur Beratung oder zur gutachtlichen Aeuße- 
rung Vorgelegen haben und vereinzelt Anlaß zu plan­
mäßigen Untersuchungsreihen zwecks Klärung und 
Sicherstellung der Auffassung über die Fehler­
ursachen und die geeigneten Verhütungsmaßnahmen 
gegeben haben, und zwar sollen sich die hier berück­
sichtigten Fehlerursachen nur auf kohlenstoffarmen 
Flußstahl beziehen. Weiterhin sollen die bei der Er­
zeugung des Rohstahles möglichen metallurgischen 
und gießtechnischen Fehler nicht behandelt, vielmehr 
nur die im Laufe von Warm- oder Kaltverformungs­
vorgängen und bei den zugehörigen Xebenarbeiten 
möglichen Gütebeeinträchtigungen besprochen werden, 
die z. T. allerdings ihre Ursache in mehr oder 
weniger unvermeidlichen Unzulänglichkeiten des 
Rohstahles haben.

1 )  V o r t r a g  v o r  d e r  H a u p t v e r s a m m l u n g  d e r  E i s e n ­

h ü t t e  O b e r s c h l e s i e n  a m  3 .  A p r i l  1 9 2 7 .

X X V III.„

1. U eberh itzung .
Die als Ueberhitzung bekannte Schädigung des 

Stahles ist die Folge einer Erwärmung auf hohe 
Temperaturen. Setzt man weichen Flußstahl steigen­
den Glühtemperaturen aus, so ergibt sich nach Unter­
suchungen von A. P o m p 2) (Abb. 1), daß nach mehr­
stündiger Erwärmung bis zu 1100° nur ein schwacher 
Anstieg der Korngröße, oberhalb dieser Temperatur

A b b i l d u n g  1 .  E i g e n s c h a f t e n  v o n  F l u ß s t a h l  i n  

A b h ä n g i g k e i t  v o n  d e r  G l ü h t e m p e r a t u r  ( 1  s t ) .

aber ein sehr stark beschleunigtes Anwachsen zu 
verzeichnen ist. Die erreichte Korngröße ist ab­
hängig von der Gühdauer; oberhalb 1100° nimmt sie 
mit derselben besonders zu Beginn der Glühung 
stark zu. Während die Festigkeit entsprechend der in 
der Abbildung verzeichneten Härtekurve nur verhält­
nismäßig wenig sinkt, zeigt die Kerbzähigkeit mit dem 
Einsetzen des starken Kornwachstums einen sehr 
schroffen Abfall bis zu praktisch verschwindend 
geringen Werten. Abb. 2 veranschaulicht die Sprödig-

2) F erru m  13 (1916) S . 49 u . 65.
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keit des infolge Ueberhitzens grobkörnigen weichen 
Flußstahles; während die aus dem gewalzten Werk­
stoff entnommene Kerbschlagprobe bei feinem Korn 
hohe Zähigkeit besitzt, ist die überhitzte Probe ohne 
jede bildsame Verformung gebrochen und zeigt eine 
grobkörnige Bruchfläche mit spiegelnden Spalt­
flächen der einzelnen groben Kristallkörner. Diese 
außerordentliche Steigerung der Kerbsprödigkeit 
läßt die Verwendung des Werkstoffes im überhitzten 
Zustande als sehr bedenklich erscheinen, besonders 
wenn er im Gebrauche schlagartigen Beanspruchun­
gen ausgesetzt werden soll.

Die zum Zwecke der Warmverarbeitung not­
wendige Erhitzung der Rohlinge (Blöcke, Knüppel 
oder Platinen) bis in das Gebiet des hohen Korn­
wachstums ist für das Erzeugnis in der Regel von 
untergeordneter Bedeutung, wenn 
nur durch einen genügend starken 
Verarbeitungsgrad eine Kornver­
feinerung sichergestellt ist. Daß aber 
auch in diesem Falle Vorsicht gebo­
ten ist, lehrt der in Abb. 3 darge­
stellte Fall. Als bei der Herstellung 
von Schwellenschrauben ein erheb­
licher Ausfall dadurch entstand, 
daß beim Auswalzen des Gewindes 
die Spitze abbröckelte, klärte eine 
vergleichende Gefügeuntersuchung 
einwandfreier und fehlerhafter 
Schrauben die Ursache auf; bei den 
guten wurde das in der linken Bild­
hälfte wiedergegebene normal fein­
körnige Gefüge, bei den schlechten 
dagegen das im rechten Teil der 
Abbildung wiedergegebene Gefüge 
mit allen Anzeichen einer starken 
Ueberhitzung des Walzgutes bei der 
Anwärmung festgestellt.

Sofern Fertigerzeugnisse eine 
nachträgliche Glühbehandlung er­
fordern, wird man eine Erwärmung 
bis in das Temperaturgebiet des 
starken Kornwachstums selbstver­
ständlich vermeiden, was ja auch schon aus 
wirtschaftlichen Gründen, Brennstoffersparnis und 
Abbrandverminderung, geboten ist. Doch sei ein 
Fall der Gefahr der Ueberhitzung des Fertig­
erzeugnisses von großer technischer Bedeutung be­
sonders erwähnt, das Schweißen. Vorbedingung 
einer zuverlässigen Verschweißung ist Erhitzung des 
Werkstoffes an der Schweißstelle auf genügend hohe 
Schweißtemperatur. Die damit gegebene örtliche 
Ueberhitzung hat eine starke Beeinträchtigung der 
Zähigkeit in der Nähe der Schweißnaht zur Folge. 
Diese Minderung der Arbeitsfähigkeit des Werkstoffes 
ist um so bedenklicher, als Stellen örtlich unvoll­
kommener Verschweißung als Kerben im Material 
wirken, von denen, besonders bei stoßweißer Be­
anspruchung, ein Riß leicht seinen Ausgang nimmt. 
Abb. 4 zeigt im mittleren Teil des Bildes die Ueber- 
hitzungserscheinungen an der Schweißnaht eines 
elektrisch geschweißten flußeisernen Kettengliedes

im Vergleich zu dem im linken Bilde daxgestellten 
normalen Ausgangsgefüge des Werkstoffes, das in 
einigem Abstande von der Schweißstelle erhalten 
gebheben ist. Das Sprödewerden des Werkstoffes 
infolge der Kornvergröberung ist besonders gefährlich, 
wenn die Ketten z. B. als Förderketten im Braun­
kohlentagebau oder als Schiffsankerketten häufig 
plötzlichen starken Beanspruchungen ausgesetzt 
sind; namentlich bei starker Winterkälte tritt dann 
leicht ein Bruch ein, der schwere Betriebs­
störungen zur Folge haben kann. Ganz allge­
mein zeigt nämlich Stahl bei tiefen Temperaturen 
sehr geringe Werte der Kerbzähigkeit, die mit 
steigender Temperatur bald bei höheren, bald bei 
tieferen Temperaturen plötzlich zu einem Höchstwert 
ansteigen und dann wieder allmählich bis zu Tempe­

raturen von 400 bis 500° abfallen. Eine ausgedehnte 
Untersuchungsreihe des Eisenforschungsinstituts aus 
den letzten Jahren hat über eine Reihe noch unge­
klärter Punkte dieser Temperaturabhängigkeit wich­
tige Aufschlüsse gebracht3). Ueber die Hauptergebnisse 
sei kurz berichtet, da sich daraus unmittelbar das 
Verfahren zur Behebung der durch die örtliche Ueber­
hitzung beim Schweißen bedingten Gefährdung her­
leitet.

In Abb. 5 sind die Werte der Kerbzähigkeit für 
ein weiches Flußeisen nach verschiedener Vorbehand­
lung (gewalzt, vergütet, überhitzt, kritisch verformt 
und geglüht, in Blauwärme gewalzt) in Abhängigkeit 
von der Prüftemperatur zwischen — 70 und +  500° 
dargestellt. Bei Raumtemperatur besitzt der Werk­
stoff im Anlieferungszustand eine recht gute Kerb­
zähigkeit, die durch Vergütung, Abschreckung von

3 )  F .  K ö r b e r  u n d  A .  P o m p :  M i t t .  K . - W . - I n s t .  

E i s e n f o r s c h .  6  ( 1 9 2 4 / 2 5 )  S .  3 3 .

A b b i l d u n g  5 .  K e r b z ä h i g k e i t  v o n  w e i c h e m  F l u ß s t a h l  v e r s c h i e d e n e r  

V o r b e h a n d l u n g  i n  A b h ä n g i g k e i t  v o n  d e r  T e m p e r a t u r .
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950° in Wasser und halbstündiges Anlassen bei 650°, 
eine nicht sehr bedeutsame Steigerung erfahren hat. In 
den drei anderen Zuständen ist der Werkstoff da­
gegen ausgesprochen kerbspröde; die Erreichung 
dieses kerbspröden Zustandes war gerade das Ziel der 
durchgeführten Behandlungen. Mit steigender Tem­
peratur sinkt die Kerbzähigkeit des gewalzten Stahles 
stetig, nach tieferen Temperaturen hin bleibt der bei 
Raumtemperatur gefundene hohe Wert der Kerb­
zähigkeit bis — 20° erhalten, ist aber schon bei 
— 40° auf weniger als die Hälfte, bei — 70° auf etwa 
1 mkg/cm2 gesunken. Ganz anders liegen die Ver­
hältnisse bei den absichtlich in spröden Zustand über­
geführten Proben. Die an sich schon geringe Kerb­
zähigkeit bei Raumtemperatur sinkt zu tieferen 
Temperaturen hin noch weiter bis zu praktisch ver­
schwindenden Werten, wogegen mit steigender Tem­
peratur, schon bei 50°, ein starker Anstieg zu ver­
zeichnen ist; zum Teil wird von etwa 200° an die 
Zähigkeit des gewalzten Flußstahles erreicht. Bei 
diesen Temperaturen kann also von einer Kerb­
sprödigkeit dieser Proben nicht mehr die Rede sein. 
Die Kurve für die vergüteten Proben verläuft bei

A b b i l d u n g  6 .  E i g e n s c h a f t e n  v o n  k a l t g e w a l z t e m  

u n d  b e i  8 0 0 °  g e g l ü h t e m  F l u ß s t a h l .

steigenden Temperaturen durchaus entsprechend der 
für den angelieferten Zustand; nach tieferen Tempe­
raturen hin tritt aber der Zähigkeitsabfall erst 
unterhalb — 40° ein.

Für Konstruktionsteile, die in der Kälte gegen 
Stoß und Schlag widerstandsfähig bleiben sollen, 
empfiehlt es sich hiernach, alle im Laufe der Ferti­
gung möglichen Verschlechterungen durch ein nach­
trägliches Glühen oberhalb des obersten Umwand­
lungspunktes, besser noch durch ein Vergüten wieder 
aufzuheben. Die Kerbzähigkeitstemperaturschau­
linie folgt dann dem Linienzuge für den vergüteten 
Zustand, d. h. der Werkstoff weist dann auch noch 
bei sehr niedrigen Temperaturen einen hohen Wider­
stand gegen Rißbildung bei stoßweiser Beanspruchung 
auf.

Als Ursache der Häufung von Brüchen fluß­
eiserner Förderketten in Braunkohlenbergwerken in 
der kalten Jahreszeit wurde die bei der Schweißung 
örtlich eingetretene Ueberhitzung des Werkstoffes

erkannt, die sich in dem im mittleren Teil der Abb. 4 
deutlich zu erkennenden groben und zackig ausge­
bildeten Gefüge ausprägt. Das rechte Gefügebild 
zeigt die Wirkung einer nachträglichen Vergütung 
der geschweißten Kette, wie sie seit etwa zwei 
Jahren in einem größeren Hüttenwerke nach Vor­
schlägen des Eisenforschungsinstituts durchgeführt 
wird: eine vollkommene Regenerierung des Werk­
stoffes, in dessen feinem Gefüge die Schweißnaht 
zuweilen kaum noch zu erkennen ist. Neben der mit 
dieser Gefügeverbesserung verbundenen Behebung 
der Kerbempfindlichkeit des Werkstoffes bei Raum­
temperatur und erst recht in der Kälte ist auf Grund 
längerer Betriebserfahrung eine Festigkeitssteigerung 
der Ketten um rd. 15 % als weiterer Vorteil zu ver­
zeichnen.

hitzung des Stahles geschlossen werden. Auch nach 
einer Glühbehandlung bei mäßiger, unterhalb des 
obersten Umwandlungspunktes des Stahles bleibender 
Temperatur ist eine Kornvergröberung von ähnlichem 
oder gar noch größerem Ausmaße als bei der Ueber­
hitzung zu beobachten, sofern der Werkstoff vor der 
Glühbehandlung einen bestimmten, sogenannten 
kritischen Grad der Kaltbearbeitung erfahren hat. 
In Abb. 6 sind Korngröße und Kerbzähigkeit von 
verschieden stark kalt verformtem Flußstahl nach 
einer Glühung bei 800° dargestellt4). In einem be­
grenzten Bereich entsprechen hohen Korngrößen sehr 
geringe Kerbzähigkeiten, während außerhalb dieses 
kritischen Bereiches sowohl bei schwächerer als auch 
bei stärkerer Abnahme die Werte normal sind. Als 
Grenzen des Gebietes der kritischen Kaltformgebung 
weichen Flußstahles können etwa 5 bis 20 % Quer­
schnittsabnahme gelten; der Höchstwert der Korn-

4) A. P o m p :  St. u. E. 40 (1920) S. 1261, 1366
u. 1403.

2. G robkörn ige R e k ris ta llisa tio n .
Nicht in allen Fällen darf beim Vorliegen einer 

grobkristallinen Gefügeausbildung auf eine Ueber-

A b b i l d u n g  7 .  K o r n g r ö ß e  v o n  k r i t i s c h  g e r e c k t e m  

W e i c h s t a b l .
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große liegt in der Nähe der unteren Grenze bei etwa 
10 %. Aus Abb. 7 geht der Einfluß der Glühtempe- 
ratur und Glühdauer auf das Kornwachstum um 10 % 
kalt gereckten Weicheisens hervor5); der kritische 
Gliihbereich für den kritisch verformten weichen 
Stahl liegt hiernach zwischen 650 und 900°. Das 
Ueberschreiten des bei etwa 900° gelegenen A3-Punktes 
führt das grobe Korn wieder auf die Größenordnung 
des normal geglühten Werkstoffes zurück.

X 2

A b b i l d u n g  8 .  G e s c h w e i ß t e  F l u ß s t a h l r o h r e .

Immer wieder ist das Kaiser-Wilhelm-Institut 
auf fehlerhafte Behandlung von Bändern, Drähten, 
Blechen oder Rohren aus weichem Flußstahl in der 
weiterverarbeitenden Industrie gestoßen, die auf 
kritische Kaltformgebung mit nachfolgender Glüh­
behandlung im kritischen Temperaturgebiet zurück­
geführt werden muß, während der Betrieb in der 
Regel geneigt war, die Schuld an dem Fehler zu Un­
recht einer mangelhaften Beschaffenheit des Roh­
stoffes, mit Vorliebe einer Ueberhitzung 
oder einem zu hohen Phosphorgehalt zu­
zuschreiben. Abb. 8 zeigt im linken Teile 
das grobkörnige Gefüge eines geschweiß­
ten Fahrradrohres, das infolge kritischer 
Reck- und Glühbehandlung so spröde 
war, daß es sich mit einem leichten Schlag 
zu Bruch bringen ließ. Der rechte Teil des 
Lichtbildes zeigt die kornverkleinernde 
Wirkung einer Glühung .derselben Probe 
oberhalb 900° mit nachfolgender nicht zu 
langsamer Abkühlung und weist damit den 
Weg zu einer, wenn auch nicht vollständi­
gen, so doch sehr weitgehenden Regene­
rierung des durch die kritische Reck- und 
Glühbehandlung unbrauchbar gewordenen Werk­
stoffes. Es soll jedoch nicht übersehen werden, daß 
in dem vorliegenden Fall eine Glühung bei so hoher 
Temperatur wegen der Gefahr von Formänderungen 
und starker Verzunderung dünnwandiger Rohre 
praktisch kaum durchführbar sein dürfte.

Als ein weiteres Beispiel sei ein Fall angeführt, in 
dem bei der Schraubenherstellung ein sehr großer 
Ausfall eintrat. Die nach dem Anstauchen der Köpfe 
geglühten Schrauben zeigten zum erheblichen Teil 
eine sehr große Sprödigkeit im Schaft, so daß sie an

5 )  F .  K ö r b e r :  M i t t .  K . - W . - I n s t .  E i s e n f o r s c h .  4  

( 1 9 2 2 )  S .  3 1 .

einer Kerbstelle durch einen leichten Schlag zum 
Bruch gebracht werden konnten. Abb. 9 zeigt 
Längsschliffe durch solche Schrauben, von denen die 
eine sich bei der Prüfung als völlig spröde, die andere 
dagegen als zäh erwiesen hatte. Die makroskopische 
und mikroskopische Gefügeätzung lassen deutlich 
grobkristalline Gefügeausbildung entweder im ganzen 
Schaft oder in Teilen desselben erkennen. Als Ursache 
wurde wieder kritische Glühung nach kritischer Kalt­
verformung erkannt, da der Walzdraht, dessen Gefüge 
einwandfrei feinkörnig war, vor dem Schlagen der 
Schrauben einen im kritischen Reckbereich liegen­
den Kaltzug erhalten hatte und die Glühung darauf 
bei 800 bis 850° erfolgt war. Im Kopf wurde dabei 
nie grobes Korn beobachtet, weil hier das Kaltbe­
arbeitungsmaß infolge der hinzukommenden Kalt­
stauchung über den kritischen Betrag hinausging. 
Vergrößerung der Abnahme des Walzdrahtes vor dem 
Schlagen der Schrauben über den kritischen Bereich 
hinaus führte zur Abstellung des Fehlers. Ist der 
kritische Kaltzug nicht zu vermeiden, so könnte das 
Anwachsen der Körner durch eine längere Glühung 
bei Temperaturen unter 600° oder besser noch durch 
Glühen bei 900° vermieden werden. Letztere Glüh­
behandlung stellt auch ein, in diesem Falle ohne 
jedes Bedenken anwendbares Mittel zur Regenerierung 
der infolge kritischer Reck- und Glühbehandlung spröde 
gewordenen Schrauben dar. Es sei erwähnt, daß in 
Amerika eine Vergütung der Schrauben, ähnlich der 
für die Ketten angegebenen, durchgeführt wird; das 
über die geringe Kerbempfindlichkeit des vergüteten 
Werkstoffes Gesagte läßt diese Behandlung besonders 
wertvoll erscheinen.

Als Kaltverformung, die als Vorbedingung für die 
Kornvergröberung bei nachfolgender Glühung im

X 2

kritischen Temperaturbereich gekennzeichnet wurde, 
gilt nun aber nicht nur Verformung bei Raum­
temperatur. Auch Verarbeitung bei erhöhter Tempe­
ratur ist als Kaltreckung anzusprechen, sofern nur 
die Geschwindigkeit der durch die Formänderung 
bedingten Härtung nicht von der Geschwindigkeit 
der bei höherer Temperatur erfolgenden Wieder­
erweichung infolge von Rekristallisation erreicht 
wird. Hiernach ist es verständlich, daß auch bei 
höheren Verarbeitungstemperaturen bis zu etwa 
900° starkes Kornwachstum auftreten kann. Dabei 
ist zu beachten, daß die nach der Verformung in dem 
Walzgut aufgespeicherte Wärmemenge häufig aus-

g e tv a /z f
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A b b i l d u n g  1 0 .  B a n d s t a h l  m i t  g r o b k ö r n i g e m  R a n d .
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reichend ist, daß das kritische Temperaturgebiet des 
starken Kornwachstums mit so geringer Geschwin­
digkeit durchlaufen wird, daß ähnliche Wirkungen 
zu beobachten sind, wie sie durch nachträgliche 
Glühung nach kritischer Kaltformgebung bei Raum­
temperatur erzielt werden. In vollem Maße kommt 
das Kornwachstum allerdings erst zur Entwicklung 
durch eine nachträgliche Glühbehandlung des Gutes 
zwischen 650 und 900°.

Die in Abb. 10 in der Randzone eines warmge­
walzten Bandeisens zu erkennende sehr starke Korn­
vergröberung ist auf ein Fertigwalzen bei zu niedriger 
Temperatur zurückzuführen ; das Band war so spröde, 
daß es bei verhältnismäßig schwachen Biegungen 
kurz abbrach. Durch halbstündige Glühung oberhalb 
900° gelang es, die im unteren Teil des Lichtbildes 
zu erkennende Kornverfeinerung zu erreichen, womit 
auch die Sprödigkeit des Bandes verschwunden war.

Abgesehen von der Sprödigkeit kann eine grob­
körnige Gefügeausbildung zu erheblichen Ausschuß­
ziffern infolge der u n g ü n stig en  O b e rfläch en ­
beschaffenheit führen, die sich bei der Weiter­
verarbeitung durch Kaltziehen, Bördeln oder ähn­
liche Arbeitsgänge zu erkennen gibt. Abb. 11 zeigt 
im rechten Teil diese Erscheinung in aller Deutlich­
keit bei einer Erichsen-Tiefziehprobe eines grob­
kristallinen Tiefziehbleches, während in der linken 
Bildhälfte die bei der gleichen Beanspruchung völlig 
glatt bleibende Oberfläche eines feinkörnigen Bleches 
gegenübergestellt ist. Als ein Beispiel aus der Praxis 
zeigt Abb. 12 einen weichen Bandstahl für Metall-

Profilieren eine kris- 
pelige Oberfläche be- - 
kommen hat. Die 
Ursache wurde wie­
derum in einem sehr 
groben Korn als 
Folge einer zu gerin­
gen Querschnittsab­
nahme des Bandes 
vor dem Glühen 
erkannt.

Abb. 13 zeigt' 
schließlich noch, daß 
in dem Falle einer 
besonders starken 
Beanspruchung, wie 
es das Umbördeln 
des Randes einer 
Schale darstellt, an 
Stellen grobkristal­
linen Gefüges außer 
der Beeinträchtigung der Oberflächenbeschaffenheit 
Rißbildungen in dem spröden Werkstoff auftreten 
können. Zu beachten sind in den Gefügeaufrahmen 
(Abb. 14) die sehr deutlich ausgebildeten Gleitlinien 
in den besonders stark beanspruchten groben Kri- 
stalliten bei b.

Legt man sich nun die Frage vor. wie dem durch 
die verschiedenen Beispiele dargestellten Fehler ent­
gegenzuwirken ist, so gilt als sicherstes Mittel zu

dessen Vermeidung, daß vor einer Glühung im kriti­
schen Temperaturbereich, besonders vor der letzten 
Glühung, eine genügend starke, über das kritische 
Maß sicher hinausgehende Abnahme gewählt wird. 
Sollte sich eine derartig starke Abnahme nicht durch­
führen lassen, so würde eine nicht zu lange Glühung 
bei tiefer Temperatur, etwa 600 bis 650°, meist eine 
ausreichende Erweichung des Werkstoffes zur Folge 
haben, ohne daß das starke Kornwachstum einsetzen 
würde. Auch durch eine Glühung wenig oberhalb des 
A. -Punktes wird ein Kornwachstum vermieden; eine 
Glühung bei so hoher Temperatur wird sich aber in 
solchen Fällen nicht leicht durchführen lassen, in 
denen eine Formänderung, eine zu starke Verzunde­
rung o. dgl. zu befürchten ist. Bei genügend form­
beständigen Werkstücken, z. B. Schrauben, stark- 
wandigen Dampfkesselteilen u. ä. hat eine solche 
Glühbehandlung, unter Umständen mit nachfolgender 
Abschreckung zum Zwecke der Erzielung eines Ver­
gütungsgefüges, besondere Vorteile. Wiederholt sei. 
daß in geeigneten Fällen durch eine Glühung bei 900° 
infolge fehlerhafter Behandlung grobkristallin und 
damit spröde gewordener Stahl wieder weitgehend 
regeneriert werden kann.

3. A lte ru n g se rsch e in u n g en , 
a) S p röd igke it. Kaltverformungen haben auch 

ohne nachfolgende Glühung im kritischen Tempe­
raturbereich eine Beeinträchtigung der Eigenschaften 
des Stahles zur Folge. Abb. 15 zeigt die Aenderungen 
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der Zugfestigkeit. Dehnung und Kerbzähigkeit eines 
sehr weichen Flußeisens mit steigender Kaltverfor­
mung6). Der Erhöhung der Festigkeit steht eine be­
trächtliche Abnahme der Dehnung und bei höheren 
AValzgraden auch der Kerbzähigkeit gegenüber. Die 
Gefahr einer Kalthärtung des Stahles liegt vor allem 
aber darin, daß kalt verformter Stahl die Eigentüm-

6) A . P o m p :  a . a . 0 .
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lichkeit besitzt, bei längerem Lagern mit „A lte rn“ 
bezeichnete Eigenschaftsänderungen zu erleiden, die 
vor allem durch eine sehr starke Abnahme seiner 
Zähigkeit, auch schon nach mäßigen Verformungen, 
gekennzeichnet sind. Abb. 16 veranschaulicht dieses 
Altern für ein Kesselblech nach 4prozentiger Reckung. 
Im Laufe einer dreivierteljährigen Lagerung bei 
Raumtemperatur ist die Kerbzähigkeit auf den 
vierten Teil der Kerbzähigkeit des frischgereckten 
Bleches gesunken. Die mit dieser Erscheinung ver­
bundene Gefährdung des Dampfkesselbetriebes, so­
fern nicht sorgfältig bei der Herstellung wie im Be­
triebe des Kessels jede Kaltverformung möglichst 
vermieden wird, ist ohne weiteres klar. Sie wird um so 
bedenklicher, als der Ablauf der bei Raumtemperatur 
erst im Laufe von Monaten oder Jahren sich ab­
spielenden Vorgänge durch eine Steigerung auf 
Temperaturen, wie sie im Kesselbetriebe gegeben sind, 
stark beschleunigt wird. Das Ergebnis dieser als 
„künstliche Alterung“ zu bezeichnenden Behandlung 
ist ebenfalls in Abb. 16 eingetragen; die Proben wur­
den auf 200° erwärmt. Steigerung der Anlaßtempe­
ratur hat dabei eine Beschleunigung zur Folge, so daß 
das Altern, falls die Verformung nicht bei Raum­
temperatur, sondern etwa zwischen 200 und 400° 
vorgenommen wird, augenblicklich verläuft. Abb. 17 
zeigt die ungünstige Wirkung selbst geringer Ver­
formungen auf die Zähigkeit weichen Flußstahles in 
dem Gebiete der sogenannten Blauwärme7). Wohl 
bietet die durch Abb. 5 veranschaulichte Tatsache, 
daß die durch Kaltbearbeitung hervorgerufene 
Sprödigkeit von Stahl bei der bei 200° und höher 
liegenden Betriebstemperatur der Dampfkessel nicht 
in die Erscheinung tritt, eine gewisse Beruhigung für 
den Kesselbetrieb. Doch darf man sich auf Grund 
dieses günstigen Umstandes hinsichtlich der Auswahl 
der Kesselbaustoffe und ihrerBehandlung bei der Kessel­
herstellung und im Betriebe nicht in eine gewisse Sorg­
losigkeit wiegen lassen. Jeder Schritt zur Einschrän­
kung der Möglichkeiten der Minderung der Werkstoff­
güte bleibt von höchstemWerte. DieVerwendungnickel­
legierter Bleche, die, wie die obere nahezu wagerecht 
verlaufende Kurve in Abb. 16 zeigt, keine nennens­
werte Alterung erleiden, oder das kürzlich bekannt 
gewordene Erzeugungsverfahren wenig alterungs­
empfindlichen unlegierten weichen Flußstahles 
schränken die Gefahren der im Kesselbau kaum zu 
vermeidenden Kaltformgebung auf ein Mindestmaß 
ein und bedeuten somit einen großen Schritt zur 
weiteren Sicherung des Dampfkesselbetriebes gegen 
unter Umständen schwere Schäden.

Ein wiederholt angetroffener Fall von stärkstem 
Erzeugungsausfall infolge der vorgenannten, auch 
unter dem Namen „Blaubrüchigkeit“ bekannten 
Erscheinungen sei kurz geschildert. Bei Radfelgen 
für Kraftfahrräder war der Arbeitsgang so, daß das 
kalt fertiggewalzte und ordnungsgemäß geglühte 
Bandeisen nach einer schwachen Abnahme durch 
Kaltwalzen zum Profil gezogen, gebogen und zu­
sammengeschweißt wurde. Die nach diesem Arbeits­
gang abgelieferten Felgen waren einwandfrei;

7) A. P o m p : a. a. 0 .

ihre Zähigkeit konnte durch völliges Zusammen­
schlagen des umgebördelten Randes ohne jede Riß­
bildung belegt werden. Nach dem Lackieren hatten 
die Felgen dagegen ihre Zähigkeit völlig verloren, 
so daß sie bei ganz schwachen Biegungen spröde 
brachen. Eine Gefügeuntersuchung belegte die ein­
wandfreie Verarbeitung des Werkstoffes. Als Ursache 
der Sprödigkeit der Felgen wurde eine nicht zu um­
gehende Erwärmung auf etwa 200° beim Trocknen 
des Lackes erkannt. Nachdem die Ursache des Fehlers 
einwandfrei nachgewiesen war, galt es, den sehr er­
heblichen Posten der fertig vorgearbeiteten Felgen 
zu retten, d. h. sie in einen für ihren Verwendungs­
zweck genügend zähen Zustand zurückzuführen, ohne 
daß sie ihre Steifigkeit bei der Regenerierung ver­
loren. Eine viertelstündige Glühung bei 500°, also 
kurz unterhalb der Temperatur des Beginnes der 
Rekristallisation, führte zu dem gewünschten Erfolge. 
Es sei bei dieser Gelegenheit betont, daß die Neigung 
des weichen Flußstahles, bei gleicher chemischer

A b b i l d u n g  1 7 .  K e r b z ä h i g k e i t  v o n  g e w a l z t e m  F l u ß s t a h l .

Zusammensetzung und Vorbehandlung zu altern, 
d. h. der Grad der eintretenden Versprödung recht 
verschieden stark sein kann; bei den in Frage stehen­
den Felgen war sie offensichtlich besonders groß.

b) K orrosion . Abgesehen von der im vor­
stehenden geschilderten Sprödigkeit hat eine Kalt­
reckung wegen der dadurch bedingten Erhöhung der 
Lösungsspaunung des Metalles in vielen Fällen eine 
sehr bedenkliche Beeinträchtigung des Werkstoffes 
zur Folge, indem der Widerstand gegen den Angriff 
von Säuren oder in der Luft enthaltener Stoffe stark 
vermindert wird. Besonders schwerwiegend sind in 
diesem Falle geringe Grade der Kaltreckung, die die 
Ausbildung scharf begrenzter Fließschichten oder 
Kraftwirkungslinien zur Folge haben. Da diese 
Gleitschichten Zonen starker Verformung in der 
nicht gereckten Grundmasse des Werkstoffes dar­
stellen, ist ihr Lösungspotential im Vergleich zu dem 
von der Verformung nicht getroffenen Werkstoff 
erhöht. Es entstehen kleine, kurz geschlossene gal-
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vanische Elemente, die zu einer Erhöhung der Auf­
lösungsgeschwindigkeit des unedleren Metalles, in 
diesem Falle also der Gleitschichten, führen.

Aus der großen Zahl der vom Institut unter­
suchten Rißbildungen und Anfressungen an Dampf­
kesselelementen stellt das in Abb. 18 gezeigte korro­
dierte Siederohr ein besonders deutliches Beispiel dar9). 
Die Anfressungen der Oberfläche des Rohres ver­
laufen in Linien, die teils unter 45° zur Rohrachse 
geneigt, teils senkrecht zu ihr liegen. Die Oberfläche 
des Rohres wurde angeschliffen und nach Fry zur 
Entwicklung der Kraftwirkungslinien geätzt. Der 
rechte Teil der Abbildung ist eine spiegelbildliche 
Wiedergabe der geätzten Schlifffläche. Der Vergleich 
der Anfressungen an der Oberfläche des Rohres mit 
den Fließlinien läßt den engen Zusammenhang 
zwischen diesen Erscheinungen erkennen.

Bei der Beanspruchung von gewölbten Dampf­
kesselböden durch inneren Druck treten in denselben 
Spannungen auf, die bei genügend starker Steigerung 
des Innendruckes zu Fließerscheinungen führen, die 
sich auf der Oberfläche durch Abspringen von Zunder 
bemerkbar machen. Besonders deutlich treten die­
selben hervor, wenn der Boden mit einem Kalkan­
strich versehen worden ist. Abb. 19 zeigt solche 
Fließerscheinungen an Kesselböden infolge starker 
Ueberbeanspruchung durch Innendruck. Besonders 
stark erscheint die Beanspruchung der Krempen, 
namentlich wenn sie, wie im unteren Bilde, scharf 
gebogen is t; bei der im oberen Teil abgebildeten stärker 
gewölbten Bodenform mit schwacher Krempen- 
kriimmung verteilen sich die Fließerscheinungen von 
vornherein auf ein weniger eng begrenztes Gebiet und 
treten bei gleicher Wandstärke erst bei höherer Be­
anspruchung auf, ganz in Uebereinstimmung mit 
den Ergebnissen einer größeren Untersuchungsreihe, 
die im Eisenforschungsinstitut zurErmittlung der F orm- 
änderungund der Spannungen in Kesselböden verschie­
dener Form durchgeführt worden ist9). Auch im prak­
tischen Betriebe bilden sich infolge Ueberbeanspruch­
ung in den Kesselböden vielfach von Fließlinienbildung 
begleitete bleibende Formänderungen aus. Abb. 20 
zeigt solche Kraftwirkungslinien in der Krempe 
eines 20-mm-Bodens alter Form mit scharfer Krempe, 
der 15 Jahre in Betrieb gewesen ist10). Die Krempe ist 
also überanstrengt worden, und zwar hat eine nähere 
Untersuchung ergeben, daß die auftretenden Kraft­
wirkungslinien durchaus der Spannungsverteilung, 
wie sie durch die soeben erwähnten Versuche ermittelt 
worden ist, entsprechen. Solche Ueberbeanspru- 
chungen des Werkstoffes in der Krempe können nun 
zu bedenklichen Schädigungen führen, und zwar sei 
auf die sprödigkeitssteigernde Wirkung der Alte­
rungserscheinungen hingewiesen; noch schlimmer 
können sich aber die korrodierenden Einflüsse des 
Kesselwassers an diesen überanstrengten Stellen aus­
wirken. Während Abb. 20 einen Schnitt durch die 
Krempe im Dampfraum wiedergibt, entspricht

8 )  F .  K o r b e r  u n d  A .  P o m p :  M i t t .  K . - W . - I n s t .  

E i s e n f o r s c h .  8  ( 1 9 2 6 )  S .  1 3 5 .

9 )  E .  S i e b e i  u n d  F .  K o r b e r :  M i t t .  K . - W . - I n s t .  

E i s e n f o r s c h .  7  ( 1 9 2 5 )  S .  1 1 3 ;  8  ( 1 9 2 6 )  S .  1 .

1 0 )  F .  K ö r b e r  u n d  A .  P o m p :  a .  a .  O .

Abb. 21 Schnitten durch die Krempe im Wasser- 
raum. Die dort zu beobachtende tiefe Rißbildung, 
die stellenweise bis zu drei Viertel der Wandstärke 
reicht, steht in ursächlichem Zusammenhang mit 
den dort verlaufenden Fließlinien. Für den Fort­
schritt der Korrosion und die damit zusammen­
hängende Rißbildung hat vermutlich die vielfach 
wechselnde Beanspruchung des Kessels im Betriebe 
eine besondere Bedeutung. Die mikroskopische 
Untersuchung läßt in Abb. 22 den Fortgang des 
Angriffs, der von Kristall zu Kristall übergreift, 
deutlich erkennen. Aus den zahlreichen vom Kaiser- 
Wilhelm-Institut durchgeführten Untersuchungen zu 
dieser Frage geht mit aller Deutlichkeit hervor, daß 
der sorgfältigen Bewahrung des Kesselwerkstoffes 
vor überelastischen Beanspruchungen sowohl bei der 
Herstellung als auch beim Betrieb der Kessel eine 
sehr große Bedeutung für deren Haltbarkeit zu­
kommt. Manche Schadenfälle, deren Ursache nur zu 
gerne mangelnder Güte des verwendeten Werkstoffes 
zugeschrieben worden ist, würden sich durch zweck­
mäßigere Konstruktion und pflegliche Behandlung 
der Kesselbaustoffe mit großer Wahrscheinlichkeit 
haben verhüten oder wenigstens in ihren Wirkungen 
wesentlich mildern lassen.

Als Vorbeugungsmaßnahme gegen die durch 
Alterung bedingten Werkstoffschädigungen ergibt 
sich nach dem bisher Ausgeführten, daß nach der 
letzten Glühung jede Art von Kaltbearbeitung nach 
Möglichkeit vermieden wird, bzw. daß nach jeder 
Kaltbearbeitung ein Ausglühen des fertigen Werk­
stückes vorzunehmen ist; dabei ist jedoch hinsicht­
lich der Wahl der Glühtemperatur den Ausführungen 
bei Besprechung der grobkörnigen Rekristallisation 
gegebenenfalls Rechnung zu tragen. Gestatten die 
infolge des jeweiligen Verwendungszweckes an die 
Festigkeit des Werkstoffes zu stellenden Anforde­
rungen oder andere Umstände ein Weichglühen nicht, 
so können durch längeres Ausglühen bei Tempera­
turen dicht unterhalb der Rekristallisationstempe­
ratur die schädlichen Alterungswirkungen aufge­
hoben oder wenigstens sehr weitgehend vermindert 
werden.

Es wurde bereits betont, daß der Grad der Emp­
findlichkeit des weichen Flußstahles gegen die 
schädlichen Alterungswirkungen ein sehr unterschied­
licher zu sein scheint, so daß dieselben nicht immer zu 
einer bedenklichen Gütebeeinträchtigung führen. 
Auch ist dem Verwendungszweck Rechnung zu tragen, 
indem in solchen Fällen, in denen das unter Kalt­
verformung fertiggestellte Werkstück stärkerer mecha­
nischer Beanspruchung im Gebrauch nicht ausgesetzt 
wird, einer Sprödigkeitssteigerung infolge von Alte­
rungserscheinungen Bedeutung nicht zukommt.

Im folgenden soll eine Gruppe von Fehlern be­
sprochen werden, die bei der Weiterverarbeitung des 
Stahles in Erscheinung treten, deren Ursache aber in 
den Unzulänglichkeiten des Rohstoffes zu suchen ist.

4. Seigerungen.
Der in großen Blöcken vergossene Flußstahl zeigt 

infolge der Besonderheiten des Erstarrungsvorganges 
die als Seigerungen bekannten Anreicherungen eines
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Teiles der Legierungsbestandteile, namentlich von 
Kohlenstoff, Phosphor und Schwefel, in der Mittel­
zone des oberen Teiles des Blockes. Der Verteilung 
dieser unvermeidlichen Seigerungen im Walzzeug ist 
bei gewissen Verarbeitungsvorgängen eine besondere 
Beachtung zu schenken, will man sich vor Fehl­
schlägen schützen. Als Beispiel seien zwei Fälle aus der 
au to g en en  Schw eißerei angeführt. Ein Kessel­
schuß von 3000 mm Länge und 1500 mm (J> sollte 
aus einem Blech der entsprechenden Abmessung, das 
um eine Achse parallel den kurzen Begrenzungskanten 
b gebogen war, mit Wassergas überlappt geschweißt 
werden. Eine Skizze des Kesselschusses und des 
Bleches gibt Abb. 23. An der mit a bezeichneten Stelle, 
die dem Kopfende des Blockes entsprechen sollte, war 
eine Probe genommen, deren Analyse eine einwand­
freie Zusammensetzung, insbesondere einen recht
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geringen Phosphor- und Schwefelgehalt von 0,025 bzw. 
0,021 % ergab. Trotzdem ließ sich der Schuß auf 
der Hammerschweißmaschine nicht schweißen bzw. 
riß während des Schweißens oder unmittelbar danach 
wieder auf. Dia Aufklärung dieses eigentümlichen 
Verhaltens erbrachte die metallographische Unter­
suchung eines Schnittes durch die Schweißnaht. Das 
in Abb. 23 unten wiedergegebene Bild der Kupfer­
ammoniumchloridätzung zur Sichtbarmachung der 
Kohlenstoff- und Phosphorseigerungen zeigt, daß in 
der deutlich zu erkennenden und im allgemeinen gut 
verschweißten Naht ein völlig seigerungsfreier Blech­
teil mit einem von starken dunkel geätzten Seige- 
rungsadern durchzogenen Blechteil zusammenstößt. 
Hiernach ist offenbar die dem Kopfende des Blockes 
entsprechende Stelle des Bleches nicht bei a, sondern 
an der kurzen Blechkante bei b zu suchen, was durch 
eine chemische Untersuchung der in der Schweißnaht 
zusammenstoßenden Blechteile bestätigt wurde; 
diese ergab in dein dunkel gefärbten Blechteil einen 
rund doppelt so hohen Gehalt an Phosphor (0,042%) 
und Schwefel (0.051 %) wie an der Stelle a bzw. in 
dem seigerungsfreien Blechteil an der Schweißnaht.

Dieser Gehalt an Phosphor und Schwefel hat zu­
sammen mit der beim Schweißen unvermeidlichen 
Sprödigkeitssteigerung infolge der Ueberhitzung an 
der Schweißnaht dazu geführt, daß der Werkstoff 
unter den beim Schweißen bzw. beim Abkühlen nach 
dem Schweißen auftretenden starken Spannungen auf- 
gerissen ist. Bei einer Drehung der Walzrichtung 
im Blech um 90° würden die seigerungsfreien Seiten­
kanten des Bleches miteinander zur Verschweißung 
gekommen und soder Mißerfolg vermieden worden sein.

Aehnlich liegen die Verhältnisse bei dem in Abb. 24 
veranschaulichten Fall. Es galt die Ursache des 
unterschiedlichen Verhaltens zweier Bandeisensorten 
beim autogenen Verschweißen zu Rohren aufzu­
decken. Die chemische Analyse brachte keine Auf­
klärung, indem der gut verschweißte Werkstoff 
einen als recht hoch zu bezeichnenden Phosphor- und 
Schwefelgehalt (0.074 bzw. 0,068 %) besaß, während 
der des schlecht schweißenden bei gleichem Kohlen­
stoffgehalt niedriger lag. Auch in diesem Falle brachte 
die Seigerungsätzung die gewünschte Aufklärung. 
Während in dem guten Rohr in der Schweißnaht die 
seigerungsfreien Außenkanten des Bandeisens Z u ­

sammentreffen und infolge ihres hohen Reinheits­
grades gut verschweißen, stößt bei den schlecht ver­
schweißten Rohren eine stark geseigerte Zone des 
Bandes mit der reinen Randzone zusammen; der 
höhere Kohlenstoff-, Phosphor- und Schwefelgehalt 
erklärt den Mißerfolg bei der Schweißung, der vor 

x i allem auf eine starke Gasentwicklung 
beim Arbeiten mit stark oxydierender 
Flamme zurückzuführen ist. Es ist hier­
nach anzunehmen, daß die Streifen für 
das schlecht verschweißte Rohr durch 
Längsteilung aus einem breiteren Bande 
herausgeschnitten oder durch zu starkes 
Besäumen des Bandes an einer Kante 
auf das richtige Maß gebracht worden 
sind.

5. B lasen b ild u n g  in  F einb lechen .
Das Ueberziehen von Eisenfeinblechen mit einem 

anderen Metall oder mit Emaille setzt eine metallisch 
blanke Oberfläche voraus. Die von der Warmver­
arbeitung herrührende Oxydschicht muß deshalb 
vorher durch Beizen in Säure entfernt werden. Dabei 
ist es nicht zu vermeiden, daß auch metallisches 
Eisen in Lösung geht, und zwar unter Entwicklung von 
Wasserstoff. Da der Wasserstoff in der atomaren 
Form des Entstehungszustandes in Eisen leicht löslich 
ist, diffundiert er zum Teil in dasselbe ein und ver­
ursacht hier Beizbrüchigkeit und Beizblasen. Na­
mentlich das Auftreten der Blasen ist gefürchtet, 
macht es doch die Bleche bzw. die daraus gefertigten 
Gegenstände unbrauchbar; der Ausschuß beläuft sich 
zuweilen auf weit mehr als 50 %. Der dadurch ent­
stehende Schaden ist besonders empfindlich, da ja 
der Fehler erst im Fertigerzeugnis hervortritt und 
der mit Emaille oder dem Fremdmetall überzogene 
Blechschrott in seinem Werte stark gemindert ist.

Abb. 25 zeigt Vorder- und Rückseite einer Blasen­
stelle eines gebeizten Flußeisenbleches und Abb. 26 in 
der Walzrichtung zeilenförmig angeordnete Blasen, die
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A b b ild u n g  19. F ließ ersch ein u n g en  an  e in em  K esse lb o d en . (C. Bach)
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A b b i l d u n g  2 2 .  K r e m p e n r i ß  i n  e i n e m  K e s s e l b o d e n .

X 1 X 1

X 2

schlecht
0,07 0 % 0,08
0,074 P % 0,065
0,068 S % 0,024

A b b ild u n g  2 4 . G esch w eiß te  R oh re .



A b b i l d u n g  2 6 .  B e i z b l a s e n  i n  e i n e m  

g e b e i z t e n  B l e c h  ( Z e i l e n ) .

Abbildung 27. Einschlüsse in Fortsetzung der Blasen.
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im Emaillierofen zum Vorschein gekommen sind. Legt 
man einen Schnitt durch solch eine Blase, so zeigt 
das Schliffbild zunächst, daß die Blasen in der Begel 
in den Zonen liegen, die dem Lunker oder der Band­
blasenzone im ursprünglichen Block entsprechen. In 
der Fortsetzung der Blasen in der Längsrichtung 
findet man häufig Schlackeneinschlüsse, die bei der 
Formänderungsarbeit mehr oder weniger stark zer­
trümmert worden sind (Abb. 27).

Zur Aufklärung des Vorganges der Beizblasen­
bildung wird im Kaiser-Wilhelm-Institut der Dif­
fusionsvorgang des durch Säurebeizung entstehenden 
atomaren Wasserstoffes durch dünnes Eisenblech 
planmäßig in Abhängigkeit von Konzentration und 
Temperatur der Säure und Zusammensetzung und 
Stärke der Bleche verfolgt. Sobald sich nämlich das 
Eisen an atomarem Wasserstoff gesättigt hat, tr itt 
dieser unter Umbildung in die molekulare, in Eisen bei 
Raumtemperatur nur sehr wenig lösliche Form an 
der anderen Seite des Bleches aus und kann hier ge­
messen werden. T ritt der hindurchdiffundierende

Wasserstoff unter 
Zusammenlagerung 
zum Molekül in 
einen abgeschlosse­
nen Raum, so sam­
melt er sich unter 

Drucksteigerung. 
Daß diese sehr be-

höhere Temperatur infolge der dabei auftretenden 
Drucksteigerung des Gases und der gleichzeitigen 
Verminderung der Festigkeit des Metalles.

Die Ursache zur Beizblasenbildung liegt also im 
Werkstoff; die Blasenbildung wird um so geringer 
sein, je freier der Stahl von nichtmetallischen Ein­
schlüssen und von Blasen- und Lunkerhohlräumen 
ist, bzw. je vollständiger diese beim Verwalzen der 
Blöcke bei genügend hoher Temperatur verschweißt 
werden.

Blasenbildung kann aber an den genannten Fehl­
stellen nur eintreten, wenn beim Beizen größere 
Wasserstoffmengen infolge der Auflösung von metalli­
schem Eisen entwickelt werden. Durch sorgfältige 
Ueberwachung des häufig noch viel zu sehr vernach­
lässigten Beizvorganges läßt sich eine übermäßige 
Wasserstoffentwicklung vermeiden. Durch die nega­
tiv katalytische Wirkung von Beizzusätzen, unter 
denen Dr. V ogels S p a rb e iz e  die bekannteste ist, 
kann der Beizvorgang praktisch dann zum Stillstand 
gebracht werden, sobald alles Oxyd gelöst ist und die 
Bildung von Wasserstoff beginnen würde. Abb. 29 
veranschaulicht die stark vermindernde Wirkung 
des Beizzusatzes (0,5 %) auf die Diffusion von Wasser­
stoff beim Beizen m it Schwefelsäure. Die Versuche 
zur Aufklärung und Verhütung der Beizblasenbildung 
werden weiter fortgesetzt. Aber schon auf Grund 
der bisherigen Ergebnisse ist zu sagen, daß sich bei 
deren sorgfältiger Nutzbarmachung mancher Aus-

A b b i l d u n g  2 8 .  D r u c k s t e i g e ­

r u n g  i n  e i n e r  E i s e n h ü l s e  

d u r c h  B e i z e n .

A b b i l d u n g  2 9 .

E i n f l u ß  v o n  V o g e l s  B e i z z u s a t z  a u f  d i e  M e n g e  

d e s  d i f f u n d i e r t e n  W a s s e r s t o f f s  b e i  4 0 ° .

trächtlich sein kann, erläutert ein Versuch, bei dem an 
der Außenseite eines zylindrischen Hohlkörpers aus 
Eisen von 5 mm Wandstärke, der an seinem offenen 
Ende durch ein Manometer verschlossen war, durch 
Elektrolyse kathodisch Wasserstoff entwickelt wurde. 
Das Manometer zeigte bald eine Drucksteigerung in der 
Hülse an, die mit der Beizdauer ständig anstieg, bis 
nach Erreichen von 177 a t die Hülse infolge starker 
Anfressung undicht wurde. Abb. 28 zeigt die Hülse 
gegen Ende des Versuches. Blasenbildung ist also 
stets dann zu erwarten, wenn der in das Eisen ein­
diffundierende Wasserstoff eine Unterbrechung des 
metallischen Gefügezusammenhanges antrifft. An 
solchen Stellen sammelt sich molekularer Wasser­
stoff unter Druck an und treibt das Blech zur Blase 
auf, sobald er dessen Widerstand überwinden kann; 
häufig erfolgt das erst bei schneller Erhitzung auf 

X X V I I I . . ,

schuß vermeiden lassen wird. Wirtschaftliche Ge­
sichtspunkte werden es nicht gestatten, für gewöhn­
liche Feinblechwaren nur vollkommen dichte und 
fehlerfreie Blöcke zu verarbeiten. Mit Fehlstellen 
im Werkstoff, die den Anlaß zu Beizblasenbildung 
geben können, muß also gerechnet werden. Der 
Führung des Beizvorganges nach den vorstehend 
entwickelten Gesichtspunkten muß also mit Rück­
sicht auf möglichste Herabsetzung des Ausschusses die 
größte Aufmerksamkeit geschenkt werden.

Da die bei der Verarbeitung von weichem Fluß­
stahl auftretenden Fehler häufig erst in den letzten 
Stufen der Fertigung, zum Teil erst im Fertigerzeugnis 
erkannt werden, ist der infolge des Ausschusses auf­
tretende Verlust um so empfindlicher, als zu dem 
Materialverlust noch die hohen nutzlos aufgewandten 
Verarbeitungskosten treten. Es ist also eine wirt-

U S
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schaftliche Notwendigkeit, daß mit allen Mitteln an 
der Abstellung dieser Fehler gearbeitet wird. Die 
wissenschaftliche Aufklärung der Fehlerursachen 
zeigt den Weg zur Verhütung bzw. Wiedergut­
machung zuweilen in Bestätigung einer von der 
Praxis bereits rein empirisch gewonnenen Erkennt­
nis; es muß aber auch gefordert werden, daß die 
Ergebnisse der wissenschaftlichen Forschung in der 
Praxis in vollem Umfange Berücksichtigung finden; 
nur dann ist der wirtschaftliche Erfolg sichergesteilt.

Neben dem rein wirtschaftlichen Nutzen wird 
sich dabei ergeben, daß mancherlei heute recht ge­
bräuchliche, aber völlig unberechtigte Klagen der 
weiterverarbeitenden Betriebe über von den Stahl- 
bzw. Walzwerken gelieferten Werkstoff vermieden 
und damit ein vertrauensvolles Zusammenarbeiten 
zwischen Erzeuger und Verbraucher gefördert wird. 
Gewisse Fehler in den Rohstoffen sind nicht zu ver­
meiden; alle Mittel müssen aber aufgeboten werden, 
um diese Fehler in der Weiterverarbeitung nicht zur 
Ausschußbildung führen zu lassen. Die Ausschuß­
verminderung ist das große gemeinsame Ziel, das 
alle an der Erzeugung und Verarbeitung des Stahles 
Beteiligten aus volkswirtschaftlichen Gesichtspunkten 
in gemeinsamer planmäßiger Arbeit erstreben sollen.

Z u sam m en fassu n g .
An einer Reihe von Beispielen aus dem prakti­

schen Betriebe, die dem Kaiser-Wilhelm-Institut

für Eisenforschung zur Beratung oder zur gutacht­
lichen Aeußerung Vorgelegen haben, werden die Ur­
sachen einiger bei der Weiterverarbeitung von 
weichem Flußstahl häufig auftretender Fehler er­
örtert und Mittel und Wege zu ihrer \  erhütung 
bzw. Wiedergutmachung angegeben. Die K o rn v e r-  
g rö b e ru n g  in fo lg e  U e b e rh i tz u n g  oder R e­
k r i s ta l l i s a t io n  kritisch gereckten weichen Stahles 
im kritischen Glühbereich führt zu einer gefähr­
lichen Sprödigkeitssteigerung. Auch beim A lte rn  
k a l tg e r e c k te n  S ta h le s  erfolgt eine starke Ab­
nahme der Zähigkeit, die infolge der dabei gleich­
zeitig eintretenden starken Verminderung des Kor­
rosionswiderstandes zu besonders gefährlichen Beein­
trächtigungen des Werkstoffes führen kann. Unver­
meidbare Unzulänglichkeiten des Rohstahles, wie 
S e ig e ru n g e n , B la se n h o h lrä u m e  und n ic h t-  
m e ta l l is c h e  Einschlüsse können bei nicht sach­
gemäßer Behandlung des Werkstoffes zu Mißerfolgen 
bei der Weiterverarbeitung führen; als Beispiel hierfür 
werden Vorkommnisse aus der a u to g e n e n  S chw ei­
ß e re i und die B e iz b la s e n b ild u n g  in Feinblechen 
behandelt.

Die Wichtigkeit der wissenschaftlichen Erfor­
schung solcher Fehler und die Notwendigkeit der 
Beachtung und Nutzbarmachung der gewonnenen 
Erkenntnisse im praktischen Betriebe zur Minderung 
des Ausschusses bei der Fertigung wird betont.

Versuche zur Verbesserung von oberschlesischem Koks.
Von Sr.'SttQ- G. D ö rf lin g e r  in Borsigwerk, O.-S.

[ M i t t e i l u n g  a u s  d e m  K o k e r e i a u s s c h u ß  d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e 1 ) . ]

(Günstigste Kammerbreite und Heiztemperatur sowie Kohlenmischungen für ober schlesische Verhältnisse. 
Zusätze von niederschlesischer Backkohle, Halbkoks und Erz. E influß der Kohlengefügebestandteile und ihre 

Bestimmung mittels des Schwimm- und Sinkverfahrens.)

I | i e  Versuche galten vor allem der Verbesserung 
des oberschlesischen Hochofenkokses, durch 

dessen Beschaffenheit die Abmessungen der Hoch­
öfen festgelegt sind. Zur Kokserzeugung stehen drei 
Hauptflöze aus eigenen Gruben zur Verfügung; die 
Kohlen sind sehr gasreich und besitzen nur teilweise 
ausgesprochenes Backvermögen. Es sind dies haupt­
sächlich die Ostfelder des Pochhammerflözes. Die 
Kohle des geologisch jüngsten Flözes ist ganz un­
geeignet zur Verkokung.

Zunächst war zu untersuchen, ob die Kohle eine 
schmale oder eine breite Ofenkammer verlangt. Zu 
diesem Zwecke wurde eine Versuchsofenanlage Kop- 
persscher Bauart errichtet mit Kammerbreiten von 
280 mm, 350 mm und 400 mm. Die angrenzende 
Normalbatterie hat 500 mm breite Kammern.

Das Ergebnis bestand darin, daß eine Kammer­
breite von ungefähr 400 mm der Kohle am zweck­
dienlichsten ist, und daß ferner hohe Temperaturen 
anzustreben sind.

Der verschiedentlich aufgetauchte Gedanke, der 
Kokskohle zum Zweck ihrer Abmagerung gemahlenen 
Halbkoks beizumischen, wurde aufgegriffen und da­
mit, unter Anwendung verschiedener Mischungsver-

0  A u s z u g  a u s  A r c h .  E i s e n h ü t t e n  w e s .  1  ( 1 9 2 7 )  S .  3 / 8  

( G r .  A :  K o k e r e i a u s s c h .  2 5  u .  2 6 ) .  —  Z u  b e z i e h e n  v o m  

V e r l a g  S t a h l e i s e n  m .  b .  H . ,  D ü s s e l d o r f .

hältnisse, eine Erhöhung der Festigkeit des Kokses 
erzielt, aber nur in der schmalen Kammer. Eine 
ähnliche Aufbesserung gelang auch schon durch An­
wendung eines löprozentigen Zusatzes von Brand­
schiefer, einer Art Kannel- oder Hornkohle, die auch 
abmagernde Wirkung ausübt.

Gemahlenes Eisenerz (purple ore) kann zur Bei­
mischung nicht verwendet werden. Schon 5 %  davon 
der Kokskohle zugesetzt, wurden auch in der schmäle­
ren Kammer nicht mehr ertragen. Ganz ausgeschlos­
sen erwies sich der Einsatz in einer breiten Kammer.

Eine Beimischung von 15 %  backender Kohle 
aus vier verschiedenen Gruben Niederschlesiens führte 
ebenfalls zu einer Aufbesserung der Festigkeit des 
Kokses. Es konnten Trommelprobenwerte (nach 
Simmersbach) von 80 und 82 %  erreicht werden.

Weiterhin wurde in diesem Zusammenhang in 
einer Versuchsschachtofenanlage festgestellt, daß der 
harte Hochofenkoks schwer zündet und der Ver­
brennung großen Widerstand entgegensetzt, daß da­
gegen der zum Vergleich herangezogene Heizkoks 
(Versandkoks) schneller zündet und in der Verbren­
nung dem erstgenannten bedeutend überlegen ist. 
Gelegentliche Beschwerden der Abnehmer stehen 
hiermit bekanntlich im Zusammenhang, und es wird 
daraufhin bei der Erzeugung der beiden Kokssorten 
im Betriebe Rücksicht genommen.
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Die Absicht, eine Kohlenwäsche zu erbauen, 
wurde fallen gelassen. Die Kohle ist an sich nicht 
reich an Asche, ihr Gehalt schwankt zwischen 6 und 
9 %. Ausgedehnte Versuche hierüber ergaben, daß 
ein Waschen unwirtschaftlich wäre. Man hätte wohl 
größere Mengen der störenden Faserkohle dem Ge­
füge der Kohle entziehen können, aber es ist im vor­
liegenden Falle vor allem auch Mattkohle in sehr 
veränderlicher und noch nicht genau erkannter Zu­
sammensetzung in großen Mengen vorhanden. Die 
Mattkohle ist zeitweise von sehr mäßigen Verkokungs­
eigenschaften. Die Kohle des Pochhammerflözes ist 
praktisch frei von Faserkohle und ihr Mattkohleanteil 
von guter Beschaffenheit bei gleichmäßiger Verteilung 
des Oel- und Festbitumens, so daß sie eben als beste 
Kokskohle gelten darf. Beschränkte Mengen im Vor­
kommen zwingen leider zum sparsamsten Einsatz.

Sofortige Aufbesserung der Koksbeschaffenheit 
konnte nur durch besondere Maßnahmen in der 
trockenen Kohlenaufbereitung erzielt werden. In der 
neuerbauten Kohlenmahl- und Mischanlage wird ein 
Kohlenkorn von durchschnittlich 95 %  unter 3 mm 
erreicht.

Die Lösung der Hauptfrage bestand jetzt darin, 
welche Kohlensorten und in welchen Mengenverhält­
nissen diese gemischt werden mußten. Nach einem 
festeingestellten Mischplan zu arbeiten, ist nicht 
möglich, da die Kohlensorten in ihrer Beschaffenheit 
fortgesetzt und zum Teil bedeutenden Schwankungen 
unterworfen sind. Es ist also notwendig, damit zu 
rechnen und jeweils die Mischung entsprechend ein­
zustellen. Hierzu ist die Kenntnis der Gefügebe­
standteile und ihre zahlenmäßige Erfassung erforder­
lich. Da es sich um einen laufenden Betrieb handelt, 
in dem 100 und mehr t  je st über die Bänder gehen, 
muß ein Erkennungsverfahren geeignet sein, um mit 
dem Betriebe Schritt halten zu können.

D u n k e l2) trennt mittels des Schwimm- und 
Sinkverfahrens die einzelnen Kohlengefügebestand­
teile in der Aufeinanderfolge voneinander. Nach vor­
liegender Arbeitsweise wird nicht in der Aufeinander­
folge getrennt, sondern es werden die einzelnen Koh­
lengefügebestandteile in einer besonderen Vorrichtung 
gleichzeitig zu erfassen versucht, und hierauf an Hand 
des Ergebnisses und des Gesamteindruckes der be­
treffenden Probe eine Wertzahl (W. Z.) gegeben. 
Die Proben werden laufend entnommen, am besten 
selbsttätig, so daß jeder Teilbunker in der Misch­
anlage seine zugehörende Wertzahl erhält. In vor­
liegendem Falle stehen neun Teilbunker verschiedener 
Größe zur Verfügung, die jeweils in zusammenhängen­
der Fahrt vollgemahlen und, nachdem sie ihre Wert-

2 )  Z .  O b e r s c h l e s .  B e r g - H ü t t e n m .  V .  6 4  ( 1 9 2 5 )  S .  6 0 4 / 9 .

zahl bekommen haben, ebenso ausgemischt werden. 
Das Mischen findet auf kreisenden Tellern sta tt, an 
welchen Abstreicher angebracht sind, die eine Skalen­
einteilung tragen. Die Abstreicher werden den W ert­
zahlen entsprechend eingestellt. Nach zweimaligem 
Umlegen der gemahlenen Kohle auf laufende Gummi­
bänder wird bereits eine Vormischung bewirkt, die 
Mischung geht sodann durch Desintegratoren und 
zu den Bunkern vor den Batterien.

Die Trennung der Gefügebestandteile erfolgt in 
Tetrachlorkohlenstoff - Xylol - Mischungen von ver­
schiedenen spezifischen Gewichten in zylindrischen 
Gefäßen mit einem Trichteraufsatz. Mit den einzelnen 
Fraktionen werden Verkokungsproben nach Muck 
ausgeführt. Man erhält ein zahlenmäßig ausdrück- 
bares Gesamtbild, welches die „W ertzahl“ darstellt.

Bei einer oberschlesischen Kohle, die als gute 
Kokskohle bekannt ist, ist nur der bei dem spe­
zifischen Gewicht 1,595 untergesunkene Anteil un­
geeignet für die Verkokung. Er besteht aus Faser­
kohle und Bergeteilchen. Der Anteil ist aber gering, 
so daß bei diesem Bild praktisch die Wertzahl =  100 
gesetzt werden kann. Ein besseres Ergebnis ist also 
gar nicht mehr zu erreichen. Dieselbe Kohle je­
doch eines anderen Fördertages zeigte ein schlech­
teres Ergebnis, so daß die Wertzahl bedeutend nied­
riger ausfiel. Es ist also damit erreicht worden, die 
tatsächliche Beschaffenheit der Kohle vor ihrer Ver­
wendung zu erkennen. Die Werte schwanken schon 
innerhalb der einzelnen Flöze sehr stark. Den Beweis 
hierfür bringt der Großbetrieb in Gestalt des be­
kannten „Umschlagens“ des Kokses. Auf diese Weise 
können an Hand von Versuchsreihen die einzelnen 
Flöze zunächst ganz allgemein in bezug auf ihre Be­
schaffenheit festgelegt werden, so daß man bereits 
von vornherein einen Anhaltspunkt über ihre Güte 
besitzt. Es hat sich gezeigt, daß die Reihenfolge in 
der Güte der zur Verfügung stehenden Kohlensorten 
mit früher gemachten Beobachtungen vollkommen 
übereinstimmt.

Durch sinngemäße Anwendung auf den Misch­
betrieb soll Gleichmäßigkeit der Erzeugnisse Koks und 
Gas erreicht werden. Es ist ersichtlich, daß eine 
weitgehende Feststellung der tatsächlichen Kohle­
beschaffenheit vor jedem Einsatz laufender großer 
Mengen zur Entgasung, Vergasung oder Verflüssigung 
erforderlich ist.

Zentralkokereien für Zechengasfernversorgung 
werden darauf angewiesen sein, die eingesetzten be­
deutenden Kohlemengen so genau wie möglich in 
ihrer Beschaffenheit kennenzulernen m it dem Zwecke, 
Schwankungen der Gasbeschaffenheit in möglichst 
engen gleichbleibenden Grenzen zu halten.

Kontinuierliches Walzen von Feinblech.
(Ausbildung des Walzverfahrens und Kalibrieren der Bleche. Beschreibung der Neuanlage der American

Rolling M ill Company in Ashland, K y .)

I | i e  A m e ric a n  R o llin g  M ill Co. hat in ihrem 
Werke zu Ashland, Ky., vor mehr als drei 

Jahren ein Feinblechwalzwerk mit hintereinander 
stehenden Walzgerüsten errichtet, das durch seine 
ungewöhnlich hohe Leistungsfähigkeit und gut durch­

dachte Anordnung die ernsteste Beachtung ver­
dient1). Nach jahrelangen Untersuchungen der beim 
Walzen von Feinblechen auftretenden Erscheinungen

! )  I r o n  A g e  1 1 9  ( 1 9 2 7 )  S .  1 7 3 1 / 7 ,  1 7 6 6  u .  1 7 9 2 .  I r o n  

T r a d e  E e v .  8 0  ( 1 9 2 7 )  S .  1 5 3 2 / 5  u .  1 5 9 3 / 6 .
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M itte  
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A u s g a n g s s t i c h ...................................................
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N a c h  d e m  3 .  S t i c h  . . . .

4 , 7 6

3 , 6 1
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0 , 1 7

0 , 1 4

0 , 1 1 5

und Messungen der Temperaturen der Walzen und 
des Walzgutes sowie der Durchmesser der Walzen 
an den Stellen, zwischen denen das Walzgut hin­
durchgeht, also der Höhlung der Walzen, kam man 
zu der Erkenntnis, daß man zum kontinuierlichen 
Walzen von Feinblechen von einem rund-erhabenen 
flachen Walzgut ausgehen müsse, dessen Oberflächen 
nach und nach in immer schwächer werdenden 
Höhlungen der aufeinander folgenden Walzenstiche 
parallel gedrückt werden (vgl. Abb. 1), d. h. daß 
gewissermaßen auch 
bei Blechen eine aus­
gesprochene Kali­
brierung stattfinden

müsse. In dem Aufsatz wird als Beispiel nachstehende 
Stichfolge bei einer Blechbreite von 760 mm angegeben:

g r ö f c e r t .

ßra/rr/nen- 
s f r ä ß e

I

A b b i l d u n g  3 .  B r a m m e n g e r ü s t .

M /tte/6/ecfr-oaer 
/  a/TffO/ec/rn'0/rn'erF F ers fürzw a /zw ere

ßram /nen- _______________ ^ _____________   / s ____________

G f f i y f i  s i s s s . ® 3 n n m
ß ro /rrm e ra re ft - ß u o ffe rü s fe  ß t/o ffe ri/s fe  ß rp/ivcz/zer-
ro rr/c /rfu rg  g e rü s te

S cß ere Of&n
! f

f? /no /ecn fferusre

Ofen
f a l

Ofts? O fen
I

S cß eren  H efim ascß/rer

— -t--------------

Sße/zOaß/cße

1 ooooooooo
Scheren

□. 7    w w w w w w w w w  /

FuM/rai/öe ß /czfzzisr
Scffl/rgerOt/efary

m
ß/c/rftnosc/r/rre

ß /a fz zc /r  
ScM/rffe/rO/fcfi/rff

A b b i l d u n g  2 .  S c h e m a  d e s  B l e c h w a l z w e r k e s  d e r  A m e r i c a n  R o l l i n g  M i l l  C o .  i n  A s h l a n d ,  K y .

I .  R o h b r a m m e n  v o n  4 8 3  x  9 9 1  m m  Q u e r s c h n i t t  w e r d e n  a u f  1 0 2  m m  d i c k e ,  9 1 4  m m  b r e i t e  u n d  7 , 0  m  l a n g e

B r a m m e n  h e r u n t e r g e w a l z t .  D e r  A u s l a u f r o l l g a n g  d e s  B r a m m e n w a l z w e r k e s  b r i n g t  d i e  B r a m m e  z u  s i e b e n  h i n t e r ­

e i n a n d e r  s t e h e n d e n  D u o g e r ü s t e n ,  d i e  s i e  z u  e i n e m  L a n g b l e c h  v o n  1 1 , 1 m m  D i c k e  h e r u n t e r w a l z e n ;  d i e s e s  g e h t  

z u  e i n e m  M i t t e l b l e c h -  o d e r  V o r s t u r z w a l z w e r k ,  b e s t e h e n d  a u s  s i e b e n  G e r ü s t e n ,  w o  e s  z u  S t u r z e n  v o n  i m  

M i t t e l  2 , 4 1  m m  D i c k e  w e i t e r v e r w a l z t  w i r d .  I I .  D i e  S t u r z e  w e r d e n  z u  F e i n b l e c h e n  g e w a l z t ,  i n d e m  s i e  p a a r ­

w e i s e  z u  P a k e t e n  z u s a m m e n g e l e g t ,  d a n n  i n  e i n e m  O f e n  e r w ä r m t  w e r d e n  u n d  d u r c h  f ü n f  D r e i w a l z e n g e r ü s t e  g e h e n ,  

d i e  s o  w e i t  a u s e i n a n d e r  s t e h e n ,  d a ß  z w i s c h e n  d e n  G e r ü s t e n  a n  d e n  a n g e g e b e n e n  S t e l l e n  n o c h  W ä r m ö f e n  

a n g e o r d n e t  s i n d .  E s  w e r d e n  g e w ö h n l i c h  B l e c h e  v o n  0 , 9 0  m m  D i c k e  u n d  1 0 4 1  m m  B r e i t e  g e w a l z t .  

I I I .  H i e r a u f  e r f a h r e n  d i e  B l e c h e  n o c h  e i n e  B e h a n d l u n g  i n  d e r  G l ü l i e r e i  u n d  B e i z e r e i .  J e  z w e i  B e s ä u m ­

k r e i s s c h e r e n  u n d  T e i l s c h e r e n  s i n d  h i n t e r e i n a n d e r  a n g e o r d n e t  u n d  s c h n e i d e n  d i e  B l e c h e  z u r e c h t ,  d i e  d a n n  z u  

e i n e r  H e f t m a s c h i n e  g e h e n ;  d i e s e  h e f t e t  d i e  B l e c h e  z u  e i n e m  e n d l o s e n  B a n d  z u s a m m e n .  D a s  B a n d  g e h t  n a c h ­

e i n a n d e r  d u r c h  d e n  G l ü h o f e n ,  K ü h l h a u b e ,  B e i z e r e i  u n d  d a n n  z u  S c h e r e n ,  w o  d i e  H e f t n ä h t e  a u s g e s c h n i t t e n

u n d  d a s  B a n d  z u  f e r t i g e n  B l e c h e n  z e r t e i l t  w i r d .
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und die Tempera­
tur des Bleches 
haben.

Auf Grund der 
hierbei gewonne­
nen Erfahrungen 
entstand die nach­
folgend beschrie­
bene Walzwerks­
anlage (vgl. Abb. 
2), bei der insbe­
sondere die beim 
Walzen auf ge­
wöhnlichen Fein­
blechstraßen nö­
tige Handarbeit 

ganz fortfällt; 
auch wird durch 
die hohe Leistung 
der Kraftbedarf je 
t Blech erheblich
vermindert und 
der Schrottentfall 
und Ausschuß auf 
weniger als 15 % 
verringert, wobei 
jedoch die Güte 
des erzeugten Ble­

ches durchaus 
nicht leidet. Eben­
so wird in den 
Wärmöfen auf die 
genaue Einhaltung 
der zum Walzen 
in den einzelnen 
Gerüsten nötigen 

Temperatur ge­
achtet und dafür 
gesorgt, daß die 
üblen Erscheinun­
gen des Klebens 
der Bleche nicht 
auftreten.

Die aus 100-t-
Siemens - Martin- A b b i l d u n g  5 .  F e i n b l e c h g e r ü s t e  m i t  z w i s o h e n g e s c h a l t e t e n  O e f e n .

Oefen gegossenen
Rohbrammen von 483 x  991 mm Querschnitt und 
5 t  Gewicht werden in Tieföfen, die mit Koksofen- 
und Naturgas geheizt werden, eingesetzt und ge­
langen dann zum Brammenwalzwerk von 914 mm 
Walzendurchmesser (vgl. Abb. 3), wo sie zu Brammen 
von 102 mm Dicke, 914 mm Breite und 7 m Länge 
heruntergewalzt werden; hierbei erhalten sie zwei 
Stauchstiche. Die Bramme geht dann geradeaus zu

länge (vgl. Abb. 4); auch können, nachdem die 
Bramme durch einige Gerüste gegangen ist, mit 
Hilfe zwischengebauter senkrechter Walzen Stauch­
stiche zur Verminderung der Breite gemacht werden. 
In diesem Walzwerk wird die Bramme auf 11.2 mm 
Dicke heruntergewalzt. Die Gerüste 1, 2, 4. 5 werden 
je durch einen 500-PS-Motor, Gerüst 3 durch einen 
300-PS-Motor und die Gerüste 6 und 7 je durch einen

In den Höhlungen wird das Blech so gut gehalten, 
daß besondere Führungen zwischen den einzelnen Ge­
rüsten nicht nötig werden. Die Untersuchungen er­
streckten sich auch auf die Prüfung der Frage, 
welchen Einfluß die physikalische Beschaffenheit, 
das Springen und die Dmckabnahme der Walzen 
in den einzelnen Stichen sowie der Querschnitt, die 
Zusammensetzung

einem Ofen von 9,14 m Länge; nach ihrem Austritt 
aus dem Ofen wird sie in Stücke zerteilt, und diese 
fallen auf eine Führung, die sie waagerecht um 90° 
dreht, so daß sie mit der Breitseite in die kontinuier­
liche Langblechstraße einlaufen. Die Straße besteht 
aus sieben Duogerüsten mit ausgeglichener Obenvalze 
und Walzen von 762 mm $  und 1472 mm Ballen-

A b b i l d u n g  4 .  L a n g b l e c h w a l z w e r k ;  i m  H i n t e r g r u n d  B r a m m e n g e r ü s t .
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600-PS-Motor angetrieben. Die Motoren der fünf 
ersten Gerüste machen 585 Umdr./min, die der beiden 
letzten Gerüste 870 Umdr./min, wobei die Ueber- 
setzung ins Langsame durch Zahnradvorgelege ge­
schieht. Das Langblech tr itt  aus der Straße mit 
einer Geschwindigkeit von etwa 1,42 m/sek aus. 
Beim Walzen sind vier Mann nötig, davon drei an 
den Gerüsten und einer auf einer Steuerbühne zum 
Steuern der Motoren und des Warmbettes.

Vom Langbleehwalzwerk gehen die Bleche ent­
weder über einen Bollgang geradeaus zu dem un­
mittelbar dahinter folgenden Mittelblech- oder Vor­
sturzwalzwerk, oder sie werden durch Zahnstangen­
schlepper auf ein mit dem Rollgang gleichliegendes 
Warmbett seitlich abgeschoben und gelangen dann

zu einem Lager, wo sie in die für die gewöhnlichen 
Feinblechwalzwerke üblichen Platinenlängen ge­
schnitten werden.

Das zum Mittelblech- oder Vorsturzwalzwerk 
gehende Langblech geht zuerst durch einen 9,14 m 
langen Wärmofen, der den Zweck hat, das Blech in 
der zum Walzen gehörigen Temperatur zu halten 
oder entsprechend aufzuwärmen. Nach dem Austritt 
aus dem Ofen wird das Blech durch eine Schere in 
geeignete Stücke zerschnitten, wobei die Schere 
30 bis 40 Stücke in der Minute schneiden kann. 
Dann gehen diese Stücke durch eine Straße aus vier 
Duogerüsten mit Walzen von 762 mm $ und 1472 mm 
Ballenlänge und ausgeglichenen Oberwalzen und 
ferner durch drei Dreiwalzengerüste von gleicher 
Ballenlänge, in denen eine dünnere Oberwalze von 
356 mm 0 durch eine dickere Hilfswalze von 762 mm 
unterstützt wird, während die Unterwalze wieder 
762 mm 0 hat. Nach dem Durchgang der Bleche 
durch diese Straße kann das Gewicht eines Bleches 
durch eine selbsttätige Wiegevorrichtung festgestellt 
werden, ohne daß hierdurch das Weiterwalzen ge­

stört wird. Entspricht das gewogene Blech nicht 
den Anforderungen, so kann der Verwieger durch 
Zeichen den an den Walzgerüsten stehenden Leuten 
angeben, wie die Druckschrauben gestellt werden 
müssen. Am Ende des Auslaufrollganges steht eine 
selbsttätige Stapel- und Wiegevorrichtung, auf der 
das Gewicht des Stapels festgestellt werden kann. 
Durch den vorbeschriebenen Walzvorgang werden 
die Langbleche auf eine Dicke heruntergewalzt, 
die zwischen 6,35 und 1,65 mm liegen kann, wo­
bei im Mittel Bleche von 2,41 mm Dicke gewalzt 
werden; die größte erreichte Blech breite ist hierbei 
1219 mm, die mittlere Länge 3,05 m.

Die Gerüste 1 und 2 werden durch einen 2000-PS- 
Drehstrommotor mit 505 Umdr./min angetrieben, die

Gerüste 3 und 4 haben einen gleichen Motor, während 
die Gerüste 5, 6 und 7 durch einen 1800-PS-Scherbius- 
Begelsatz angetrieben werden, der 240 bis 360 
Umdr./min macht. Wenn recht flott gewalzt wird, 
so kommen die Bleche warm genug zur Straße, so 
daß es nicht nötig ist, den davorstehenden Ofen 
zu betreiben.

Vom Mittelblechwalzwerk gehen die Bleche zum 
Lager, von wo sie der Beizerei, der Glüherei oder 
dem kontinuierlichen Feinblechwalzwerk zugeführt 
werden; in letzterem Falle werden diese Bleche dann 
„rough plate“ (Sturze) genannt. Diese Sturze werden 
zu zweien aufeinandergelegt, in passende Länge ge­
schnitten und gehen dann zu einem kontinuierlichen 
Wärmofen von 42,69 m Länge. Dann werden sie 
in fünf hinter dem Ofen geradeaus stehenden Drei­
walzengerüsten ausgewalzt, die jedoch so weit aus­
einander stehen, daß zwischen dem zweiten und 
dritten, dritten und vierten, vierten und fünften 
Gerüst je ein Ofen zum Wiederaufwärmen der Pakete 
auf W alztemperatur angeordnet ist (vgl. Abb. 5). 
Die Dreiwalzengerüste haben eine durch eine Hilfs­

A b b i l d u n g  6 .  H e f t m a s c h i n e n .
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walze von 762 nun 0 unterstützte Oberwalze von 
356 nun 0 und eine Unterwalze von 762 mm 0 , 
dabei ist die Ballenlänge 1219 mm. Die Walzen 
machen 25 Umdr./min; die vier ersten Gerüste 
werden durch je einen 300-PS-Motor und das fünfte 
durch einen 400-PS-Motor angetrieben. Alle Mo­
toren machen 585 Umdr./min, und zur Geschwindig­
keitsverminderung dienen doppelte Zahnradvorgelege. 
Alle Walzen sind geschliffen. Auf diesem Walzwerk 
können Feinbleche bis auf 0,9 mm, sogar auf 0,711 mm 
Dicke und 1041 mm Breite heruntergewalzt werden.

Hinter dem letzten Gerüst werden die Bleche 
in die gewünschten Längen geschnitten, indem ein 
Kran sie zu zwei Besäumkreisscheren und zu zwei 
Teilscheren bringt, die hintereinander angeordnet 
sind. Dann gelangen die Bleche auf einem Förder­
band zu einer 
Richtmaschine 

und weiter zu 
einer Heftma­
schine, wo das 

hintere Ende 
eines Bleches mit 
dem vorderen 

Ende des folgen­
den Bleches an 
fünf Heftstellen 
miteinander ver­

bunden wird, 
wobei der Heft­
rand etwa 28 mm 
breit wird. Es 

sind mehrere 
Heftmaschinen 

vorhanden, die 
auf Rollen ste­
hen, so daß, 
wenn eine ver­
sagen sollte, die

nächste sofort an 
den richtigen Platz 
eingeschoben wer­
den kann (vgl. 
Abb. 6). Von den 

Heftmaschinen 
geht das fortlau­
fende Blechband 
auf angetriebenen 
Rollen durchGlüh- 
öfen, wobei zwi­
schen den Maschi­
nen und den Glüh­
öfen Vorrichtun­
gen zum Auffan­
gen oder Verkür­
zen von Schlingen 
vorgesehen sind, 
die zur Entfernung 
der Schlacken bei- 
tragen(vgl.Abb.7).

Im Glühofen wer­
den durch beson­

dere Meßgeräte die Beschaffenheit der Gase, die Tem­
peratur und die Geschwindigkeit des Bandes genau ge­
prüft und überwacht. Von den Glühöfen geht das Band 
zu einer Kühlhaube, die das Eintreten der äußeren 
Luft und somit die Oxydation des Bleches verhindert. 
Um jedoch auch die geringste Spur von Oxydations­
erscheinungen auf dem Blech zu vernichten, gelangen 
die Bleche weiter in Beizbottiche, von denen neun 
aufgestellt sind; es hängt von der äußeren Beschaffen­
heit des Bleches ab, ob es durch sämtliche Bottiche 
hindurchgezogen wird. Die Bottiche sind aus Holz 
und innen m it Blei verkleidet. Nach dem Beizen 
durchläuft das Band noch eine Reihe von Vor­
richtungen zum Verkürzen oder Verlängern der 
Schlingen und kommt dann zu einer Schere (vgl. 
Abb. 8), die es zerteilt und die Heftnähte ausschneidet,

A b b ild u n g  8. S ch eren  u n d  S ch lin g en b ild n er  nach  d er B eize .
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worauf die Bleche selbsttätig durch die Schere auf­
einandergestapelt werden.

Von hier aus werden die Bleche durch Krane 
zur Kaltwalzerei gebracht, wo acht Straßen mit je 
2 bis 5 Gerüsten und Walzen von 660 mm ct> und 
1422 mm Ballenlänge aufgestellt sind, die 
30 Umdr./min machen. Fünf Walzenstraßen werden 
durch je einen 300-PS-Drehstrommotor und drei 
Straßen mit je einem 400-PS-Drehstrommotor mit 
585 Umdr./min angetrieben, wobei die Uebersetzung 
ins Langsame durch ein einfaches Zahnradvorgelege 
geschieht. Das Blechwalzwerk hat auch noch drei 
Kistenglühöfen, von denen jeder zwölf Wagen von 
4,57 m Länge mit je 13,6 t  Feinblechen aufnehmen 
kann; die Oefen stehen nebeneinander und werden

durch eine gemeinsame vor den Oefen verfahrbare 
Einsetzvorrichtung bedient.

Das Brammen-, Langblech- und Mittelblech­
walzwerk arbeitet in zwei Schichten von 10 st, so 
daß noch je 2 st zum Nachsehen und Instandhalten 
der Walzwerke verbleiben, während im Feinblech­
walzwerk in drei 8-st-Schichten gearbeitet wird.

Einen Monat nach der Inbetriebsetzung erzeugte 
die gesamte Anlage 350 t  Bleche täglich, heute 
vermag sie 1400 t  Bleche täglich zu erzeugen, da 
etwa 720 t  Rohbrammen in der lOstündigen Schicht 
verwalzt werden, oder etwa 500 000 t  Bleche im 
Jahr; man hofft, durch Verbesserungen des Ver­
fahrens an einigen Stellen eine noch höhere Leistung 
herausbringen zu können. S)ipl.=3ng. H. Fey.

Das neue Gesetz über Kriegsgerät und die deutsche 
Eisen- und Stahlindustrie.

Von E. H e in so n  in Düsseldorf.
(Entstehungsgeschichte des Gesetzes. Ausdehnung des Verbotes auf die Lagerung von Kriegsgerät 
und auf die Herstellung von Hauptteilen und vorgearbeiteten Teilen. Die Eisen- und Stahlindustrie 
besonders treffende Bestimmungen (Schiffbau, Hauptteile, Kriegssondermaschinen). Strafbestimmungen. 

Uebergangsbestimmungen. Kritische Bemerkungen.)

i | e m  Reichstag lag seit Mitte Juni 1927 der seit 
"  einigen Monaten erwartete Gesetzentwurf über 

Kriegsgerät vor, der inzwischen in unveränderter 
Form angenommen worden ist. Das Gesetz stellt eine 
Erweiterung und Verschärfung der bisher geltenden Be­
stimmungen auf Grund des Gesetzes vom 26. Juni 1921 
dar. Dieses Gesetz war zur Ausführung des Versailler 
Diktats notwendig, das Deutschlaud in seinem Ar­
tikel 170 die Einfuhr, Ausfuhr und Anfertigung von 
Waffen, Munition und Kriegsgerät jeder Art ver­
bietet. Die Fassung dieses Gesetzes war der inter­
alliierten Ueberwachungskommission, der die Ueber- 
wachung der Herstellung von Kriegsgerät und die 
Durchführung der sogenannten industriellen Abrü­
stung oblag, stets unzulänglich. Sie hat ständig 
darauf hingezielt, eine ihr genehme Auslegung des 
Artikels 170 in das Gesetz zu verarbeiten. Ihre 
Forderungen sind aber jahrelang von der deutschen 
Regierung mit der berechtigten Begründung abge­
wiesen worden, daß durch die Annahme die Be­
stimmungen des Versailler Diktats noch weiter ver­
schärft würden. Politische Notwendigkeiten und 
Rücksichten, die mit der Räumung der ersten Zone 
und der Aufhebung der Ueberwachungskommission 
zusammenhingen, haben dann das Auswärtige Amt 
im Sommer 1926 veranlaßt, seinen Widerstand gegen 
diese unberechtigten Forderungen aufzugeben und 
sich damit einverstanden zu erklären, die Erledigung 
der Frage über das Kriegsgerät als „Restpunkt“ den 
Verhandlungen mit den in Betracht kommenden 
deutschen Ministerien und der interalliierten Ueber­
wachungskommission zu überlassen. Das Ergebnis 
ist das vorliegende Gesetz. Bei diesen Verhand­
lungen war natürlich der Ueberwachungsausschuß 
der stärkere Teil. Er bestimmte vor allem die 
Verhandlungsgrundlage. Erfreulicherweise muß zu­
gestanden werden, daß die in Betracht kommenden 
deutschen Ministerien sich mit Takt und Tatkraft

ihrer H aut gewehrt haben, so daß die schlimmsten 
Forderungen doch noch abgelehnt werden konnten. 
Die Industrie hat zwar erst den W ortlaut der Vorent­
würfe kennengelernt, als der Ueberwachungsausschuß 
sich zum größten Teil bereits festgelegt hatte, 
aber sie hat für manche Bestimmungen doch noch 
rechtzeitig ihre warnende Stimme erheben können 
und den mit der Verhandlung beauftragten Mini­
sterien mit Erfolg den Rücken gestärkt. Wie schwierig 
sich aber diese gesamten Verhandlungen gestaltet 
haben, mag man daraus ersehen, daß diesem Gesetz­
entwurf neun Entwürfe vorausgingen, bevor er reif 
für die Vorlage im Reichstag war.

Das neue Gesetz ist dadurch gekennzeichnet, daß die 
in ihm auf genommene namentliche Aufführung von Er­
zeugnissen, die als Kriegsgerät gelten, viel straffer ist als 
in dem bisherigen Gesetz. Außerdem ist das Verbot 
nach zwei Richtungen hin erweitert worden. Einmal 
ist neben der Ein- und Ausfuhr und der Herstellung 
für die Ausfuhr auch die inländische Lagerung und 
der Handel mit den in § 3 und 4 genannten Erzeug­
nissenverboten. Zum ändern ist die gegnerische Forde­
rung erfüllt, daß außer Fertigerzeugnissen auch Haupt­
teile und vorgearbeitete Hauptteile gewisser Erzeug­
nisse als Kriegsgerät zu betrachten sind und ihre Her­
stellung deshalb verboten ist. Die ursprüngliche 
Forderung unserer Gegner ging sogar auf ein Verbot 
von Halbzeug und Halbzeugfabrikaten hinaus. Die 
deutschen Unterhändler haben sie aber davon über­
zeugen können, daß diese Forderung durchaus un­
berechtigt und auch mit dem von ihnen gewählten 
W ortlaut nicht in Einklang zu bringen war.

Durch die Neuregelung in dem endgültigen 
Gesetz sind weite Zweige des deutschen Wirt­
schaftslebens ganz erheblich getroffen. Soweit die 
Eisen- und Stahlindustrie in Betracht kommt, so ist 
zunächst darauf hinzuweisen, daß nicht nur die Her­
stellung und Ausfuhr von Geschützen und Munition
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mit ihrem Sonderzubehör verboten sind, sondern 
auch die dazugehörigen Hauptteile und vorge­
arbeiteten Hauptteile. In der namentlichen Auf­
führung des § 3 folgen dann die für die Marine be­
stimmten Erzeugnisse. Das Verbot wird dann weiter 
ausgesprochen auf Tanks. Panzerkraftwagen. Lanzen, 
aufpflanzbare Bajonette und für Kriegszwecke be­
stimmte Säbel. Dann folgt die in den Vorverhand­
lungen sehr um strittene Bestimmung über den Schiff­
bau und die dazugehörigen Kessel und Maschinen. 
Vach dem Gesetz wird in Zukunft der Bau von 
Schiffen jeder Art und Größe verboten sein, die offen­
kundig zur Verwendung als Kriegsschiffe oder als 
Unterwasserfahrzeuge jeder Art gebaut oder einge­
richtet sind. Ueberwasserhandelsfahrzeuge jeder Art 
und Schnelligkeit fallen unter dieses Verbot nicht, 
falls sie nicht in Friedenszeiten m it Sondereinrich­
tungen versehen worden sind, die offenbar dem Ge­
brauch einer Waffe dienen. Die Verstärkung der 
Decks ist in Friedenszeiten gestattet, jedoch lediglich 
auf Handelsschiffen, die in Deutschland auf Bestel­
lung oder Rechnung des Auslandes gebaut, umgebaut 
oder ausgebessert werden und nach dem Bau. Umbau 
oder der Ausbesserung unm ittelbar zur Ausfuhr be­
stimmt sind. Vor einigen Jahren ist die Ausfuhr 
deutscher Kessel für Torpedoboote eines ausländi­
schen Staates von unseren Gegnern beanstandet 
worden. Insofern wird die Bestimmung über Liefe­
rung von Schiffskesseln besondere Aufmerksamkeit 
beanspruchen. Das Verbot erstreckt sich nach dem 
neuen Gesetz auf Kessel und Hauptmaschinen 
jeder Antriebsart, die offenkundig für die Verwen­
dung auf Kriegsschiffen oder Unterwasserfahrzeugen 
jeder Art b e so n d e rs  eingerichtet sind. Außerdem 
ist die Herstellung besonders eingerichteter Hilfs­
maschinen verboten, die offenkundig für diese Kessel 
und Hauptmaschinen bestimmt sind. Zu dem im 
Gesetz genannten Kriegsgerät gehören dann weiter 
Erzeugnisse, die auch für die Eisen- und Stahl­
industrie besonders in Betracht kommen, die aber 
ausdrücklich für Kriegszwecke bestimmt sein müssen. 
Sie sind in Nr. 29 bis 37 des § 3 des Gesetzes 
aufgeführt und betreffen vor allen Dingen 
Stücke für militärische Einzel- und Gesamtaus­
rüstung, Schanzzeug, Stacheldraht, Selbstfahrer mit 
Anhänger, Fahrzeuge mit Pferdeantrieb, Beobach­
tungswagen, Beobachtungsleiter. Brückentrains und 
Pontons, Feldbäckereien mit Kraft- und Pferde­
antrieb sowie für Kriegszwecke besonders einge­
richtetes rollendes Material für Schienen. In der 
zukünftigen Auslegung besonders um stritten werden 
die Bestimmungen über die Hauptteile sein. Es ist 
schon kurz erwähnt worden, daß vor allen Dingen 
die für die Herstellung von Geschützen, Gewehren 
und der dazugehörigen Munition notwendigen 
Hauptteile verboten sind. Für gewisse Erzeugnisse 
ist dieses Verbot insofern eingeschränkt, als es sich 
um Hauptteile für Erzeugnisse handelt, die besonders 
für Kriegszwecke eingerichtet sind, sofern diese 
Hauptteile nicht üblicherweise in der gleichen Form 
für wirtschaftliche Zwecke Verwendung finden 
können. Das Verbot der Herstellung von vor­

gearbeiteten Hauptteilen gilt vor allen Dingen, wenn 
die daraus herzustellenden Erzeugnisse offenkundig 
für die Herstellung von Waffen, Munition und 
Kriegsgerät bestimmt sind, oder wenn die Hauptteile 
einen solchen Grad der Bearbeitung erreicht haben, 
daß sie üblicherweise nur noch für Kriegszwecke Ver­
wendung finden können. Außerdem ist für die H aupt­
teile von Geschossen und Munition, für Maschinen­
waffen, Gewehre, Stutzen, Karabiner aller Art inso­
fern eine Ausnahme gemacht, als sie mir dann ver­
boten sind, wenn sie mehr als einem Kaltziehver­
fahren unterworfen worden sind. Wichtig für die 
Eisen- und Stahlindustrie ist dann ferner der § 4. der 
bestimmt, daß zwar die inländische Lagerung und 
der Handel für gewisse Erzeugnisse verboten, aber 
ihre Herstellung für die Ausfuhr doch gestattet ist. 
Darunter fallen zunächst Kessel und Hauptmaschinen 
jeder Antriebsart, die offenkundig für Kriegsschiffe 
oder Unter Wasserfahrzeuge jeder Art bestimmt sind, 
die aber nicht für diese Art von Schiffen besonders 
eingerichtet sind. Die gleiche Bestimmung gilt für 
Hilfsmaschinen und deren Hauptteile. Vor allen 
Dingen aber gestattet der § 4 den Bau für die Ausfuhr 
von Kriegssondermaschinen sowie von Werkzeugen, 
Lehren, Schablonen, Modellen, Matrizen, Stempeln, 
Gesenkoberteilen, Gesenkunterteilen, die für die Her­
stellung von Kriegsgerät dienen. Außerdem ist noch 
gestattet die Zusammenstellung von Gruppen. Ma­
schinen und dazugehörigen Spannvorrichtungen für 
die Herstellung von Kriegsgerät. Es ist jedloch in 
einem besonderen § 5 bestimmt, daß für die Ausfuhr 
dieser Erzeugnisse nur die für die Durchführung 
eines geregelten Ausfuhrgeschäftes erforderlichen 
handelsüblichen Mengen in Betracht kommen. Außer­
dem dürfen diese Erzeugnisse nur in dem Umfange 
von tatsächlich vorhandenen Aufträgen hergestellt 
werden. Ferner wird den Fabriken, die Aufträge 
dieser Art für die Ausfuhr erhalten, untersagt, 
Studien über die Herstellung von Kriegsgerät zu 
treiben und besondere Einrichtungen für solche 
Studien zu unterhalten; jedoch dürfen die Fabriken 
die zur Bearbeitung von Aufträgen erforderlichen 
Studien treiben, soweit diese sich nicht auf die Her­
stellung von Kriegsgerät beziehen, das der deutschen 
Wehrmacht durch das Versailler D iktat untersagt ist.

Die Strafbestimmungen sind in dem neuen Ge­
setz verschärft worden. Es kann bei Zu­
widerhandlung Gefängnisstrafe bis zu 6 Monaten oder 
H aft oder Geldstrafe verhängt werden. Außerdem 
kann auf Einziehung und Unbrauchbarmachung der 
Erzeugnisse erkannt werden. Diese Bestimmung ist 
sogar für einzelne Erzeugnisse Mußvorschrift. Auch 
diese Strafbestimmung wird in Zukunft erhebliche 
Bedeutung erlangen können, zumal wenn es sich um 
Fälle handelt, bei denen der deutsche Lieferer vorher 
nicht wissen konnte, ob es sich tatsächlich um Kriegs­
material handelt. Die gegen diese Strafbestim­
mungen bestehenden Bedenken werden in der Denk­
schrift zu dem Gesetzentwurf m it folgenden Worten 
angedeutet:

§ 9 enthält die Strafbestimmungen Da in dieser 
Vorschrift eine Vergehensstrafe angedroht und über

x x v i i t .J7 149
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die zur Bestrafung nötige Schuldforni nichts ge­
sagt ist, gilt die allgemeine strafrechtliche Aus­
legungsregel, daß bei Vergehen, bei denen das Ge­
setz nichts anderes bestimmt, zur Strafbarkeit 
vorsätzliches Handeln erforderlich ist. Der Täter 
ist demnach im Falle des § 9 strafbar, wenn er sich 
darüber klar ist, daß er den Bestimmungen des 
Gesetzes zuwiderhandelt, aber auch, wenn er die 
Verwirklichung des im § 9 vorgesehenen Tat­
bestandes für möglich hält und für den Fall der 
Verwirklichung mit ihr einverstanden ist. Bei den 
Erzeugnissen, die durch den Zusatz „für Kriegs­
zwecke bestimmt“ zum Kriegsgeräte gestempelt 
werden, ist zur Strafbarkeit erforderlich, daß der 
Vorsatz des Täters zugleich die Tatsache mit 
umfaßt, daß sie im Einzelfalle für Kriegszwecke 
verwendet werden sollen.

Da das neue Gesetz gegenüber dem bisher 
geltenden recht große Erweiterungen enthält, so ist 
eine Uebergangszeit von sechs Monaten vorgesehen. 
Danach finden die neuen Vorschriften keine Anwen­
dung auf Verträge, die sich auf die Ausfuhr von E r­
zeugnissen beziehen, deren Ausfuhr bisher gestattet 
war. Die Verträge müssen jedoch vor dem Tage der 
Veröffentlichung des Gesetzes abgeschlossen und ihre 
Ausführung muß zum selben Zeitpunkt in Angriff 
genommen sein.

Die Entstehungsgeschichte des Gesetzes erlaubt 
wenig kritische Bemerkungen. Es muß aber mit

Umschau.
Einfluß der Einspannköpfe auf das Fließen und die Lage 

der Einschnürung von Zerreißstäben.
N e b e n  d e r  T h e o r i e  d e s  W a l z v o r g a n g e s  b e s c h ä f t i g t  

d i e  W a l z w e r k s v e r s u c h s a n s t a l t  d e r  T e c h n i s c h e n  H o c h ­

s c h u l e  B r e s l a u  a u c h  d i e  F o r s c h u n g  a u f  d e m  G e b i e t e  d e r  

b i l d s a m e n  F o r m ä n d e r u n g  ü b e r h a u p t .  A u f  V e r a n l a s s u n g  

d e s  ä l t e r e n  d e r  b e i d e n  V e r f a s s e r  h a t  d e r  j ü n g e r e  u .  a .  d e n  

E i n f l u ß  d e r  E i n s p a n n k ö p f e  e i n e s  i n  d e r  ü b l i c h e n  W e i s e  

f ü r  e i n e n  Z e r r e i ß v e r s u c h  v o r b e r e i t e t e n  R u n d s t a b e s  a u f  

d i e  F l i e ß v o r g ä n g e  e i n e r  U n t e r s u c h u n g  u n t e r z o g e n .  D i e  

A b s i c h t  w a r ,  e x p e r i m e n t e l l e  B e w e i s e  f ü r  d i e  R i c h t i g k e i t  

d e r  v o n  W .  T a f e l 1 )  a u f g e s t e l l t e n  T h e o r i e  z u  s c h a f f e n ,  

n a c h  w e l c h e r  d i e  S p a n n u n g e n  i n  e i n e m  g e z o g e n e n  S t a b e  

s i c h  u n g l e i c h ,  u n d  z w a r  p a r a b e l f ö r m i g  ü b e r  d e n  Q u e r ­

s c h n i t t  v e r t e i l e n ,  d e r a r t ,  d a ß  s i e  i m  S t a b k e r n  a m  g r ö ß t e n  

s i n d  u n d  n a c h  d e m  R a n d e  z u  a b f a l l e n .  F r ü h e r e  B e ­

o b a c h t u n g e n ,  d i e  l e i d e r  n i c h t  v e r f o l g t  w o r d e n  s i n d ,  

m a c h t e n  w a h r s c h e i n l i c h ,  d a ß  b e i  g e e i g n e t e r  B e m e s s u n g  

d e s  E i n s p a n n k o p f e s  a u f  d e s s e n  z u r  S t a b a c h s e  s e n k r e c h t e n  

G r e n z f l ä c h e  e i n e  p a r a b e l f ö r m i g e  E i n s e n k u n g  e n t s t e h e n  

w ü r d e .  Z u r  A u s f i n d i g m a c h u n g  d e r  f r a g l i c h e n  A b m e s ­

s u n g  w u r d e n  z u n ä c h s t  d i e  K ö p f e  v a r i i e r t  u n d ,  u m  

r a s c h e r  z u m  Z i e l  z u  k o m m e n ,  o b e n  u n d  u n t e n  v e r s c h i e ­

d e n e  H ö h e n  a n g e o r d n e t .  D a b e i  e r g a b  s i c h  b e i  g e r i n g e r  

H ö h e  i n  d e r  T a t  e i n e  p a r a b e l f ö r j n i g e  E i n s e n k u n g  ( s . A b b . l ) ,  

d e r e n  g r ö ß t e  T i e f e  0 , 6 3 5  m m  b e i  S c h w e i ß e i s e n  m i t  d e n  

A b m e s s u n g e n  h  =  1 1 ,  D  =  3 2  u n d  d  =  2 5  m m  b e t r u g .  

G l e i c h z e i t i g  z e i g t e  s i c h  f o l g e n d e  a u f f a l l e n d e  E r s c h e i n u n g : 

B e i  s ä m t l i c h e n  u n t e r s u c h t e n  S t ä b e n  ( 1 8  a u s  E i s e n  u n d  5  

a u s  K u p f e r )  v e r s c h o b  s i c h  d i e  E i n s c h n ü r u n g  a u s  d e r  

M i t t e  z w i s c h e n  d e n  b e i d e n  E i n s p a n n k ö p f e n ,  w o  s i e  s i c h  

i m  a l l g e m e i n e n  b i l d e t ,  n a c h  d e m  n i e d e r e n  z u .  U n d  z w a r  

v e r h a l t e n  s i c h  ( s .  A b b .  1 )  d i e  E n t f e r n u n g e n  d e r  M i t t e  

d e r  E i n s c h n ü r u n g  v o n  d e n  K ö p f e n  d i r e k t  w i e  d e r e n  

H ö h e n .  E s  b e s t e h t  a l s o  d i e  P r o p o r t i o n :

_________________________1 1 : 1 2  = =  h !  : h 2 .

») Z. M etallk . 18 (1926) S. 3 0 1 /5 .

aller Deutlichkeit darauf hingewiesen werden, daß 
dieses Gesetz ein schlagender Beweis dafür 
ist, daß Deutschland trotz der drückenden Bestim­
mungen des Versailler Diktats und trotz seiner 
eigenen Anschauung von der Unrechtmäßigkeit der 
gestellten gegnerischen Forderungen unter gewissen 
politischen Einstellungen in die Zwangslage versetzt 
werden kann, auf seine Rechte zu verzichten und 
solche Gesetze zwangläufig einzuführen. Bei der 
Behandlung des Verbotes der Hauptteile und der 
Strafbestimmungen ist ferner schon bemerkt worden, 
daß die Auslegung des Gesetzes große Schwierigkeiten 
in Zukunft bereiten kann. Schließlich sei noch 
darauf hingewiesen, daß die Arbeitsmöglichkeiten, 
vor allem der Eisen- und Stahlindustrie, in er­
heblichem Umfange durch dieses Gesetz einge­
schränkt werden können, zumal da erwartet werden 
muß, daß sich der ausländische Wettbewerb auf die 
Bestimmungen berufen wird, um den Absatz der 
deutschen Industrie im Auslande einzuschränken 
und zu verhindern. Es wird gegenüber diesen Be­
strebungen notwendig sein, eine strikte Durchführung 
dieses Gesetzes seitens der Industrie zu ermöglichen. 
Für die rheinisch-westfälische Eisen- und Stahl­
industrie ist durch die Nordwestliche Gruppe des 
Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller 
diesem Umstand dadurch Rechnung getragen, daß 
sie für ihre Mitglieder eine besondere Auskunftsstelle 
über die Auslegung des Gesetzes eingerichtet hat.

D i e  A b w e i c h u n g e n  v o n  d i e s e m  G e s e t z  w a r e n  b e i  E l e k t r o ­

l y t e i s e n  u n d  K r u p p s c h e m  W e i c h e i s e n  n u r  g e r i n g ,  d u r c h ­

s c h n i t t l i c h  3 , 2  % ;  b e i  K u p f e r ,  d a §  j a  i m m e r  u n r e g e l m ä ß i g  

f l i e ß t ,  t r e t e n  z i e m l i c h e  S c h w a n k u n g e n  a u f ,  u n d  d i e  A b ­

w e i c h u n g e n  b e t r a g e n  1  b i s  1 4  % .  B e i  A t l a s s t a h l  ( 0 , 3 8  %  C ,

6 4 , 6  k g / m m 2 F e s t i g k e i t ,  2 2 , 5  %  D e h n u n g )  w a r  d i e  A b ­

w e i c h u n g  b e i  k l e i n e r  Z e r r e i ß g e s c h w i n d i g k e i t  g e r i n g ,

1 . 0  b i s  2 , 7  % ,  d a g e g e n  g r o ß  b e i  h o h e r  G e s c h w i n d i g k e i t ,

1 3 . 0  b i s  1 8 , 0  % .  I n  l e t z t e r e m  F a l l e  i s t  a n s c h e i n e n d  d i e  

F l i e ß f ä h i g k e i t  d e s  W e r k s t o f f e s  z u  g e r i n g ,  u m  i n  d e r  v e r -

4-

*-h
Z e r re iß s ta b .

f ü g b a r e n  Z e i t  d a s  b e n ö t i g t e  M a t e r i a l  a u s  d e m  k l e i n e r e n  

K o p f e  n a c h f l i e ß e n  z u  l a s s e n .

D i e  o b i g e  G e s e t z m ä ß i g k e i t  i s t  a n  g e w i s s e  G r e n z e n  g e ­

b u n d e n .  E i n m a l  m u ß  d i e  ü b l i c h e  M e ß l ä n g e  1  =  1 1 , 3  Vf e i n ­

g e h a l t e n  w e r d e n ,  z u m  a n d e r e n  b e w e g e n  s i c h  d i e  K o p f ­

h ö h e n  z w i s c h e n  0 , 5  u n d  1  • d e m  S t a b d u r c h m e s s e r  d .  

W ä h l t  m a n  d i e  K ö p f e  w e s e n t l i c h  g r ö ß e r ,  s o  n e h m e n  d i e  

A b w e i c h u n g e n  z u .

D i e  b e i d e n  E r s c h e i n u n g e n  d ü r f e n  e i n i g e  A u f m e r k ­

s a m k e i t  i n  A n s p r u c h  n e h m e n .  I h r e  B e k a n n t g a b e  s o l l  

d e s h a l b  d e r  V e r ö f f e n t l i c h u n g  d e r  g e s a m t e n  A r b e i t ,  d i e  a l s  

D i s s e r t a t i o n  b e a b s i c h t i g t  i s t ,  v o r a u s g e s c h i c k t  w e r d e n .

W .  T a f e l  u n d  H .  S c h o l z ,  B r e s l a u .

Die Verwendung von Sauerstoff zur Gaserzeugung.
I m  A n s c h l u ß  a n  d i e  A r b e i t e n  v o n  S c h e n c k 1 )  u n d

B r ü n i n g h a u s 2 ) ,  d i e  d i e  G e w i n n u n g  u n d  V e r w e n d u n g s ­

m ö g l i c h k e i t  v o n  S a u e r s t o f f  i m  H ü t t e n b e t r i e b e  b e h a n d e l n  

u n d  d a b e i  r e c h n e r i s c h  z u  e i n e r  o b e r e n  P r e i s g r e n z e  

k o m m e n ,  m i t  d e r e n  U e b e r s c h r e i t u n g  e i n  w i r t s c h a f t l i c h e r

*) S t, u. E . 4 4 (1 9 2 4 )  S. 5 2 1 /6 .
2) S t , u . E . 45  (1925) S. 73 7 /4 8 .
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V o r t e i l  d u r c h  d i e  V e r w e n d u n g  v o n  S a u e r s t o f f  o d e r  s a u e r ­

s t o f f a n g e r e i c h e r t e r  L u f t  n i c h t  m e h r  z u  e r w a r t e n  i s t ,  

e r s c h e i n e n  d i e A u s f  ü h r u n g e n  u n d  U n t e r s u c h u n g s e r g e b n i s s e ,  

ü b e r  d i e  n a c h f o l g e n d  b e r i c h t e t  w e r d e n  s o l l ,  b e s o n d e r s  

b e a c h t e n s w e r t .

R .  D r a w e 1 )  b e h a n d e l t  i n  e i n e m  A u f s a t z  ü b e r  h o c h ­

w e r t i g e s  G a s  u n d  f l ü s s i g e  B r e n n s t o f f e  a l s  E n d z i e l  d e r  

K o h l e v e r e d l u n g  u .  a .  r e c h n e -

U m  d i e  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  d e s  A r b e i t e n s  m i t  S a u e r ­

s t o f f  n a c h z u p r ü f e n ,  s t e l l t  d e r  V e r f a s s e r  e i n i g e  R e c h ­

n u n g e n  a n ,  b e i  d e n e n  e r  a b s i c h t l i c h  m i t  n i c h t  g ü n s t i g e n  

V o r a u s s e t z u n g e n  r e c h n e t .  A l s  K o s t e n  f ü r  1  m 3 S a u e r s t o f f  

m i t  e i n e m  R e i n h e i t s g r a d e  v o n  8 5  %  a u s  e i n e r  A n l a g e ,  d i e  

t ä g l i c h  4 5  0 0 0  m 3  S a u e r s t o f f  l i e f e r t  u n d  i m  J a h r  3 5 0  T a g e  i m  

B e t r i e b  s e i n  s o l l ,  w e r d e n  b e i s p i e l s w e i s e  4  P f .  i n  R e c h n u n g

r i s c h  d i e  G r u n d l a g e n  z u r  

E r z e u g u n g  e i n e s  R e i c h g a s e s ,  

d a s  d u r c h  V e r g a s u n g  m i t  

S a u e r s t o f f  u n t e r  g l e i c h z e i t i ­

g e m  Z u s a t z  v o n  W a s s e r ­

d a m p f  z u r  R e g e l u n g  u n d  

B e h e r r s c h u n g  d e r  d a b e i  a u f ­

t r e t e n d e n  T e m p e r a t u r e n  e r ­

h a l t e n  w i r d .

D e r  H a u p t n a c h t e i l  d e s  

ü b l i c h e n  V e r f a h r e n s  z u r  

W a s s e r g a s e r z e u g u n g ,  n i c h t  

k o n t i n u i e r l i c h  z u  s e i n ,  w ü r d e  

d u r c h  d a s  v o r g e s c h l a g e n e  

V e r f a h r e n ,  d a s  a n  u n d  f ü r  

s i c h  n i c h t  n e u  i s t ,  u n d  a u f  

d a s  s c h o n  v o r  e t w  a  3 0  J a h ­

r e n  L i n d e  e i n  P a t e n t  e r h i e l t  

—  o h n e  d a ß  e s  j e d o c h  z u r  

A u s f ü h r u n g  k a m  — ,  b e h o ­

b e n  s e i n .

G r u n d b e d i n g u n g  f ü r  d i e  

D u r c h f ü h r u n g  d e s  g e n a n n t e n  

V e r f a h r e n s  i s t  e i n e r s e i t s  d i e  

E r z e u g u n g s m ö g l i c h k e i t  v o n  

b i l l i g e m  S a u e r s t o f f  b z w .  e i n  

g e r i n g e r  V e r b r a u c h  u n d  z u m  

a n d e r e n  d i e  E r z e u g u n g  e i n e s  

h o c h w e r t i g e n  G a s e s .  D u r c h  

d i e  e r s t e  F o r d e r u n g  w i r d  d i e  

A r t  d e s  z u  v e r g a s e n d e n  

B r e n n s t o f f e s  b e s t i m m t ;  d a  

d e r  S a u e r s t o f f  n u r  z u r  V e r -

Z a h l e n t a f e l  1 .  B e t r i e b s e r g e b n i s s e  b e i  d e r  E r z e u g u n g  v o n  K o h l e n o x y d  

a u s  K o k s  b e i  V e r w e n d u n g  v o n  S a u e r s t o f f .

( A r b e i t e n  m i t  U n t e r d r ü c k  i m  G a s e r z e u g e r  u n d  l a n g s a m e m  D u r c h g a n g  d e s  S a u e r ­

s t o f f s  d u r c h  d e n  K o k s . )

Versuchsreihe A Versuchsreihe B

Ausgangsstoffe
Sauerstoff und 

Tieftemperaturkoks
Sauerstoff und 

Tieftemperaturkoks

D a u e r  d e s  V e r s u c h s  . .  . m i n 35 35
S a u e r s t o f f v e r b r a u c h  . . . m 3 1,41 1,56

, ,  . .  m 3 / m 3 G a s 0 ,4 1 7 0 ,5 2 1
,, . . . 1 / m i n 41 44

T i e f e  d e r  B r e n n s t o f f s c h i c h t  . m 1,70 0 ,91
E r z e u g t e  G a s m e n g e  . . . m 3 3 ,397 2 ,9 8 7
T e m p e r a t u r e n  i n  0  C

M e ß s t e l l e  I ........................................... 1 0 0 0 - 8 6 7 1 0 2 1 - 8 7 6
I I ........................................... h e l l r o t h e l l -  b i s  d u n k e l r o t

I I I ........................................... g e l b r o t  b i s  r o t h e l l -  b i s  t i e f  d u n k e l r o t

I V ........................................... _ d u n k e l r o t  b .  s c h w a r z

G a s a u s t r i t t s t e m p e r a t u r  .  . »  C 2 5 0 - 2 6 0 2 8 0 - 2 1 0
A u ß e n t e m p e r a t u r ................................... 0  C 3 0 - 3 3 3 9 - 3 6
B a r o m e t e r s t a n d ........................................... m m  Q S 751 752
U n t e r d r ü c k  i m  G a s e r z e u g e r . m m  Q S -  25 -  25

G a s a n a l y s e n

V ersu ch sre ih e
C 0 2

%

0 2

%

CO

%

h 2

%

n 2

%

B re n n ­
b a re

B e s ta n d ­
te ile

%

H eizw ert

k c a l/m 3

T e m p e ra tu r  

» C

A )  P r o b e  1  . . . 3 , 2 2 , 3 8 0 , 1 2 , 6 1 1 , 8 8 2 , 7 2 3 8 2 1 0 0 0

„  2  . . . 7 , 7 0 , 4 8 6 , 3 1 , 6 4 , 0 8 7 , 9 2 5 3 2 1 0 0 0

„  3  . . . 5 , 5 0 , 6 8 5 , 7 2 , 0 6 , 2 8 7 , 7 2 5 1 8 1 0 0 0

5  . . . 8 , 3 2 , 0 7 7 , 1 1 , 6 1 1 , 0 7 8 , 7 2 2 6 9 1 0 1 4 - 1 0 0 1

„  6  . . . 9 , 0 2 , 1 7 7 , 9 1 , 6 9 , 4 7 8 , 5 2 2 9 1 1 0 2 0  —  1 0 1 4

7  . . . 1 0 , 9 2 , 4 6 9 , 8 1 , 7 1 5 , 2 7 1 , 5 2 0 6 2 9 8 0 - 9 7 7

S a m m e l p r o b e  1 1 2 , 7 0 , 8 6 2 , 7 3 , 3 2 1 , 5 6 5 , 0 1 8 7 5 9 7 7 - 8 9 5

P r o b e  8  . . . 1 2 , 2 2 , 8 6 6 , 2 1 , 8 1 7 , 0 6 8 , 0 1 9 6 0 8 8 5

9  .  . . 1 3 , 2 1 , 1 7 7 , 0 1 , 5 7 , 2 7 8 , 5 2 2 6 3 8 7 6

„ 1 0  . . . 1 4 , 7 1 , 8 7 0 , 0 1 , 7 1 1 , 8 7 1 , 7 2 0 6 7 8 7 6

B )  P r o b e  5  . . . 9 , 6 1 , 9 f > 9 , 8 3 , 0 1 5 , 7 7 2 , 8 2 0 9 5 1 0 2 0 - 9 8 0

6  . . . 1 6 , 3 1 , 4 7 1 , 3 2 , 1 8 , 9 7 3 , 4 2 1 1 0 9 9 2 - 9 8 1

S a m m e l p r o b e  1 1 9 , 0 2 , 4 6 1 , 8 1 , 8 1 5 , 0 6 3 , 6 1 8 3 4 9 7 7 - 9 2 3

P r o b e  7  . . . 2 2 , 5 1 , 7 6 5 , 5 1 , 9 8 , 4 6 7 , 4 1 9 4 3 9 0 4 - 8 6 7

„  8  . . . 1 9 , 7 3 , 8 5 6 , 9 2 , 4 1 7 , 2 5 9 , 3 1 7 0 8 8 7 6 - 8 6 1

„  9  . . . 2 6 , 7 2 , 1 5 7 , 4 2 , 0 1 1 , 6 5 9 , 4 1 7 1 5 8 5 7 - 8 7 6

'luffLi.Gas

A b b ild u n g  1. 

S c h n i t t  
d u r c h  den  
V e rsu c h s- 

G ase rzeu g e r.

g a s u n g  d e s  f e s t e n  K o h l e n s t o f f e s  d i e n t ,  w e r d e n  d e m n a c h  

B r e n n s t o f f e ,  d i e  i m  V e r h ä l t n i s  z u  i h r e m  H e i z w e r t  e i n e n  

m ö g l i c h s t  g e r i n g e n  G e h a l t  a n  f e s t e m  K o h l e n s t o f f  a u f ­

w e i s e n ,  a l s o  d i e  b i t u m i n ö s e n  B r e n n s t o f f e  m i t  h o h e m  G e ­

h a l t  a n  f l ü c h t i g e n  B e s t a n d t e i l e n  a m  g ü n s t i g s t e n  s e i n .  

D i e  V e r g a s u n g  s e l b s t  k ö n n t e  a u f  v e r s c h i e d e n e  W e i s e ,  

b e i s p i e l s w e i s e  i n  e i n e m  G a s e r z e u g e r  m i t  v o r g e b a u t e m  

S c h w e i s c h a c h t ,  d u r c h g e f ü h r t  w e r d e n .

') Gas W asserfach  69 (1926) S. 1 013 /5 .

g e s e t z t ,  w e i t e r h i n  f ü r  1  P S  s t  e i n  P r e i s  v o n  3  P f .  U n ­

b e r ü c k s i c h t i g t  b l e i b e n  f e r n e r  d e r  E r l ö s  f ü r  d e n  g e w o n ­

n e n e n  T e e r ,  d e r  f ü r  1 0 0 0  m 3 G a s  e t w a  2  J [  a u s m a c h t ,  

s o w i e  d i e  G u t s c h r i f t  f ü r  d i e  b e i  d e r  S a u e r s t o f f g e w i n n u n g  

g l e i c h z e i t i g  e r z e u g t e  S t i c k s t o f f m e n g e  v o n  r d .  3  m 3 N  j e  m 3 

S a u e r s t o f f .

U n t e r  Z u g r u n d e l e g u n g  d e r  o b e n g e n a n n t e n  W e r t e  

e r r e c h n e t  d e r  V e r f a s s e r  d i e  K o s t e n  f ü r  1  m 3 G a s  m i t  e i n e m  

o b e r e n  H e i z w e r t  v o n  3 4 0 0  k c a l / m 3 z u  3  P f . ,  A b s c h r e i -  

b u n g s -  u n d  V e r z i n s u n g s k o s t e n  d e s  A n l a g e k a p i t a l s  f ü r  

S a u e r s t o f f -  u n d  G a s e r z e u g e r a n l a g e  e i n g e r e c h n e t ;  f ü r  

1 0 0 0  k c a l  e r g a b  s i c h  d e m n a c h  0 , 9  P f . ,  e i n  P r e i s ,  d e r  

a l l e r d i n g s  d e n  a u f  d e n  g r o ß e n  H ü t t e n w e r k e n  a l l g e m e i n  

ü b l i c h e n  P r e i s  f ü r  H e i z g a s  w e i t  ü b e r t r i f f t .

G r ö ß e r e  p r a k t i s c h e  B e d e u t u n g  a l s  d e n  v o r s t e h e n d e n  

r e c h n e r i s c h e n  E r m i t t l u n g e n  k o m m e n  d e n  U n t e r ­

s u c h u n g e n  i m  K l e i n b e t r i e b  v o n  F .  E .  V a n d a v e e r  u n d
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S .  W .  P a r r 1 )  z u ,  d i e  d i e  V e r w e n d u n g  v o n  S a u e r ­

s t o f f  z u r  W a s s e r g a s e r z e u g u n g  z u m  G e g e n s t ä n d e  

h a b e n .  I h r e n  E r g e b n i s s e n  s c h i c k e n  d i e  V e r f a s s e r  e i n i g e  

k u r z e  B e t r a c h t u n g e n  ü b e r  d e n  H ö c h s t p r e i s  v o r a u s ,  d e r  

f ü r  d e n  v e r w e n d e t e n  S a u e r s t o f f  b e z a h l t  w e r d e n  k a n n ,  

s o f e r n  d i e  A n l a g e  w i r t s c h a f t l i c h  a r b e i t e n  s o l l .

U n t e r  V e r m e i d u n g  i r g e n d w e l c h e r  l a n g w i e r i g e n  R e c h ­

n u n g e n  s e t z e n  V a n d a v e e r  u n d  P a r r  d a b e i  f ü r  d i e  ü b l i c h e

W a s s e r g a s - E r z e u g u n g s a n l a g e  e i n e n  W i r k u n g s g r a d  v o n  

5 6  %  e i n ,  w ä h r e n d  f ü r  d i e  m i t  S a u e r s t o f f  b e t r i e b e n e  A n ­

l a g e  w e g e n  d e s  k o n t i n u i e r l i c h e n  A r b e i t e n s  m i t  e i n e m  

W i r k u n g s g r a d  v o n  9 0  %  g e r e c h n e t  w e r d e n  k a n n .  D i e s  

b e d e u t e t  a l s o  f ü r  b e i s p i e l s w e i s e  1 0 0  t  v e r g a s t e r  K o h l e  

e i n e  E r s p a r n i s  v o n  3 4  t  K o h l e .  D e r  S a u e r s t o f f b e d a r f  z u r  

V e r g a s u n g  v o n  1 0 0  t  K o h l e  s t e l l t  s i c h  n a c h  v e r s c h i e d e n e n  

A n g a b e n 2 )  z u  r d .  3 5  4 0 0  m 3 ; b e i  e i n e m  K o h l e n p r e i s  v o n

2 7  J i / t  d a r f  d e m n a c h  1  m 3  S a u e r s t o f f  — — =  2  5 9  P f
3 5  4 0 0  ’

3 ) F u e l  5  ( 1 9 2 6 )  S .  3 0 9 / 1 4 .

2 )  M i t t e l w e r t  n a c h  A n g a b e n  v o n  T o u r s ,  J e f f e r i e s ,  

N o d s m a n u n d C o b b ;  v g l .  a u c h  W i l l i e n  : A m .  G a s  A s s o c  5  

( 1 9 2 3 )  S .  5 6 5 c

k o s t e n .  M i t  h ö h e r e m  o d e r  n i e d r i g e r e m  K o h l e n p r e i s  s t e i g t  

u n d  f ä l l t  d a n n  n a t ü r l i c h  a u c h  d e r  P r e i s ,  d e r  f ü r  d e n  

S a u e r s t o f f  b e z a h l t  w e r d e n  k a n n .  D i e  A n l a g e k o s t e n  f ü r  

d i e  G e s a m t a n l a g e  s i n d  n a t ü r l i c h  a u c h  v o n  E i n f l u ß .  S i n d  

s i e ,  w a s  z u  e r w a r t e n  i s t ,  f ü r  e i n e  m i t  S a u e r s t o f f  b e t r i e b e n e  

A n l a g e  n i e d r i g e r  a l s  f ü r  d i e  b i s h e r  ü b l i c h e  A n l a g e ,  s o  

k a n n  n o c h  e i n  e n t s p r e c h e n d  h ö h e r e r  P r e i s  f ü r  d e n  S a u e r ­

s t o f f  b e z a h l t  w e r d e n .

Z w e c k  d e r  v o r l i e g e n d e n  

U n t e r s u c h u n g e n  w a r  e s ,  d i e  

U m s e t z u n g e n  b e i  d e r  E r z e u ­

g u n g  v o n  K o h l e n o x y d  u n d  

W a s s e r g a s  u n t e r  V e r w e n ­

d u n g  v o n  S a u e r s t o f f  o d e r  

s a u e r s t o f f a n g e r e i c h e r t e r L u f t  

s o w i e  d i e  B e d i n g u n g e n ,  u n t e r  

d e n e n  s i e  v e r l a u f e n ,  k e n n e n ­

z u l e r n e n .

Z u r  V e r w e n d u n g  g e l a n g t e  

h i e r z u  e i n  V e r s u c h s g a s e r z e u ­

g e r ,  d e s s e n  H a u p t a b m e s s u n ­

g e n  a u s  A b b .  1  h e r v o r g e h e n .  

L e i d e r  g e b e n  d i e  V e r f a s s e r  

n i c h t  a n ,  a u s  w e l c h e n  G r ü n ­

d e n  s i e  d i e  e i g e n t l i c h  s c h o n  

m e h r  a l s  e i g e n t ü m l i c h e  E o r m  

d e s  G a s e r z e u g e r s  w ä h l e n ,  

d e s s e n  B e t r i e b s v e r h ä l t n i s s e  

e i n e n  V e r g l e i c h  m i t  d e n e n  

ü b l i c h e r  B a u a r t e n  w o h l  n u r  

s c h w e r  z u l a s s e n .  F ü r  d i e  U n ­

t e r s u c h u n g e n  w a r e n  w e i t e r ­

h i n  v o r h a n d e n  d i e  e r f o r d e r ­

l i c h e n  E i n r i c h t u n g e n  z u r  

M e n g e n - ,  D r u c k -  u n d  T e m ­

p e r a t u r m e s s u n g .  D i e  A r b e i t s ­

w e i s e  b e i  d e n  V e r s u c h e n  w a r  

k u r z  f o l g e n d e :

D e r  G a s e r z e u g e r  w u r d e  

m i t  g e r i n g e n  M e n g e n  K o k s  

b e s c h i c k t ,  w o b e i  a n  s e i n e m  

A u ß e n m a n t e l  d i e  F ü l l h ö h e  

v o n  e t w a  5  z u  5  k g  v e r ­

m e r k t  w u r d e ,  u m  s p ä t e r  b e i m  

B e t r i e b  e i n e n  u n g e f ä h r e n  A n ­

h a l t  f ü r  d i e  M e n g e  d e s  v e r ­

g a s t e n  K o k s e s  z u  h a b e n .  

N a c h d e m  d e r  K o k s  u n t e n  i m  

G a s e r z e u g e r  d u r c h  G a s b r e n ­

n e r  e n t z ü n d e t  w a r ,  w u r d e  

a l l m ä h l i c h  d i e  L u f t z u f u h r  

v e r g r ö ß e r t ,  u m  d i e  n o t w e n ­

d i g e  T e m p e r a t u r  z u  e r r e i ­

c h e n ,  w a s  n a c h  e t w a  6  s t  d e r  

F a l l  w a r .

B e i  d e n  V e r s u c h e n ,  K o k s  

m i t t e l s  S a u e r s t o f f s  z u r  E r ­

z e u g u n g  v o n  K o h l e n ­

o x y d  z u  v e r g a s e n ,  w u r d e  

d e r  S a u e r s t o f f z u s a t z  m ö g ­

l i c h s t  a u f  0 , 5  m 3 j e  m 3 e r ­

z e u g t e n  G a s e s  g e h a l t e n .  

G l e i c h z e i t i g  m i t  d e n  M e n ­

g e n m e s s u n g e n  w u r d e n  a u c h  D r u c k m e s s u n g e n  s o w i e  

T e m p e r a t u r m e s s u n g e n  i n  v e r s c h i e d e n e n  H ö h e n  d e r  B r e n n ­

s t o f f s c h i c h t  v o r g e n o m m e n .  Z u r  E r m i t t l u n g  d e r  G a s z u s a m ­

m e n s e t z u n g  w u r d e n  a m  G a s a u s t r i t t  i n  b e s t i m m t e n  Z w i ­

s c h e n r ä u m e n  G a s p r o b e n  g e n o m m e n .  D i e  E r g e b n i s s e  d e r  

B e o b a c h t u n g e n  z w e i e r  V e r s u c h s r e i h e n  z e i g t  Z a h l e n t a f e l  1 .  

E s  g e h t  d a r a u s  h e r v o r ,  d a ß  m i t  d e r  V e r s u c h s d a u e r  d i e  

T e m p e r a t u r  i m  G a s e r z e u g e r  a b f ä l l t ,  d s g l .  d e r  K o h l e n ­

o x y d g e h a l t  d e s  G a s e s ,  w ä h r e n d  d e r  K o h l e n s ä u r e g e h a l t  

a n s t e i g t .  S a u e r s t o f f -  u n d  S t i c k s t o f f g e h a l t  z e i g e n  n i c h t  

u n e r h e b l i c h e  S c h w a n k u n g e n .  D e r  W a s s e r s t o f f g e h a l t  

b l e i b t  a n n ä h e r n d  g l e i c h .  D i e s e  B e o b a c h t u n g e n ,  d i e  s o ­

w o h l  b e i  V e r s u c h s r e i h e  A  a l s  a u c h  b e i  V e r s u c h s r e i h e  B  

g e m a c h t  w e r d e n  k ö n n e n ,  s i n d  k e n n z e i c h n e n d  f ü r  d i e  V e r -

Z a h l e n t a f e l  2 .  B e t r i e b s e r g e b n i s s e  h e i  d e r  E r z e u g u n g  v o n  W a s s e r g a s  

a u s  K o k s  d u r c h  Z u s a t z  v o n  S a u e r s t o f f .

( A r b e i t e n  m i t  U n t e r d r ü c k  i m  G a s e r z e u g e r  u n d  l a n g s a m e m  D u r c h g a n g  d e s  S a u e r -  

s t o f f - D a m p f - G e m i s c h e s  d u r c h  d e n  K o k s . )

Versuchsreihe A Versuchsreihe B

Ausgangsstoffe
Sauerstoff, Dampf 

und Koks
Sauerstoff, Dampf 

und Koks

D a u e r  d e s  V e r s u c h s  .  . .  m i n

D a m p f z u s a t z ......................................................... k g

S a u e r s t o f f v e r b r a u c h  . . .  m 3

, ,  .  .  m 3 / m 3 G a s

, ,  . . .  1 / m i n

K o k s g e w i c h t ......................................................... k g

T i e f e  d e r  B r e n n s t o f f s c h i c h t  m  

E r z e u g t e  G a s m e n g e  . . . m 3

T e m p e r a t u r e n  i n  0  C

M e ß s t e l l e  I ...........................................

I I ..........................................

H I...........
I V ...........................................

G a s a u s t r i t t s t e m p e r a t u r  .  . 0  C

A u ß e n t e m p e r a t u r ........................ 0  C

B a r o m e t e r s t a n d ............................... m m  Q S

U n t e r d r ü c k  i m  G a s e r z e u g e r  m m  Q S

3 4 . 5  

0,68 
0 , 9 5  

0 , 3 1 1

2 7 . 6  

1 , 4 8  

1 , 0 6  

3 , 0 4

1 0 0  ( ? )  b i s  8 1 7  

r o t

9 2 8 °  b i s  d u n k e l r o t

d u n k e l r o t  h .  s c h w a r z  

4 2 0 - 2 8 0  

3 1 - 3 2  

7 5 1  

-  2 5

r d .

2 9 , 0

0,68
0 , 9 2

0 , 3 4 8

3 1 , 7

0 , 6 0

2 , 6 5

8 8 1 - 7 1 3  

h e l l -  b i s  d u n k e l r o t  

d u n k e l -  b i s  t i e f ­

d u n k e l r o t  

s c h w a r z  

2 4 0 - 3 2 0  

3 5 - 4 0  

7 4 6  

+  2 5  ( ? )

G a s a n a l y s e n

Versuchsreihe c o 2

%

0 2

%

0 0

%

h 2

%

n 2

%

Brenn­
bare

Bestand­
teile

%

Heizwert

kcal/m3

Temperatur 

°  C

A )  P r o b e  1 1  . . . 5 , 7 3 , 1 5 6 , 2 1 7 , 8 1 7 , 2 7 4 , 0 2 1 4 0 )
1 2  . .  . 7 , 8 2 , 4 5 0 , 6 2 0 , 6 1 8 , 6 7 1 , 2 2 0 9 0 } 9 4 6 - 9 3 0

„  1 3  . .  . 5 , 5 0 , 9 5 6 , 0 2 3 , 5 1 4 , 1 7 9 , 5 2 2 9 5 j
1 4  . . . 6 , 4 0 , 9 6 0 , 0 2 0 , 1 1 2 , 6 8 0 , 1 2 3 1 0 9 2 1 - 9 2 9

S a m m e l p r o b e  2 1 0 , 4 0 , 6 5 7 , 6 2 0 , 7 1 0 , 7 7 8 , 3 2 2 5 7 9 2 5 - 8 6 7

P r o b e  1 5  . .  . 1 5 , 2 0 , 9 5 1 , 5 1 9 , 8 1 2 , 6 7 1 , 4 2 0 6 0 1 9 5 - 8 5 7

1 6  . . . 1 7 , 8 0 , 9 4 5 , 8 1 7 , 9 1 7 , 6 6 3 , 7 1 8 4 0 8 1 7

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

B )  P r o b e  8  .  .  . 9 , 1 1 , 3 4 4 , 1 3 5 , 5 1 0 , 0 7 9 , 6 2 3 2 0 )
9  .  .  . 1 4 , 3 1 , 4 3 8 , 5 4 2 , 3 3 , 5 8 0 , 8 2 3 4 0 ) 8 8 7 - 7 9 6

1 0  .  .  . 8 , 2 1 , 8 4 6 , 6 3 9 , 6 3 , 8 8 6 , 2 2 4 9 5 |
1 1  . . . 2 1 , 5 1 , 6 2 7 , 1 4 5 , 4 4 , 4 7 2 , 5 2 1 0 0 8 1 7 - 7 6 1

S a m m e l p r o b e  2 2 5 , 3 1 , 0 3 0 , 5 3 9 , 5 3 , 7 7 0 , 0 2 0 2 8 7 6 1 - 7 3 4
1 2 3 0 , 1 1 , 3 2 2 , 6 4 1 , 7 4 , 3 6 4 , 3 1 8 6 0 7 3 4
1 3 3 3 , 2 1 , 5 1 9 , 2 4 1 , 3 4 , 8 6 0 , 5 1 7 5 8 7 3 4
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g a s u n g  v o n  K o k s  m i t t e l s  S a u e r s t o f f s  u n d  w e i s e n  a u f  d i e  

S c h w i e r i g k e i t e n  i m  p r a k t i s c h e n  B e t r i e b e  h i n ,  n ä m l i c h  d i e  

T e m p e r a t u r  h o c h  g e n u g  z u  h a l t e n ,  u m  d i e  B i l d u n g  v o n  

K o h l e n s ä u r e  z u  v e r h i n d e r n .  D i e  S a u e r s t o f f z u f u h r  z u  

v e r g r ö ß e r n ,  u m  d a d u r c h  d i e  T e m p e r a t u r  a u f  d e r  A n f a n g s ­

h ö h e  z u  h a l t e n ,  w a r  n i c h t  m ö g l i c h ,  d a  d a d u r c h  d i e  D u r c h ­

g a n g s g e s c h w i n d i g k e i t  d u r c h  d i e  B r e n n s t o f f s c h i c h t  z u  

g r o ß  w u r d e ,  w a s  e i n e  E r h ö h u n g  d e s  K o h l e n s ä u r e g e h a l t e s  

z u r  F o l g e  h a t t e .  E s  i s t  a b e r  i m m e r h i n  d e n k b a r ,  d a ß  m i t  

e i n e m  G a s e r z e u g e r  g r ö ß e r e n  D u r c h m e s s e r s  b e s s e r e  E r ­

g e b n i s s e  e r z i e l t  w e r d e n .

W e i t e r h i n  t e i l e n  V a n d a v e e r  u n d  P a r r  V e r s u c h s e r g e b ­

n i s s e  ü b e r  d i e  H e r s t e l l u n g  v o n  W a s s e r g a s  m i t .  

E i n i g e  B e t r a c h t u n g e n  d e r  V e r f a s s e r  ü b e r  d i e  R e a k t i o n e n  

z w i s c h e n  W a s s e r d a m p f  u n d  K o h l e n s t o f f  b z w .  K o h l e n ­

o x y d  u n d  d i e  d a b e i  a u f t r e t e n d e n  W ä r m e t ö n u n g e n  

k ö n n e n  a l s  b e k a n n t  a n  d i e s e r  S t e l l e  ü b e r g a n g e n  w e r d e n .  

R e c h n e r i s c h  w i r d  n a c h  A n g a b e n  d e s  V e r f a s s e r s  d a n n  

g e n ü g e n d  W ä r m e  z u m  k o n t i n u i e r l i c h e n  B e t r i e b e  f r e i ,  

w e n n  d i e  U m s e t z u n g e n  n a c h  d e r  G l e i c h u n g  7  0  +  3  0 2 

+  H 2 0  =  7  C O  +  H 2 - ( -  1 3 4  7 0 0  c a l  v e r l a u f e n .  D i e  B e ­

d i n g u n g e n  f ü r  e i n e n  d e r a r t i g e n  V e r l a u f  d e r  U m s e t z u n g e n  

s i n d :

1 .  e i n e  T e m p e r a t u r  d e r  g a n z e n  K o k s s c h i c h t  v o n  1 0 0 0 °  

o d e r  m e h r ,

2 .  g e r i n g e r  D r u c k ,

3 .  g e r i n g e  D u r c h s t r ö m g e s c h w i n d i g k e i t  d e s  S a u e r s t o f f -  

W a s s e r d a m p f - G e m i s c h e s  d u r c h  d i e  B r e n n s t o f f s c h i c h t ,

4 .  g e n a u e s  E i n h a l t e n  d e s  V e r h ä l t n i s s e s  v o n  S a u e r s t o f f  z u  

W a s s e r d a m p f ,

5 .  e i n e  g u t e  D u r c h m i s c h u n g  v o n  S a u e r s t o f f  u n d  W a s s e r ­

d a m p f .

U n t e r  m ö g l i c h s t e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  d i e s e r  U m ­

s t ä n d e  w u r d e  n u n  e i n e  R e i h e  v o n  V e r s u c h e n  d u r c h ­

g e f ü h r t ,  v o n  d e n e n  z w e i  i n  d e r  n e b e n s t e h e n d e n  Z a h l e n ­

t a f e l  2  w i e d e r g e g e b e n  s i n d .  D i e  E r g e b n i s s e  z e i g e n  s o w o h l  

b e i  V e r s u c h s r e i h e  A  a l s  a u c h  b e i  B  e i n e n  s c h n e l l e n  A b f a l l  

d e r  T e m p e r a t u r  u n d  d a m i t  a u c h  e i n  s t e t i g e s  A n w a c h s e n  

d e s  K o h l e n s ä u r e g e h a l t e s  d e s  G a s e s  b e i  z i e m l i c h  g l e i c h -  

b l e i b e n d e m  S a u e r s t o f f g e h a l t .  D e r  K o h l e n o x y d g e h a l t  

w e i s t  b e i  V e r s u c h  A  d e n  A e n d e r u n g e n  d e s  W a s s e r s t o f f ­

u n d  S t i c k s t o f f g e h a l t e s  e n t s p r e c h e n d e  S c h w a n k u n g e n  a u f ,  

b e i  V e r s u c h  B  i m  a l l g e m e i n e n  n u r  e i n e  A b n a h m e  m i t  

d e m  F o r t s c h r e i t e n  d e r  V e r s u c h s d a u e r .

W a s s e r s t o f f -  u n d  S t i c k s t o f f g e h a l t  z e i g e n  b e i  V e r ­

s u c h  A  g e w i s s e  S c h w a n k u n g e n ,  w ä h r e n d  s i e  b e i  V e r s u c h  B  

z i e m l i c h  g l e i c h b l e i b e n .

D i e  h i e r  w i e d e r g e g e b e n e n  W e r t e  s i n d  D u r c h s c h n i t t s ­

w e r t e ,  d i e  a l s  k e n n z e i c h n e n d  f ü r  d e n  B e t r i e b  m i t  e i n e m  

S a u e r s t o f f  -  D a m p f -  G e m i s c h  a n g e s e h e n  w e r d e n  k ö n n e n .  

S i e  l a s s e n  e r k e n n e n ,  v o n  w e l c h e r  B e d e u t u n g  e s  i s t ,  d a s  

S a u e r s t o f f - W a s s e r d a m p f - G e m i s c h  r i c h t i g  e i n z u s t e l l e n  u n d  

f ü r  e i n e n  l a n g s a m e n  D u r c h g a n g  d u r c h  d i e  B r e n n s t o f f ­

s c h i c h t  z u  s o r g e n ,  d a  a n d e r n f a l l s ,  w i e  i m  v o r l i e g e n d e n  

F a l l e ,  d i e  T e m p e r a t u r  s i n k t  u n d  d e r  K o h l e n s ä u r e g e h a l t  

d e s  G a s e s  d a m i t  s t a r k  z u n i m m t .

E i n e  E r k l ä r u n g  h i e r f ü r  i s t  d a r i n  z u  s u c h e n ,  d a ß  d i e  

U m s e t z u n g e n  s e h r  p l ö t z l i c h  e r f o l g e n ,  d i e  R e a k t i o n s z o n e  

v e r h ä l t n i s m ä ß i g  k l e i n  i s t  u n d  e t w a  g e b i l d e t e  K o h l e n ­

s ä u r e  d e m e n t s p r e c h e n d  k e i n e  G e l e g e n h e i t  h a t ,  z u  K o h l e n ­

o x y d  r e d u z i e r t  z u  w e r d e n ,  e i n e  E r s c h e i n u n g ,  d i e  b e i  

g r o ß e r  D u r c h s t r ö m u n g s g e s c h w i n d i g k e i t  n o c h  s t ä r k e r  

h e r v o r t r e t e n  m u ß .

A u f  G r u n d  d e r  A n a l y s e n e r g e b n i s s e  d e r  S a m m e l ­

p r o b e  2 ,  V e r s u c h s r e i h e  A  ( Z a h l e n t a f e l  2 ) ,  l ä ß t  s i c h  n a c h ­

f o l g e n d e  S t o f f b i l a n z  e r r e c h n e n :

E r z e u g t e  G a s m e n g e  j e  t  K o k s .................................. 1 8 7 0  m 3

D a m p f z u s a t z  j e  t  K o k s ..........................................................  4 0 7  k g

D a m p f z u s a t z  j e  m 3 G a s ................................................................ 0 , 2 1 8  k g

S a u e r s t o f f b e d a r f  j e  t  K o k s .......................................... 5 8 2  m 3

S a u e r s t o f f b e d a r f  j e  m 3 G a s  0 , 3 1 1  m 3

I n  i h r e n  S c h l u ß b e t r a c h t u n g e n  g e b e n  d i e  V e r f a s s e r

e i n e n  S a u e r s t o f f p r e i s  v o n  3 , 6  P f . / m 3 a n ,  u n t e r h a l b  d e s s e n  

d i e  V e r w e n d u n g  v o n  s a u e r s t o f f a n g e r e i c h e r t e r  L u f t  b z w .  

S a u e r s t o f f  r e c h n e r i s c h  V o r t e i l e  b r i n g e n  s o l l .  B e r ü c k ­

s i c h t i g e  m a n  h i n g e g e n  d i e  ü b r i g e n  b e t r i e b l i c h e n  V o r t e i l e  

( w e l c h e  d a m i t  i m  e i n z e l n e n  g e m e i n t  s i n d ,  w i r d  n i c h t  a n ­

g e f ü h r t ) ,  s o  s o l l  m a n  m i t  d e m  P r e i s  b i s  a u f  d a s  D o p p e l t e  

g e h e n  k ö n n e n .

B e i  V e r w e n d u n g  v o n  K o h l e  a l s  A u s g a n g s s t o f f  s o l l e n  

d i e  a u f t r e t e n d e n  R e a k t i o n e n  s i c h  v o n  d e n e n  b e i m  A r ­

b e i t e n  m i t  K o k s  w e n i g  u n t e r s c h e i d e n .  B e i  w e l c h e m  P r e i s  

h i e r  d i e  w i r t s c h a f t l i c h e  G r e n z e  f ü r  d a s  A r b e i t e n  m i t  

S a u e r s t o f f  l i e g t ,  m u ß  w o h l  w e i t e r e n  V e r s u c h e n  ü b e r l a s s e n  

b l e i b e n .  K . Thomas.

Neue Hauptkupplung für W alzwerke.

I n  d e n  l e t z t e n  J a h r z e h n t e n  w u r d e  i n  W a l z w e r k e n  

f a s t  a u s s c h l i e ß l i c h  z w i s c h e n  M a s c h i n e n ,  M o t o r e n  o d e r  

S c h w u n g r a d w e l l e n  e i n e r s e i t s  u n d  d e r  A n t r i e b s k a m m w a l z e  

a n d e r s e i t s  d i e  „ O r t m a n n - K u p p l u n g “  a n g e w a n d t .  D i e  

V o r z ü g e  d i e s e r  K u p p l u n g  s i n d  g e g e n ü b e r  d e r  ä l t e r e n  

A u s f ü h r u n g  m i t  S p i n d e l n  u n d  M u f f e n  ( C h a p e - K u p p l u n g )  

s o  b e d e u t e n d ,  d a ß  s i c h  d e r e n  a l l g e m e i n e  E i n f ü h r u n g  

s c h n e l l  v o l l z o g .  D i e  b e k a n n t e n  V o r z ü g e  d e r  O r t m a n n -  

K u p p l u n g  s e i e n  n a c h s t e h e n d  n o c h m a l s  k u r z  z u s a m m e n ­

g e f a ß t  a u f g e f ü h r t :

1 .  E i n f a c h e r  A u s b a u  u n d  l e i c h t e  A u s r ü c k b a r k e i t  d e r  

K u p p e l m u f f e .

2 .  A u s b i l d u n g  d e r  K u p p e l m u f f e  a l s  S i c h e r h e i t s g l i e d  f ü r  

ü b e r a u s  g r o ß e  a u f t r e t e n d e  B e a n s p r u c h u n g e n  a n  d e r  

W a l z e .

3 .  S i c h e r u n g  d e r  A n t r i e b s m o t o r e n ,  S c h w u n g r ä d e r  u n d  

M a s c h i n e n w e l l e n  g e g e n  s t a r k e  A x i a l k r ä f t e  i n f o l g e  

s c h r ä g e n  B r u c h e s  d e r  K u p p l u n g s m u f f e  s e l b s t ,  d e r  

K a m m  w a l z e n ,  Z w i s c h e n s p i n d e l n  o d e r  W a l z e n  d u r c h  

I n e i n a n d e r s c h i e b e n  d e r  K u p p l u n g .

A u ß e r d e m  l ä ß t  d i e  K u p p l u n g  n o c h  e i n e n  g e r i n g e n  

H ö h e n u n t e r s c h i e d  d e r  K a m m w a l z e  u n d  d e r  A n t r i e b s w e l l e  

z u ,  d i e  d u r c h  v e r s c h i e d e n e n V e r s c h l e i ß  d e r  L a g e r  u n d  d u r c h  

M o n t a g e f e h l e r  u n v e r m e i d l i c h  s i n d .  D a m i t  s i c h  n u n  d i e  

K u p p l u n g s m u f f e n  d i e s e n  v e r s c h i e d e n e n  H ö h e n l a g e n  a n ­

p a s s e n  k ö n n e n ,  m ü s s e n  d i e  Z ä h n e  d e r  M u f f e n  m i t  d e n  

Z ä h n e n  d e r  K u p p l u n g s s t e r n e  S p i e l  h a b e n .  D i e s e s  S p i e l  

b e t r ä g t  b e i  u n b e a r b e i t e t e n  Z ä h n e n  5  b i s  1 5  m m  u n d  b e i  

b e a r b e i t e t e n  Z ä h n e n  2  b i s  5  m m .  D u r c h  d a s  S p i e l  i n  

d e n  Z ä h n e n  i s t  n a t ü r l i c h  e i n  e i n w a n d f r e i e s  A r b e i t e n  d e r  

K u p p l u n g  u n d  e i n  e i n w a n d f r e i e r  L a u f  n i c h t  v o r h a n d e n .

E i n e  V e r b e s s e r u n g  d e r  K u p p l u n g  w u r d e  i n  d e n  

l e t z t e n  J a h r e n  d a d u r c h  e r r e i c h t ,  d a ß  m a n  n e b e n  d e n  

Z ä h n e n  a n  M u f f e  u n d  K u p p l u n g s s t e r n e n  Z e n t r i e r r i n g e  

v o r s a h ,  w o d u r c h  i n  r a d i a l e r  R i c h t u n g  d a s  S p i e l  f a s t  

a u f g e h o b e n  w u r d e ,  n i c h t  a b e r  d a s  S p i e l  i n  d e r  D r e h ­

r i c h t u n g .  D u r c h  d a s  s e i t l i c h e  S p i e l  i n  d e n  Z ä h n e n  l i e g e n  

d i e s e  n i c h t  r i c h t i g  a u f e i n a n d e r ,  u n d  e s  e n t s t e h e n  b e i m  

F a s s e n  d e s  W a l z g u t e s  d u r c h  d i e  W a l z e n  S c h l ä g e ,  d i e  z u  

e i n e m  v o r z e i t i g e n  V e r s c h l e i ß  d e r  K u p p l u n g s t e i l e  u n d  d e r  

K a m m w a l z e n  f ü h r e n .

D i e s e  d e r  O r t m a n n - K u p p l u n g  n o c h  a n h a f t e n d e n  

N a c h t e i l e  w e r d e n  d u r c h  d i e  H a u p t k u p p l u n g e n  f ü r  W a l z ­

w e r k e ,  B a u a r t  S c h l o e m a n n ,  v e r m i e d e n  u n t e r  B e i b e h a l ­

t u n g  a l l e r  V o r z ü g e ,  w e l c h e  d i e  O r t m a n n - K u p p l u n g  a u s ­

z e i c h n e n .  A b b .  1  z e i g t  d i e  B a u a r t  d e r  K u p p l u n g .  I n  

i h r e m  A u s s e h e n  u n d  i n  i h r e n  A u s m a ß e n  b e s t e h t  g e g e n ­

ü b e r  d e r  O r t m a n n - K u p p l u n g  k e i n  w e s e n t l i c h e r  U n t e r -

Abbildung 1. Walzwerks-Hauptkupplung, 
B auart Schloemann (D. K. P.).
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s c h i e d ,  w e s h a l b  s i e  a u c h  b e i  b e s t e h e n d e n  A n l a g e n  a n  

d e r e n  S t e l l e  t r e t e n  k a n n .

D i e  S c h l o e m a n n - H a u p t k u p p l u n g  b e s t e h t ,  w i e  d i e  

O r t m a n n - K u p p l u n g ,  a u s  d e n  b e i d e n  a u f  d e r  K a m m w a l z e  

b z w .  a u f  d e r  M a s c h i n e n - ,  M o t o r -  o d e r  S c h w u n g r a d w e l l e  

a u f  g e s c h r u m p f t e n  K u p p e l s t e r n e n  u n d  d e r  K u p p e l m u f f e .  

J e d e r  K u p p e l s t e r n  h a t  v i e r ,  j e  z w e i  s i c h  d i a m e t r a l  g e g e n ­

ü b e r l i e g e n d e  Z a p f e n  a ,  ü b e r  w e l c h e n  s i c h  s p i e l f r e i  d i e  

B r o n z e s t ü c k e  b  b e f i n d e n .  U e b e r  d e n  B r o n z e s t ü c k e n  i s t  

s p i e l f r e i  d i e  M u f f e  e  a n g e o r d n e t ,  w e l c h e  i n  g l e i c h e r  W e i s e  

w i e  b e i  d e r  O r t m a n n - K u p p l u n g  d u r c h  z w e i t e i l i g e  R i n g e  

i n  r i c h t i g e r  L a g e  z u  d e n  K u p p e l s t e r n e n  g e h a l t e n  w i r d .  

D a m i t  i s t  e i n  v o l l k o m m e n  s p i e l -  u n d  s t o ß f r e i e r  L a u f  d e r  

K u p p l u n g  e r r e i c h t ,  g l e i c h z e i t i g  a b e r  e i n e  v e r s c h i e d e n e  

H ö h e n l a g e  d e r  d i e  K u p p l u n g  v e r b i n d e n d e n  W e l l e n  

z u l ä s s i g ,  i n d e m  d i e  B r o n z e s t ü c k e  ü b e r  d i e  Z a p f e n  d e r  

K u p p l u n g s s t e r n e  d r e h b a r  u n d  i n  d e r  K u p p e l m u f f e  o h n e  

S p i e l  b e w e g l i c h  s i n d .  D i e  B e a n s p r u c h u n g  d e r  Z a p f e n

e r m i t t e l n  z u  k ö n n e n ,  s t e l l t e  R .  S .  K e r n s 1 )  e i n  K u r v e n ­

b l a t t  z u s a m m e n ,  d a s  d i e  B e s t i m m u n g  d e r  Z u s c h l a g s ­

m e n g e n  s e h r  v e r e i n f a c h t  u n d  d e r e n  A n w e n d u n g  n a c h ­

f o l g e n d  k u r z  b e s c h r i e b e n  w e r d e n  s o l l .

I n  A b h .  1  i s t  a l s  O r d i n a t e  a  d a s  G e w i c h t  d e r  S c h m e l z e  

i n  k g ,  a l s  O r d i n a t e  b  d e r  P r o z e n t g e h a l t  d e s  L e g i e r u n g s ­

b e s t a n d t e i l e s  i n  d e r  F e r r o l e g i e r u n g  b z w .  d e r  K o h l e n s t o f f ­

g e h a l t  d e s  R o h e i s e n s  a n g e g e b e n .  A u f  d e r  o b e r e n  A b s z i s s e c  

u n d  w e i t e r h i n  a u f  d e r  n a c h  r e c h t s  b e g r e n z e n d e n  O r d i n a t e  

f i n d e n  s i c h  A n g a b e n  ü b e r  d i e  M e n g e  d e r  f ü r  1 0 0 0  k g  d e r  

S c h m e l z u n g  n o t w e n d i g e n  Z u s c h l ä g e .  D i e  u n t e r e  A b s z i s s e  d  

g i b t  d e n  g e w ü n s c h t e n  G e h a l t  d e r  S c h m e l z u n g  a n  L e ­

g i e r u n g s e i n h e i t e n  a n ,  w o b e i  1 0  E i n h e i t e n  0 , 1  %  e n t ­

s p r e c h e n ,  u n d  a u f  A b s z i s s e  e  e n d l i c h  i s t  d a s  G e w i c h t  d e r  

F e r r o l e g i e r u n g  a n g e g e b e n ,  d a s  z u m  G e w i c h t  d e r  S c h m e l ­

z u n g  h i n z u z u f ü g e n  i s t .

D e r  G e b r a u c h  d e r  K u r v e n t a f e l  s e i  a n  f o l g e n d e m  

B e i s p i e l  e r l ä u t e r t :

d e r  K u p p e l s t e r n e  u n d  d i e  F l ä c h e n p r e s s u n g  d e r  B r o n z e ­

s t ü c k e  m i t  d e r  K u p p e l m u f f e  u n d  d e n  Z a p f e n  d e r  K u p p e l ­

s t e r n e  l i e g e n  i n  d e n  z u l ä s s i g e n  G r e n z e n .  D i e  K u p p l u n g  

i s t  f ü r  a l l e r g r ö ß t e  D r e h m o m e n t e  u n d  W a l z s t ö ß e  a u s f ü h r ­

b a r  u n d  d a h e r  f ü r  R o h r w a l z w e r k e  b e s o n d e r s  g e e i g n e t .  

D i e  B e w e g u n g e n  d e r  B r o n z e s t ü c k e  s i n d  b e i  g l e i c h e r  

H ö h e n l a g e  d e r  A c h s e n  d e r  U e b e r t r a g u n g s z a p f e n  g l e i c h  

N u l l  u n d  b e i  v e r s c h i e d e n e n  H ö h e n l a g e n  n u r  ä u ß e r s t  

g e r i n g ,  s o  d a ß  s i c h  e i n  V e r s c h l e i ß  n a c h  l a n g j ä h r i g e m  

B e t r i e b  n i c h t  z e i g t .  D i e  a u f e i n a n d e r  s i c h  b e w e g e n d e n  

F l ä c h e n  w e r d e n  d u r c h  F e t t  i n  e i n f a c h e r  W e i s e  g e s c h m i e r t .  

D i e  B r o n z e s t ü c k e  k ö n n e n  n a t ü r l i c h  j e d e r z e i t  e r n e u e r t  

w e r d e n ,  o h n e  d a ß  d i e  K u p p l u n g s m u f f e  o d e r  d i e  K u p p e l ­

s t e r n e  e r s e t z t  w e r d e n  m ü s s e n .

D u r c h  d i e s e  s p i e l f r e i e  H a u p t k u p p l u n g  w i r d  e i n  

r u h i g e r  G a n g  d e r  W a l z e n s t r a ß e  e r r e i c h t ;  d i e  a u f  d i e  

K a m m w a l z z ä h n e  s i c h  ü b e r t r a g e n d e n  W a l z s t ö ß e  w e r d e n  

f a s t  a u f g e h o b e n  u n d  d a h e r  d i e  L e b e n s d a u e r  d e r  K a m m ­

w a l z e n  e r h ö h t .

O b e r i n g .  L .  F r i e l i n g h a u s ,  D ü s s e l d o r f .

Die graphische Ermittlung der Zusätze von Ferro­
legierungen zum Stahlbade.

U m  d i e  e r f o r d e r l i c h e n  M e n g e n  a n  F e r r o l e g i e r u n g s ­

z u s c h l ä g e n  z u m  S t a h l b a d e  o h n e  w e i t e r e  B e r e c h n u n g e n

E s  s o l l e n  z u  e i n e r  S c h m e l z u n g  v o n  6 5 0 0  k g  0 , 7  %  M n  

z u g e s e t z t  w e r d e n .  D a s  z u r  V e r w e n d u n g  k o m m e n d e  

F e r r o m a n g a n  s o l l  8 0 p r o z e n t i g  s e i n .  Z u r  E r m i t t l u n g  d e s  

e r f o r d e r l i c h e n  G e w i c h t e s  g e h t  m a n  v o m  P u n k t  7 0  

( 0 , 7  % )  d e r  A b s z i s s e  d  s e n k r e c h t  h o c h  b i s  z u m  S c h n i t t ­

p u n k t  m i t  d e r  L i n i e  8 0  ( 8 0  =  F e r r o m a n g a n  m i t  8 0  %  M n ) ,  

d i e  w a g e r e c h t  v o n  d e r  O r d i n a t e  b  a u s g e h t .  V o m  S c h n i t t ­

p u n k t  d e r  b e i d e n  L i n i e n  f o l g e  m a n  d e r  D i a g o n a l e  a u f ­

w ä r t s  b i s  z u r  o b e r e n  O r d i n a t e  8 %  k g .  H i e r  h a t  m a n  

d a s  G e w i c h t  d e r  z u  1 0 0 0  k g  d e r  S c h m e l z u n g  z u z u s e t z e n d e n  

L e g i e r u n g  e r m i t t e l t .  N u n m e h r  v e r f o l g e  m a n  v o m  

P u n k t e  8 %  d i e  D i a g o n a l e  w i e d e r  a b w ä r t s  b i s  z u m  

S c h n i t t p u n k t  d e r  W a g e r e c h t e n  6 5 0 0  m i t  d i e s e r ,  u n d  v o n  

h i e r  a u s  s e n k r e c h t  a b w ä r t s  b i s  z u m  S c h n i t t p u n k t  5 7  m i t  

d e r  A b s z i s s e  e  b z w .  d .  M a n  f i n d e t  a l s o ,  d a ß  z u m  S c h m e l ­

z e n  v o n  6 5 0 0  k g  5 7  k g  8 0 p r o z e n t i g e s  F e r r o m a n g a n  z u ­

z u s e t z e n  s i n d ,  u m  e i n  E r z e u g n i s  m i t  0 , 7  %  M n  z u  e r ­

h a l t e n .  B e i  g r ö ß e r e n  S c h m e l z u n g s g e w i c h t e n  v o n  m e h r  

a l s  1 0  0 0 0  k g  i s t  d e r  Z u s a t z  f ü r  1 0  %  d e r  S c h m e l z u n g  z u  

e r m i t t e l n  u n d  d a s  g e f u n d e n e  Z u s c h l a g s g e w i c h t  m i t  1 0  z u  

m u l t i p l i z i e r e n .  D e r  A b b r a n d  i s t  e r f a h r u n g s g e m ä ß  h i n z u ­

z u r e c h n e n .

B e i  Z u s a t z  v o n  m e h r  a l s  1  %  z u  s c h w e r e n  S c h m e l ­

z u n g e n  i s t  d i e  d u r c h  d e n  Z u s a t z  h e r v o r g e r u f e n e  V e r -

J) B la st  F u rn ace  14 (19 2 6 ) S . 4 3 9 /4 1 .
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Abbildung 1. Tafel zur graphischen Erm ittlung der Zuschläge.
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d ü n n u n g  m i t  z u  b e r ü c k s i c h t i g e n .  H i e r f ü r  s t e l l t  d e r  V e r ­

f a s s e r  f o l g e n d e  F o r m e l  a u f :

c  +  X ,
a  —  P  c  - f -  X  

w o b e i  b e d e u t e n :

X  =  G e w i c h t  d e r F e r r o l e g i e r u n g b z  w .  d e s R o h e i s e n s  i n k g ,  

c  =  G e w i c h t  d e r  S c h m e l z u n g  o h n e  d e n  Z u s a t z ,  

a  =  G e h a l t  d e r  F e r r o l e g i e r u n g  a n  d e m  L e g i e r u n g s ­

b e s t a n d t e i l  i n  % »

C  =  G e w i c h t  d e r  S c h m e l z u n g  u n t e r  E i n r e c h n u n g  d e s  

Z u s c h l a g e s .

D i e  B e s t i m m u n g  d e s  G e w i c h t e s  d e r  e n d g ü l t i g  z u ­

z u s e t z e n d e n  M e n g e  a n  F e r r o l e g i e r u n g  i s t  u n t e r  B e n u t z u n g  

d e r  d r e i  F o r m e l n  l e i c h t  d u r c h z u f ü h r e n .  I h r e  A n w e n d u n g  

w i r d  j e d o c h  w o h l  n u r  i n  s e l t e n e n  F ä l l e n  e r f o r d e r l i c h  s e i n ,  

d a  d i e  K o r r e k t u r  m e i s t  n u r  e i n  M e h r  a n  L e g i e r u n g e n  

v o n  w e n i g e n  H u n d e r t s t e l n  e r g i b t ,  e i n  B e t r a g ,  d e r  i n  d e r  

B e r e c h n u n g  d e s  A b b r a n d e s  w o h l  s c h o n  m i t  e i n b e ­

g r i f f e n  i s t .  W. Oertel.

Temperaturmessungen an Glasöfen.
l i e b e r  E r g e b n i s s e  v o n  T e m p e r a t u r m e s s u n g e n  a n  

S i e m e n s - M a r t i n - O e f e n  b e r i c h t e t e n  B .  M .  L a r s e n  u n d  

J .  W .  C a m p b e l l 1 ) ,  a u s  d e n e n  h e r v o r g i n g ,  d a ß  d a s  I n n e r e  

v o n  S i e m e n s - M a r t i n - O e f e n  f ü r  o p t i s c h e  P y r o m e t e r  a l s  

s c h w a r z  s t r a h l e n d  a n z u s e h e n  i s t  u n d  d a ß  d a h e r  o p t i s c h e  

T e m p e r a t u r m e s s u n g e n  a n  s o l c h e n  O e f e n ,  v o r a u s g e s e t z t ,  

d a ß  d i e  F l a m m e  a b g e s t e l l t  i s t  ( L Tm s t e l l u n g ) ,  o h n e  K o r ­

r e k t u r  r i c h t i g  s i n d .  Z u  e i n e m  ä h n l i c h e n  E r g e b n i s  s i n d

G .  G e h l h o f f  u n d  M .  T h o m a s 2 )  a n  G l a s ö f e n  g e k o m m e n ,  

u n d  z w a r  u n a b h ä n g i g  d a v o n ,  o b  d i e  F l a m m e  b e s t e h t  o d e r  

n i c h t ,  w e n n  n u r  d a s  T e m p e r a t u r g l e i c h g e w i c h t  i m  O f e n  

e i n g e t r e t e n ,  d .  h .  d i e  S c h m e l z e  a u f  T e m p e r a t u r  g e k o m m e n  

i s t .  E b e n s o  z e i g t e n  M e s s u n g e n  m i t  d e m  A r d o m e t e r  ( G e ­

s a m t s t r a h l u n g s p y r o m e t e r )  a n  a l l e n  S t e l l e n  d e s  O f e n s  

d i e s e l b e  T e m p e r a t u r ,  d i e  d a s  G l ü h f a d e n p y r o m e t e r  u n d  

d a s  f r e i  i n  d e m  R a u m  h ä n g e n d e  a r m i e r t e  T h e r m o e l e m e n t  

a n z e i g t e n .  D a g e g e n  z e i g t e n  s i c h  F e h l e r ,  w e n n  d i e  l e u c h ­

t e n d e  F l a m m e  u n m i t t e l b a r  a n v i s i e r t  w u r d e ,  u n d  z w a r  

e r g a b e n  s i c h  b e i m  G l ü h f a d e n p y r o m e t e r  S t e i g e r u n g e n  

d e r  T e m p e r a t u r  u m  6 0  b i s  1 0 0 °  u n d  b e i m  G e s a m t -  

s t r a h l u n g s p y r o m e t e r  S t e i g e r u n g e n  u m  3 0  b i s  7 0 ° .  D i e  

r i c h t i g e n  W a n d t e m p e r a t u r e n  w u r d e n  g e m e s s e n ,  s o b a l d  

d i e .  l e u c h t e n d e  F l a m m e  n i c h t  g e t r o f f e n  w u r d e .  B e ­

m e r k e n s w e r t  i s t ,  d a ß  s i c h  d a s  f l ü s s i g e  G l a s  i m  O f e n  a u c h  

f ü r  o p t i s c h e  P y r o m e t e r  a l s  w e i t g e h e n d  d u r c h s i c h t i g  

e r w i e s ,  d a  d i e s e s  e i n e  T e m p e r a t u r  a n z e i g t e ,  d i e  e t w a  d e m  

M i t t e l  z w i s c h e n  d e r  T e m p e r a t u r  d e r  O b e r f l ä c h e  u n d  d e r  

M i t t e  d e s  G l a s b a d e s  e n t s p r a c h .

E s  w i r d  i n  d e m  B e r i c h t e  a u c h  e i n e  e i n f a c h e  E i n ­

r i c h t u n g  z u  o p t i s c h e n  T e m p e r a t u r m e s s u n g e n  m i t  H i l f e  

g e w ö h n l i c h e r  K o h l e n f a d e n l a m p e n  a n g e g e b e n .  D a n a c h  

w i r d  e i n e  K o h l e n f a d e n l a m p e  u n t e r  V o r s c h a l t u n g  e i n e s  

R e g e l w i d e r s t a n d e s  u n m i t t e l b a r  a n s  N e t z  g e h ä n g t  u n d  

o h n e  a l l e  o p t i s c h e n  H i l f s m i t t e l  g e g e n  d i e  O e f f n u n g  d e s  

O f e n s  g e h a l t e n .  D i e  S p a n n u n g ,  d i e  d a s  a n  d i e  K l e m m e  

d e r  G l ü h l a m p e  g e l e g t e  V o l t m e t e r  b e i  g l e i c h e r  H e l l i g k e i t  

d e s  F a d e n s  u n d  d e r  a n v i s i e r t e n  F l ä c h e  z e i g t ,  i s t  f a s t  e i n  

e b e n s o  g e n a u e s  M a ß  d e r  T e m p e r a t u r  w i e  d i e  S p a n n u n g  

o d e r  d e r  S t r o m  d e s  G l ü h f a d e n s  b e i m  H o l b o r n  -  K u r l -  

b a u m - P y r o m e t e r .  A . Schack.

Aus Fachvereinen.
Am erican  Institute o f  M in in g  and  

M etallurgical E n g in eers .
G e l e g e n t l i c h  d e r  F r ü h j a h r s v e r s a m m l u n g  d e s  I n ­

s t i t u t e  a m  1 4 .  b i s  1 7 .  F e b r u a r  1 9 2 7  i n  N e w  Y o r k  

w u r d e n  u .  a .  f o l g e n d e  V o r t r ä g e  g e h a l t e n :

L .  B .  L i n d e m u t h  s t e l l t e  e i n e  

Theorie für die Ursache der Blasenbildung in verzinkten 
Blechen

a u f .  S i e  s o l l  s i c h  n u r  a u f  d i e j e n i g e n  B l a s e n  b e z i e h e n ,  

d i e  a n  ö r t l i c h  g a n z  u n b e s t i m m t e n  S t e l l e n  i n  d e r  v e r ­

x) S t. u. E . 47 (1927) S. 4 6 3 /4 .
2) G lastech n isch e B er ich te  4 (1926) S . 2 1 0 /9 .

s c h i e d e n s t e n  G r ö ß e  u n d  A n o r d n u n g  p l ö t z l i c h  i m  E r z e u ­

g u n g s g a n g  a u f t r e t e n  u n d  m e i s t  e b e n s o  p l ö t z l i c h  o h n e  

e r s i c h t l i c h e n  G r u n d ,  o h n e  A e n d e r u n g  d e r  H e r s t e l l u n g s ­

w e i s e  w i e d e r  v e r s c h w i n d e n .  D i e  W a s s e r s t o f f t h e o r i e ,  

w o n a c h  d i f f u n d i e r t e r  W a s s e r s t o f f  e r s t  n a c h  a t o m a r e r  

Z e r s p a l t u n g  d i e  U r s a c h e  w ä r e ,  l e h n t  L i n d e m u t h  o h n e  

b e s o n d e r s  e i n l e u c h t e n d e  G r ü n d e  a b .  E r  s i e h t  v i e l m e h r  

d i e  H a u p t u r s a c h e  i n  L u f t f e u c h t i g k e i t  o d e r  i n  d e n  W a s c h ­

w a s s e r n ,  d i e  i r g e n d w i e  i n  d a s  G e f ü g e  e i n d r i n g e n  u n d  

d u r c h  A u s d e h n u n g  b e i  d e r  V e r z i n k u n g s t e m p e r a t u r  d i e  

B l a s e n  v e r u r s a c h e n  s o l l e n .  D a b e i  s o l l  g l e i c h z e i t i g  e i n e  

U m s e t z u n g  m i t  d e m  E i s e n  z u  E i s e n o x y d e n  u n d  W a s s e r ­

s t o f f  s t a t t f i n d e n ,  s o  d a ß  m a n  n a c h t r ä g l i c h  s t e t s  W a s s e r ­

s t o f f  u n d  O x y d r e s t e  i n  d e n  B l a s e n  f i n d e t .

D a  d e r  A r b e i t  k e i n e  A b b i l d u n g e n  b e i g e g e b e n  s i n d ,  

a u s  d e n e n  m a n  e r s e h e n  k ö n n t e ,  w e l c h e  A r t  v o n  B l a s e n  

d e r  V e r f a s s e r  m e i n t ,  l ä ß t  s i c h  s c h w e r  E n d g ü l t i g e s  ü b e r  

d i e  n i c h t  s e h r  w a h r s c h e i n l i c h  k l i n g e n d e  u n d  ü b r i g e n s  

k e i n e s w e g s  n e u e  T h e o r i e  a u s s a g e n .  N a c h  E r f a h r u n g e n  

d e s  B e r i c h t e r s t a t t e r s  l i e g t  d i e  H a u p t u r s a c h e  f ü r  B l a s e n ,  

w e n i g s t e n s  b e i  F e i n b l e c h e n ,  g a n z  a l l g e m e i n  n i c h t  i m  

B e i z -  o d e r  W a s c h  v e r f a h r e n ,  s o n d e r n  b e r e i t s  i m  B l o c k  

m i t  s e i n e n  S c h l a c k e n e i n s c h l ü s s e n .  E i n  e i n f a c h e r  V e r s u c h ,  

d i e  f e r t i g e n  B l e c h e  n a c h  K o p f ,  M i t t e ,  F u ß  d e s  B l o c k e s  

z u  t r e n n e n ,  z e i g t  s o f o r t ,  d a ß  n a h e z u  a l l e  B l a s e n  d e m  

o b e r e n  B l o c k d r i t t e l  e n t s t a m m e n .

B e m e r k e n s w e r t  s i n d  a b e r  d i e  B e o b a c h t u n g e n ,  d i e  

L i n d e m u t h  z u  s e i n e r  T h e o r i e  g e f ü h r t  h a b e n .  E r  w i l l  

f e s t g e s t e l l t  h a b e n ,  d a ß  g e g l ü h t e  B l e c h e ,  d i e  m e h r e r e  

S t u n d e n  i n  A n i l i n f a r b l ö s u n g e n  g e k o c h t  w u r d e n ,  F a r b ­

s p u r e n  i m  I n n e n g e f ü g e  d e r  B l e c h e  a u f w i e s e n .

E r  h a t  w e i t e r  g r ö ß e r e  B l e c h s t a p e l  n a c h  d e r  G l ü h u n g  

m o n a t e l a n g  i n  f e u c h t e r  L u f t  g e s t a p e l t  u n d  f e s t g e s t e l l t ,  

d a ß  d i e  u n m i t t e l b a r  n a c h  d e r  G l ü h u n g  g e b e i z t e n  u n d  

v e r z i n k t e n  B l e c h e  k e i n e  B l a s e n  a u f w i e s e n ,  w ä h r e n d  d e r  

A u s s c h u ß  b e i  j e d e m  P a c k e n  m i t  d e r  L a g e r d a u e r  s t a r k  

z u n a h m .  D i e  6  b i s  8  M o n a t e  g e l a g e r t e n  B l e c h e  w i e s e n  

ü b e r  3 0  %  b l a s i g e  B l e c h e  a u f .  W u r d e n  d i e s e  a b e r  v o r  

d e m  B e i z e n  b e i  2 0 0 0  g e t r o c k n e t ,  s o  g i n g  d e r  A n t e i l  a n  

b l a s i g e n  B l e c h e n  w i e d e r  a u f  1  %  z u r ü c k .

B l e c h s o r t e n ,  d i e  n a c h  e i n e r  B e i z e  b e i  5 5 °  s t a r k e  

B l a s e n b i l d u n g  z e i g t e n ,  g a b e n  f e h l e r f r e i e  B l e c h e  b e i  B e i z ­

t e m p e r a t u r e n  v o n  8 2  ° .  E b e n s o  v e r s c h w a n d  d i e  B l a s e n ­

b i l d u n g ,  w e n n  m a n  u n m i t t e l b a r  n a c h  d e r  G l ü h u n g  g e ­

b e i z t e  B l e c h e  n i c h t ,  w i e  s o n s t  ü b l i c h ,  ü b e r  N a c h t  i m  

W a s c h w a s s e r  l i e ß .

U m  d e r  B l a s e n b i l d u n g  e n t g e g e n z u a r b e i t e n ,  h ä l t  

L i n d e m u t h  e i n e  A r t  T r o c k e n v e r z i n k u n g  f ü r  b e s o n d e r s  

g e e i g n e t .  D i e  B l e c h e  w e r d e n  h i e r b e i  i n  S a l z s ä u r e  g e b e i z t ,  

i n  e i n e m  O f e n  g e t r o c k n e t  u n d  d a n n  v e r z i n k t .

D a  d e r  V e r f a s s e r  a u s d r ü c k l i c h  b e t o n t ,  d a ß  e r  w e d e r  

Z e i t  n o c h  G e l e g e n h e i t  z u  w i s s e n s c h a f t l i c h e r  o d e r  p r a k ­

t i s c h e r  A u s a r b e i t u n g  s e i n e r  T h e o r i e  h a t  u n d  n u r  e i n i g e  

B e o b a c h t u n g e n  d a m i t  z u s a m m e n f a s s e n  w i l l ,  e r s c h e i n t  

e i n e  N a c h p r ü f u n g ,  d i e  l e i c h t  m ö g l i c h  i s t ,  w ü n s c h e n s w e r t .  

D i e  T r o c k e n v e r z i n k u n g  e r w i r b t  j a  i n  n e u e r e r  Z e i t ,  a l l e r ­

d i n g s  a u s  a n d e r e n  G r ü n d e n ,  i m m e r  m e h r  A n h ä n g e r .

K . Daeves.

J .  T .  N o r t o n  u n d  B .  E .  W a r r e n ,  C a m b r i d g e ,  

M a s s . ,  b e r i c h t e t e n  ü b e r

Die plastische Verformung von Metallen.
U e b e r  d a s  V e r h a l t e n  d e s  R a u m g i t t e r s  d e r  M e t a l l e  

b e i  p l a s t i s c h e n  V e r f o r m u n g e n  s i n d  s c h o n  z a h l r e i c h e  

U n t e r s u c h u n g e n  v e r ö f f e n t l i c h t  w o r d e n .  E s  h a t  s i c h  g e ­

z e i g t ,  d a ß  M e t a l l e  m i t  g l e i c h e r  G i t t e r a r t  w e i t g e h e n d e  

U e b e r e i n s t i m m u n g  a u f w e i s e n ,  d i e  i m  g l e i c h e n  B a u  d e s  

F e i n g e f ü g e s  b e g r ü n d e t  i s t .  D i e  v o r l i e g e n d e  A r b e i t  b e ­

s t ä t i g t  m e i s t  d i e  b i s h e r i g e n  A n s c h a u u n g e n  ü b e r  d e n  

V e r f o r m u n g s v o r g a n g  i m  G i t t e r .  A e h n l i c h  w i e  z .  B .  s c h o n  

v o n W e v e r 1 )  w i r d  a n  H a n d  e i n i g e r  s c h e m a t i s c h e r  Z e i c h ­

n u n g e n  u n t e r  V e r w e n d u n g  d e r  L a g e n k u g e l  d i e  A b l e i t u n g  

d e r  G i t t e r o r i e n t i e r u n g  a u s  D e b y e - A u f n a h m e n  a n  g e ­

r e c k t e n ,  g e z o g e n e n  u n d  g e w a l z t e n  P r o b e n  g e z e i g t .  I h r e  

E r g e b n i s s e  s e i e n  k u r z  i n  Z a h l e n t a f e l  1  z u s a m m e n g e f a ß t .

!) Z. P h y s . 28 (1 9 2 4 ) S . 6 9 /9 0 .
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Z a h l e n t a f e l  1 .  G i t t e r o r i e n t i e r u n g  f ü r  g e r e c k t e ,  g e z o g e n e  

u n d  g e w a l z t e  P r o b e n .

G itterart
Es sucht sich einzustellen in die

Zugachse Walzrichtung Walzebene

F l ä c h e n z e n t r i e r t  k u b i s c h  ( A l ,  

C u ,  y - F e ,  N i ,  A u ,  A g ) .  .  .  

R a u m z e n t r i e r t  k u b i s c h  ( o c - F e ,

C r ,  W ) ....................................................................

H e x a g o n a l  ( Z n ) ...........................................

( 1 1 1 )

a u c h  ( 1 0 0 )

( 1 1 0 )

B a s i s e b e n e

[ 1 1 1 ]

[ 1 1 0 ]

B a s i s e b e n e

[ 1 1 2 ]

[ 1 1 0 ]

( 1 1 0 )

( 1 0 0 )

B a s i s e b e n e

N a c h  n e u e r e n  A r b e i t e n 1 )  s c h e i n t  e s  ü b r i g e n s ,  a l s  o b  

d i e  V e r h ä l t n i s s e  e t w a s  v e r w i c k e l t e r  l ä g e n ;  z .  B .  w i r d  b e i  

A l u m i n i u m 2 )  a u c h  d i e  [ l l l ] - R i c h t u n g  i n  d e r  W a l z ­

r i c h t u n g  u n d  d i e  ( 1 1 2 ) - E b e n e  i n  d e r  W a l z e b e n e  b e o b ­

a c h t e t .  E e r n e r  f i n d e n  E .  S c h m i d  u n d  G .  W a s s e r ­

m a n n 3 )  e i n e n  z o n e n a r t i g e n  A u f b a u  h a r t g e z o g e n e r  D r ä h t e  

d e r a r t ,  d a ß  d i e  ä u ß e r e n  P a s e r a c h s e n  k e g e l m a n t e l f ö r m i g  

g e g e n  d i e  Z u g r i c h t u n g  g e n e i g t  s i n d ,  s o w i e  d a ß  b e i  f l ä c h e n ­

z e n t r i e r t e n  M e t a l l e n  a u c h  n o c h  d i e  [ 1 0 0 ] - R i c h t u n g  j e  

n a c h  d e r  M e t a l l a r t  i n  w e c h s e l n d e m  M a ß e  i n  d e r  Z u g ­

r i c h t u n g  a u f t r i t t .  E s  w i r d  j e d e n f a l l s  n o c h  w e i t e r e r  A r b e i t  

b e d ü r f e n ,  e h e  d i e  V e r h ä l t n i s s e  v o l l k o m m e n  g e k l ä r t  s i n d .

F. Stiblein.

Patentbericht.
D e u ts c h e  P aten tan m eld u n gen 4).

(Patentblatt Nr. 27 vom 7. Juli 1927.)
K l .  1 0 a ,  G r .  4 ,  B  1 1 2  3 6 5 .  R e g e n e r a t i v k o k s o f e n ­

b a t t e r i e .  J o s e p h  B e c k e r ,  P i t t s b u r g h  ( V . S t . A . ) .

K l .  1 0  a ,  G r .  1 1 ,  H  1 0 5  4 1 4 .  V e r f a h r e n  z u r  H e r ­

s t e l l u n g  v o n  s t ü c k i g e m  K o k s  a u s  s c h l e c h t  b a c k e n d e r  

K o h l e  d u r c h  B e s c h i c k u n g  d e s  O f e n s  i n  S t a m p f k u c h e n -  

f o r m .  H i n s e l m a n n ,  K o k s o f e n b a u g e s e l l s c h a f t  m .  b .  H . ,  

E s s e n ,  Z w e i g e r t s t r .  3 0 .

K l .  1 0  a  G r .  1 2 ,  S t  4 1  0 0 6 .  T ü r h e b e v o r r i c h t u n g  f ü r  

l i e g e n d e  K a m m e r ö f e n .  C a r l  S t i l l ,  R e c k l i n g h a u s e n .

K l .  1 0  a ,  G r .  3 6 ,  S  6 6  4 4 9 .  V e r f a h r e n  z u m  T r o c k n e n  

u n d  S c h w e l e n  f e u c h t e r  S t o f f e .  F r i t z  S e i d e n s c h n u r ,  F r e i ­

b e r g  i .  S a . ,  H e r m a n n  P a p e ,  O k e r  a .  H a r z ,  u n d  H e r m a n n  

M ü l l e r ,  H e l l e r a u  b .  D r e s d e n .

K l .  1 9  a ,  G r .  2 8 ,  R  7 0  1 5 5 ;  Z u s .  z .  A n m .  R  6 8  2 8 8 .  

S c h i e n e n b i e g e m a s c h i n e  m i t  d r e i  v e r s t e l l b a r e n  A n t r i e b -  

b z w .  D r u c k r o l l e n .  N i c o l a u s  R u d y ,  B e r g z a b e r n .

K l .  2 1  h ,  G r .  1 5 ,  P  5 0  8 8 6 .  V e r f a h r e n  z u r  H e r s t e l l u n g  

e l e k t r i s c h  b e h e i z t e r  G l ü h - u n d  S c h m e l z ö f e n .  P a t e n t - T r e u ­

h a n d - G e s e l l s c h a f t  f ü r  e l e k t r i s c h e  G l ü h l a m p e n  m .  b .  H . ,  

B e r l i n .

4 )  v .  G ö h l e r ,  G .  S a c h s  : Z . P h y s .  4 1  ( 1 9 2 7 )  S . 8 7 3 / 8 8 .

2 )  V g l .  a u c h  W e v e r :  a .  a .  O .

3 )  Z .  P h y s .  4 2  ( 1 9 2 7 )  S .  7 7 9 / 9 4 .

4 )  D i e  A n m e l d u n g e n  l i e g e n  v o n  d e m  a n g e g e b e n e n  T a g e  

a n  w ä h r e n d  z w e i e r  M o n a t e  f ü r  j e d e r m a n n  z u r  E i n s i c h t  

u n d  E i n s p r u c h e r h e b u n g  i m  P a t e n t a m t e  z u  B e r l i n  a u s .

K l .  2 1  h ,  G r .  1 8 ,  A  4 8  5 5 2 .  

S c h a l t u n g  f ü r  H o c h f r e q u e n z ­

ö f e n .  A l l g e m e i n e  E l e k t r i c i ­

t ä t s - G e s e l l s c h a f t ,  B e r l i n  N W  

4 0 ,  F r i e d r i c h - K a r l - U f e r  2 / 4 .

K l .  2 1  h ,  G r .  2 0 ,  R  6 4  6 9 8 .  

V e r f a h r e n  z u r  H e r s t e l l u n g  

v o n  E l e k t r o d e n  m i t  M e t a l l ­

m a n t e l .  D r . B e r t h o l d  R e d l i c h ,  

F e l d k i r c h e n  b .  M ü n c h e n .

K l .  2 1  h ,  G r .  2 9 ,  D  4 7  9 2 0 .  

V e r f a h r e n  z u r  e l e k t r i s c h e n  

E r w ä r m u n g  v o n  g e s c h l o s s e ­

n e n  R i n g e n ,  i n s b e s o n d e r e  R a d r e i f e n .  S i p l . s g r t g .  W i n f r i e d  

D r a e g e r ,  B e r l i n - F r i e d e n a u ,  K i r c h s t r .  2 6 .

K l .  2 1  h ,  G r .  2 9 ,  S c h  6 8  0 0 3 .  V o r r i c h t u n g  z u m  

S c h l i e ß e n  v o n  R o h r l ä n g s n ä h t e n  d u r c h  e l e k t r i s c h e  W i d e r ­

s t a n d s s c h w e i ß u n g  m i t t e l s  m e h r e r e r ,  a u f  d e r s e l b e n  N a h t  

a u f e i n a n d e r  f o l g e n d e r  E l e k t r o d e n r o l l e n .  E d m u n d  S c h r ö ­

d e r ,  B e r l i n  S O  3 6 ,  M a y b a c h u f e r  4 8  —  5 1 .

K l .  3 1  a ,  G r .  4 ,  O  1 4  1 3 5 .  I n  e i n z e l n e  K a m m e r n  

u n t e r t e i l t e r  T r o c k e n s c h r a n k .  C .  O s t e r m a n n  &  S o h n ,  

L a a t z e n  b .  H a n n o v e r .

K l .  3 1 b ,  G r .  1 1 ,  K  9 8  2 9 6 .  A u s w u r f v o r r i c h t u n g ,  

i n s b e s o n d e r e  f ü r  F o r m m a s c h i n e n .  W i l h e l m  K u r z e ,  

H a n n o v e r ,  W a l d e r s e e s t r .  1 4 .

K l .  3 1 c ,  G r .  2 6 ,  F  6 2  2 5 7 ;  Z u s .  z .  P a t .  4 2 4  2 7 3 .  

S p r i t z g u ß m a s c h i n e .  F e r t i g g u ß -  u n d  M e t a l l w e r k ,  A . - G . ,  

B e r l i n - T e m p e l h o f ,  L o r e n z w e g .

K l .  4 0  a ,  G r .  1 0 ,  M  9 5  2 3 4 .  V e r s t e l l b a r e  A u f g e b e -  

v o r r i c h t u n g  f ü r  R ö s t ö f e n ,  T e l l e r t r o c k n e r  o .  d g l .  M a ­

s c h i n e n b a u - A n s t a l t  H u m b o l d t ,  K ö l n - K a l k .

K l .  4 2  k ,  G r .  2 5 ,  M  9 0  0 8 1 .  D a u e r b i e g e m a s c h i n e .  

M a n n h e i m e r  M a s c h i n e n - F a b r i k ,  M a n n h e i m .

K l .  8 5  c ,  G r .  6 ,  R  6 6  5 0 5 .  V o r r i c h t u n g  z u r  g e t r e n n t e n  

A b s c h e i d u n g  v o n  S c h w i m m -  u n d  S i n k s t o f f e n  i n  F r i s c h ­

w a s s e r k l ä r a n l a g e n .  W i l h e l m  R a d e r m a c h e r  u .  C l e m e n s  

D e l k e s k a m p ,  W i e s b a d e n ,  S o n n e n b e r g e r  S t r .  1 4 .

D e u ts c h e  G eb ra u c h sm u ste re in tr a g u n g en .
(Patentblatt Nr. 27 vom 7. Juli 1927.)

K l .  1 9  a ,  N r .  9 9 6  2 0 7 .  H a k e n p l a t t e  z u r  S c h i e n e n ­

b e f e s t i g u n g .  V e r e i n i g t e  S t a h l w e r k e ,  A . - G . ,  D ü s s e l d o r f ,  

u n d  W i l h e l m  S p e t z ,  D u i s b u r g - M e i d e r i c h ,  B ü r g e r m e i s t e r -  

P ü t z - S t r .  1 7 8 .

K l .  1 9  a ,  N r .  9 9 6  5 4 2 .  V o r r i c h t u n g  z u m  R i c h t e n  

u n d  B i e g e n  v o n  S c h i e n e n ,  i n s b e s o n d e r e  i n  W e i c h e n ,  

K r e u z u n g e n ,  G l e i s v e r b i n d u n g e n  u s w .  N i e d e r r h e i n i s c h e  

M a s c h i n e n f a b r i k ,  G .  m .  b .  H . ,  D u i s b u r g - M e i d e r i c h ,  

H a f e n b e c k e n  C .

K l .  3 1  c ,  N r .  9 9 6  3 7 1 .  F o r m k a s t e n e n t l e e r u n g s v o r -  

r i c h t u n g .  ® i p l . » Q n g .  J a c o b  L e b e r ,  K o b l e n z - N e u e n d o r f ,  

A m  U f e r  1  b .

K l .  4 2  k ,  N r .  9 9 6  2 5 9 .  M a s c h i n e  z u r  P r ü f u n g  d <  r  

B r u c h f e s t i g k e i t  v o n  S t a h l .  G e b r .  F u n k e ,  A . - G . ,  D ü s s e l ­

d o r f ,  O b e r b i l k e r  A l l e e  1 6 7 .

K l .  4 9  c ,  N r .  9 9 6  8 6 4 .  B l e c h s c h e r e  m i t  e l e k t r i s c h e m  

A n t r i e b .  C .  &  E .  F e i n ,  S t u t t g a r t ,  K a s e r n e n s t r .  4 5 .

Statistisches.

Stand der Hochöfen im Deutschen Reiche1).

Hochöfen Hochöfen

■ -

*• § ja

in
Betrieb
befind­
liche

£  
i  0*fcDG

T3

in Re­
paratur 
befind­
liche

zum An­
blasen 
fertig­

stehende

Leistungs­
fähigkeit 
in 24 st 

in t

a> ■ G*- £O T3 > Ges•c

in
Betrieb
befind­
liche

5
to 6:<ar)

in Re­
paratur 
befind­
liche

zum An­
blasen 
fertig- 

stehende

Leistungs­
fähigkeit 
in 24 st 

in t

Ende 19X3 . . 330 313 . # Ende 1925 . . 211 83 30 65 33 47 820„ 1920«) . 237 127 16 66 28 35 997 „ 1926 . . 206 109 18 52 27 52 325„ 19212) . 239 146 8 59 26 37 465 April 1927 . . 196 113 13 53 17 51 005,, 1922 . . 219 147 4 55 13 37 617 Mai 1927 . . .195 112 13 54 16 60 855,, 1923 . . '218 66 52 62 38 40 860 Juni 1927 . . 195 113 12 52 18 51150„ 1924 . . 215 106 22 61 26 43 748

l) N a c h  d e n  E r m i t t l u n g e n  d e s  V e r e i n s  D e u t s c h e r  E i s e n -  u n d  S t a h l - I n d u s t r i e l l e r .  

: )  E i n s c h l i e ß l i c h  O s t - O b c r s c h l o s i e n .
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Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im Juni 19271).

Hämatit - 
eisen

Gieße rei- 
Roheisen |

1

Gußwaren
erster

Schmel­
zung

Bessemer-
Roheisen
(saures

Verfahren)

Thomas-
Roheisen

(basisches
Verfahren)

Stahleisen, 
Spiegel - 
eisen, 
Ferro - 
mangan 

und 
Ferro- 

silizium

Puddel- 
Roheisen 

(ohne 
Spiegel - 

eisen') und 
sonstiges 

Eisen

Insgesamt

1927 j 1926

J  u n i in t  za 1000 kg

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

59 520 
} 1427 

26 054

45 606 
20179 
10 941

J 28 661
|  3 562 1

1 “

567 452 

\  72 307

163 198 
38 120

|  28 485

) 2 071 

} :

835 798 
63 910 
27 091 

114 531 
26 253

572 400 
41 436 
20 968 
66 388 
18 901

Insgesamt Juni 1927 ...............
,, Juni 1926 ...............

87 001 
42 598

105 387 I 3 562 
76 393 1 4102

— 639 759 
453 243

229 803 
142 997

2 071 
760

1 067 583
720 093

Ja n u a r b is  J u n i  in t zu 1000 kg

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

360 929 
|  11131 

121 392

293 269 
109 620 
60 292

|  139 822
i  20 950 |  1200

3 377 089 
-

j. 464 994

998 601 
237 867

|  155 122

} 12 779 

} :

5 031 194 
381 073 
165 504 
635 576 
151 710

3 325 610 
241 992 
113 535 
372 313 
108 556

Insgesamt:
Januar bis Juni 1927 ...............
Januar bis Juni 1926 ...............

493 452 
235 805

603 003 
496 343

20 950 
19 253

1 200 3 842 083 
5 093| 2 583 391

1 391 590 
816 158

12 779 
5 963

6 365 057
4 162 006

i) Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller.

Der Eisenerzbergbau Preußens im  Jahre 19261).

Be­ Verwertbare, absatzfähige Förderung an Absatz

Oberbergamtsbezirke triebene Beschäf­
tigte Man­ Brauneisen­

stein bis 30% 
Mangan Spat­ Rot­ son­ zusammen berech­ be­

rech­
neter
Man­
gan­

inhalt
t

und Wirtschaftsgebiete
ganerz
über stigen berech­ neter

Eisen­
inhalt

t

Beamte eisen­ eisen­ Menge
(preuß. Anteil)

H
au

pt
­

be
tri

eb
)

N
ob

en
- 

be 
tri

eb
e und

Arbeiter
30%
Man­
gan

t

über
12%

t

bis
12%

t

stein

t

stein

t

Eisen­
erzen

t

Menge

t

neter
Eisen­
inhalt

t t

B res lau .......................... 1 2 278 _ _ _ _ _ 28 8432) 28 843 14 432 29 065 14 544 _
Halle . .......................... 1 — 33 — — 20 419 48 — -- 20 467 2 141 27 838 2 924 446
C lau s th a l...................... 15 — 1 906 — — 1 036 913 — — 1163) 1 037 029 339 723 1 060 013 317 442 20 767

D a v o n  e n t f a l l e n  a .  d .  
a )  H a r z e r  B e z i r k 4 _ 71 _ _ _ _ 116 116 32 _ _ _

b) S u b h e r z y n is c h e n  
B e z i r k  (P e in e ,  
S a l z g i t t e r )  . . . 6 1 757 1 022 647 1 022 647 333 908 1 046 535 311 967 20 059

Dortmund........................ 4 — 140 __ _ 21 904 — 185 7604) 22 849 6 922 34 679 10 721 653
B o n n ................................ 115 3 9 359 25 131 072 172 775 1 519 374 435 826 — 2 259 072 795 824 2 274 943 859 264 3 33 110

D a v o n  e n t f a l le n  a .  d .  
a )  S ie g e r lä n d e r -  

W ie d e r S p a te i s e n -  
s te i n - B e z i r k  . . 52 6 762 13 661 31 789 1 515 727 35 476 1 585 992 550 794 1 547 191 597 568 109 322

b) N a s s a u is c h -O b e r -  
h e ss isc h e n  ( L a h n -  
u n d D i l l - )  B e z i r k 56 3 2 140 25 117 411 134 1 7 4 3 647 400 350 551 857 213 326 585 059 226 009 10 131

c) T a u n u s - H u n s ­
r ü c k -  B e z i r k  . . 5 439 117 411 30 214 138 881 34 197 13 510

d )  W a l d e c k - S a u e r ­
l ä n d e r  B e z i r k  . 2 — 18 — — 3  812 — — — 3 812 1 490 3 812 1 490 147

Zus. in Preußen 1926 136 5 11 716 25 131 072 1 252 Ollll 519 422 436 011 29 719 3 368 260 1159 042 3 426 538 1 204 895¡154 976

Zus. in Preußen 1925 196 6 15 068 144 160 895¡1 664 739|l 898 2341 562 658| 45 940|4 332 610 1 429 212 4 259 381 1451 397180 522

l) Z. Bergwes. Preuß. 75 (1927) S. St 13. 2) Darunter 26 732 t  Magneteisenstein, 2111 t  Toneisenstein. 3) Brauneisenstein ohne 
Mangan. 4) Baseneisenerze.

Großbritanniens R oheisen- und Rohstahlerzeugung im Mai 1927.

Roheisen 1000 t  zu 1000 kg Am
Ende 

des Mo­
nats in 

Betrieb 
befind­
liche 

Hoch­
öfen

Rohstahl und Stahlguß 1000 t  zu 1000 kg

Hämatit ba­
sisches

Gießerei Puddel

zusam­
men,

einschl.
son­
stiges

Siemens-Martin
Besse­

mer
Thomas son­

stiger
zusam­

men

dar­
unter
Stahl­
gußsauer basisch

Januar . /1926 180,9 186,1 123,6 22,1 542,0 144 172,7 418,1 59,8 _ _ 650,6 12,2
* \1927 144,8 156,6 102,9 17,7 441,6 152 221,0 502,3 19,1 — — 742,4 12,6

/1926 159,8 178,0 125,1 22,8 510,0 146 214,9 452,5 47,7 — — 715,1 13,1
‘ (1927 199,3 190 7 146,8 17,8 580,2 166 259,9 539,8 40,3 — — 840,0 13,0

März /1926 181,9 206,2 143,5 20,7 577,6 151 233,3 507,7 55,7 — — 796,7 14,4
‘ \1927 233,5 224,9 170,4 21,5 682,5 178 275,9 629,2 59,6 — — 964,7 15,8

April. . /1926 173,8 187,6 144.8 18,2 547,7 147 203,8 424,6 34,0 — 9,1 671,5 11,2
(1927 241,6 210 6 185,4 23,0 690,9 189 269,6 535,6 58.5 — — 863,7 13,4

Mai /1926 30,4 10,9 38.1 5,0 90,2 23 19,6 20,4 6,4 — — 46,4
■ V.1927 260,6 225,8 187,1 24,5 731,6 184 251,2 581,5 66,1 — 898,8 16,6
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Frankreichs Roheisen- und Rohstahlerzeugung im Mai 1927.

Puddel-
Gieße-

rei-
Besse-
mer-

Tho-
mas-

Ver­
schie­
denes

Ins­
gesamt

Davon
Elektro-

roh-
eisen

t

Besse - 
mer-

Tho-
mas-

Sie-
mens-

Martin-

Tie­
gel- 
gnß-

Elek-
tro-

Ins­
gesamt

Davon
Stahl­
guß

tRoheisen t Rohstahl t

Januar . . 
Februar . 
März. . .

29804 
29183 
29116

159 796 
130936 
147 579

1624
2783
2852

595162 
533917 
607 177

18538 
19496 
14 296

804 924 
716315 
801020

1529
1483
2149

4 622
5 980 
5 843

475866 
449147 
504 217

183 731 
165523 
185 211

1334
1086
1267

7909
6 237
7 377

673462 
627 973 
703 915

11 7.55 
11141
12504

1. Viertel­
jahr 1927

April . . 
Mai . . .

88103 
23069 
25 048

438 311 
133181 
119 593

7259
2817
2521

1 736 256 

•597 471 
621 237

52 330 
17 376 
25 776

2 322 259 
773 914 
794175

5161
2777
3364

16 445 
6 341 
5 951

1429 230 

480016 
503035

534 465 
185 281 
193 767

3687
842
839

21523 

8041
8 282

2 005 350 

680 521 
711874

&5420 
12 345 
11633

Frankreichs Hochöfen am 1. Juni 1927.

Im
Feuer

Außer
Betrieb

Im Bau 
oder in 
Aus­
besse­
rung

Ins­
gesamt

Ostfrankreich...................... 64 9 10 83
Elsaß-Lothringen.............. 45 10 11 66
Nordfrankreich.................. 14 5 2 21
M ittelfrankreich.............. 6 3 5 14
Südwestfrankreich . . . . 8 6 4 18
Südostfrankreich.............. 4 1 2 7
Westfrankreich.................. 5 2 2 9

zus. Frankreich 146 36 36 218

Belgiens Hochöfen am 1. Juli 1927.

Hochöfen Erzeugung
vor­

handen
unter
Feuer

außer
Betrieb

in 24 st

Hennegau und Brabant :
Sambre et Moselle . . 4 4 — 1 225
Moncheret.................. 1 1 — 100
Thy-le-Chäteau . . . 4 4 — 660
H ainaut...................... 4 4 — 850
M o nceau .................. 2 2 — 400
La Providence . . . . 4 4 — 1200
Usines de Châtelineau. 3 2 1 300
Clabecq ...................... 3 3 — 600
B o è l ......................... 2 2 — 400

zusammen 27 26 1 5 735
Lüttich :
C o ck erill.................. 7 7 — 1265
O ugrée ...................... 6 6 — 1 346
Angleur...................... 4 4 — 675
Espérance.................. 4 4 — 600

zusammen 21 21 _ 3 886
Luxemburg:
Athus ......................... 4 4 — 700
Halanzy...................... 2 2 — 160
M usson ...................... 2 2 — 169

zusammen 8 8 - 1 029
Belgien insgesamt 56 55 i 10 650

Frankreichs Eisenerzförderung im April 1927.

Förderung Vorräte Beschäftigte
Arbeiteram Ende 

des 
Monats 
April 
1927 

t

Bezirk durch-
schnitt

1913
t

April
1927

t

1913 April
1927

( fl (  Metz, Dieden- 
5 t J  5°fen . . . 1 761 250 1 515 632 536 735 17 700 13 448
o.2 | Briey, Longwy 1 505 168 1 747 568 993 250 15 537 15 043*" ( Nancy . . . . 159 743 122 184 :)•;<; 99 2 103 1 657
Norm andie............... 63 896 152 178 213 356 2 808 2 708
Anjou, Bretagne . . 32 079 42 904 46 445 1 471 1 030
Pyrenäen.................. 32 821 17 740 20126 2 168 973Andere Bezirke . . . 26 745 6 247 18 171 1 250 278

zusammen 3 581 702 ¡3 604 45312 195 077 43 037 35 137

Der Außenhandel Schwedens im Jahre 19261).

Einfuhr in t Ausfuhr in t

1925 1926 1925 1926

E isen e rz .......................... 5 10 8 800 366 7 655 521
Steinkohle...................... 3 663 263 3110 929 317 4 319
Koks................................. 577 074 855 778 760 1 733
Steinkohlenbriketts . . . 15 371 94 852 — —

Schwefelkies...................... 153 106 161 395 — —

Kiesabbrände.................. 76 002 103 942 95 110 81 634

Unbearbeitete und bearbei­
tete Metalle aller Art ins­
gesamt .......................... 353 805 394 521 294 300 289 586

Darunter:
R oheisen...................... 50 980 61 067 74 195 77 297
Spiegeleisen und anderes 

nichtschmiedb Eisen. 2 667 1 684 5 329 5 313
Ferrosilizium u. Silizium- 

manganeisen . . . . 178 213 16 967 15 776
Schrott aller Art . . . 11 585 19 972 8 716 5 448
R ohblöcke.................. — — 1 837 1195
Rohstangen und Roh­

schienen .................. 12 760 10 504
Vorgewalzte Blöcke . . 43 11 6 924 6 949
Halbzeug...................... — — 4 586 4 746
Stabeisenabfälle . . . . — — 2 641 1 239
Warmgewalztes Eisen 

aller A r t .................. 69 622 85 170 59 587 53 642
Kaltgewalztes oder gezo­

genes E isen ............... 2 020 2 560 6 697 6 104
Eisenbahn- u. Straßen­

bahnschienen . . . . 37 132 36 415 834 726
Unterlagsplatten, Schwel­

len uswr................... 3 036 2 560 118 43
Röhren aller Art . 21 800 19 920 14 404 15 589
Halbzeug für Röhren . 15 049 14 004 45 123
Bleche aller Art (einschl. 
verzinkt, u. W eißbleche) 49 463 53 185 5 247 7 029 !

Walzdraht . . . . 27 851 29 848 20 663 24 864 |
Kaltgewalzter oder gezo­

gener Draht . 1 817 2 247 2 628 2 802
Nägel, Stifte, Schrauben 2 620 2 210 2 515 3 079
Hufnägel...................... 24 20 4 245 3 794
Werkzeug- und Schnell­

drehstahl .................. 110 86 3 956 3 854
Thomasschlacke . . . 1 555 3 298 — —

Die Ergebnisse der B ergw erks- und Hüttenindustrie 
D eutsch-O berschlesiens im  Mai 19272).

Gegenstand
Mai
1927

t

April
1927

t

S t e i n k o h l e n ........................................... 1  5 2 3  3 3 4 1  3 8 8  4 2 3

K o k s  ............................................................ 9 1  8 7 0 8 6  7 5 9

B r i k e t t s .................................................... 1 2  4 0 0 2 4  2 8 0

R o h t e e r .................................................... 4  2 8 9 4  0 0 3

T e e r p e c h  u n d  T e e r ö l  .  . 5 7 6 1

R o h b e n z o l  u n d  H o m o l o g e n 1  4 8 8 1  3 1 4

S c h w e f e l s .  A m m o n i a k  .  . 1  4 2 2 1  3 5 4

R o h e i s e n ........................................... 2 7  7 7 8 2 4  6 9 7

R o h s t a h l ................................... 4 6  6 2 5 4 4  0 4 2

S t a h l g u ß  ( b a s i s c h  u .  s a u e r ) 1 0 5 6 1  0 5 3

H a l b z e u g  z u m  V e r k a u f 2  4 9 8 3  8 7 6

F e r t i g e r z e u g n i s s e  . . . . 3 3  9 0 0 3 2  7 7 2

G u ß w a r e n  I I .  S c h m e l z u n g 3  9 4 6 3  6 6 2

1 )  N a c h  v o r l ä u f i g e n  E r m i t t l u n g e n  d e s  „ K o m m e r s ­

k o l l e g i u m s “ . —  B e i l a g e  z u  K o m m .  M e d d e l a n d e n  N r .  9 ,  

1 1  u .  1 2  ( 1 9 2 7 ) .  2 )  O b e r s c h l e s .  W i r t s c h .  2  ( 1 9 2 7 )  S .  4 6 1  f f .



i» truxhahlicke Rundschau. S ta h l  u n d  E ise n . 1 1 8 3

Wirtschaftliche Rundschau.

Die Lage d e s  fra n zö s isch en  E isen m a rk tes  
im J u n i 1927.

D i e  f ü h l b a r e  B e s s e r u n g  d e s  A u s f u h r m a r k t e s ,  d i e  m a n  

i n  d e r  z w e i t e n  H ä l f t e  d e s  M a i  b e o b a c h t e t  h a t t e ,  d a u e r t e  

i m  J u n i  n i c h t  a n .  S c h o n  z u m  M o n a t s b e g i n n  k o n n t e  m a n  

e i n e  z i e m l i c h  g r o ß e  Z u r ü c k h a l t u n g  d e r  K ä u f e r  s o w o h l  

i m  A u s l a n d  a l s  a u f  d e m  I n l a n d s m a r k t  f e s t s t e l l e n .  D e n  

l e t z t g e n a n n t e n  b e e i n f l u ß t e  d i e  S c h w ä c h e  a u f  d e m  B a u ­

m a r k t  u n g ü n s t i g ,  z u d e m  b l i e b e n  d i e  v o n  d e r  L a n d w i r t ­

s c h a f t  e r t e i l t e n  A u f t r ä g e  h i n t e r  d e n e n  d e r  f r ü h e r e n  J a h r e  

z u r ü c k .  A u f  d e m  A u s f u h n n a r k t  m a c h t e  s i e h  e i n e  W i e d e r ­

b e l e b u n g  d e r  A u f t r ä g e  f ü r  I n d i e n  u n d  A r g e n t i n i e n  b e ­

m e r k b a r .  T r o t z d e m  w a r  d a s  G e s c h ä f t  i n f o l g e  d e r  E r ­

e i g n i s s e  i m  f e r n e n  O s t e n  s c h l e p p e n d .  W ä h r e n d  d e s  

g r ö ß t e n  T e i l e s  d e s  J u n i  b e h a r r t e n  V e r b r a u c  h e r  u n d  H e r ­

s t e l l e r  i n  i h r e r  Z u r ü c k h a l t u n g ,  i n d e m  d i e  e i n e n  e i n  

S i n k e n  d e r  P r e i s e  e r h o f f t e n ,  u n d  d i e  a n d e r e n  A n s t r e n g u n ­

g e n  m a c h t e n ,  u m  e i n e n  P r e i s r ü c k g a n g  z u  v e r m e i d e n .  

D i e s e  A n s t r e n g u n g e n  w a r e n  ü b r i g e n s  n u r  d e n  W e r k e n  

m ö g l i c h ,  d i e  ü b e r  g e n ü g e n d e  A u f t r ä g e  v e r f ü g t e n ;  d a  s i e  

a u ß e r d e m  i n  d e r  M i n d e r z a h l  w a r e n ,  k o n n t e  m a n  E n d e  

d e s  M o n a t s  e i n  f a s t  a l l g e m e i n e s  A b g l e i t e n  d e r  P r e i s e  

f e s t s t e l l e n .  D e r  W e t t b e w e r b  u n t e r  d e n  W e r k e n  v e r ­

m e h r t e  n o c h  d i e  S c h w e r f ä l l i g k e i t  d e s  M a r k t e s .  D i e  E r ­

z e u g e r  v o n  p h o s p h o r r e i c h e m  G i e ß e r e i r o h e i s e n  v e r s t ä n d i g ­

t e n  s i c h  ü b e r  d i e  B e t e i l i g u n g s m e n g e n  a u f  d e m  I n l a n d s -  

m a r k t ,  d i e  l e i c h t e  A e n d e r u n g e n  e r f u h r e n .  D e r  V e r b a n d ,  

e l e n s o  d e r  d e r  H e r s t e l l e r  v o n  H ä m a t i t  ( e i n s c h L  S p i e g e l ­

e i s e n  i ,  w u r d e  v o m  1 .  J u l i  a n  a u f  e i n  . J a h r  v e r l ä n g e r t ,  

u n t e r  d e r  B e d i n g u n g ,  d a ß  v o r  d e m  n ä c h s t e n  1 .  O k t o b e r  

d a s  f r a n z ö s i s c h - b e l g i s c h - l u x e m b u r g i s c h e  P r e i s a b k o m m e n  

e r n e u e r t  w i r d  a u f  d e r  G r u n d l a g e  n e u e r  B e t e i l i g u n g s z a h l e n .

D i e  N a c h f r a g e  n a c h  K o k s  b l i e b  b e d e u t e n d .  D i e  

E i n f u h r  h a t  u n t e r  d e r  V e r f ü g u n g  v o m  2 5 .  M a i  k e i n e n  

R ü c k g a n g  e r f a h r e n .  D i e  L i e f e r u n g e n  B e l g i e n s  u n d  d i e  

E r z e u g u n g  d e r  f r a n z ö s i s c h e n  K o k e r e i e n  g e n ü g t e n  f ü r  

d e n  B e d a r f  d e r  H ü t t e n i n d u s t r i e .  I n  H ü t t e n -  a n d  

G i e ß e r e i k o k s  b e s c h l o s s e n  d i e  f r a n z ö s i s c h e n  W e r k e  u m  

1 0  F r .  n i e d r i g e r e  P r e i s e  j e  t  f ü r  d a s  n ä c h s t e  V i e r t e l j a h r .  

D e r  P r e i s  f ü r  g e w ö h n l i c h e n  H ü t t e n g r o ß k o k s  b e t r ä g t  d e m ­

n a c h  1 7 0  F r .  j e  t ,  f ü r  G i e ß e r e i k o k s  1 8 5  F r .  j e  t .  I n  d e n  

b e t e i l i g t e n  K r e i s e n  g l a u b t  m a n  j e d o c h ,  d a ß  e n d g ü l t i g e  

P r e i s e  s c h w e r  f e s t z u s e t z e n  s i n d ,  b e v o r  m a n  n i c h t  m i t  

D e u t s c h l a n d  z u  e i n e m  A b s c h l u ß  g e k o m m e n  i s t .

Z u m  M o n a t s b e g i n n  k o n n t e  m a n  e i n  W i e d e r a u f l e b e n  

d e r  N a c h f r a g e  n a c h  p h o s p h o r r e i c h e m  R o h e i s e n  f e s t ­

s t e l l e n .  I n  H ä m a t i t r o h e i s e n  w a r  d e r  G e s c h ä f t s u m f a n g  

u n b e d e u t e n d :  e s  w u r d e n  n o c h  N a c h l ä s s e  a u f  d i e  V e r ­

b a n d s p r e i s e  b e w i l l i g t .  D i e  Z u g e s t ä n d n i s s e  w a r e n  b e ­

s o n d e r s  b e i  d e n  A u s f u h r g e s c h ä f t e n  u m f a n g r e i c h .  D i e  

Z u n a h m e  d e r  E r z e u g u n g  u n d  d i e  V e r g r ö ß e r u n g  d e r  

L a g e r b e s t ä n d e  i n  e i n i g e n  L ä n d e r n ,  w i e  E n g l a n d ,  t r u g e n  

z u r  A b s c h w ä c h u n g  d e s  M a r k t e s  h e i .  E n d e  J u n i  w a r  d i e  

L a g e  a u f  d e m  I n l a n d s m a r k t  z u f r i e d e n s t e l l e n d .  D i e  E r ­

z e u g u n g  f a n d  n o r m a l e n  A b s a t z .  D e r  A u s f u h r m a r k t  b l i e b  

j e d o c h  v o r h e r r s c h e n d  s c h w a c h ,  s o  d a ß  d e r  V e r b a n d  e i n e  

n e u e  P r e i s s e n k u n g  b e s c h l o ß .  D i e  P r e i s e  w u r d e n  a u f  

6 0  —  S  f ü r  E n g l a n d  u n d  d i e  A u s f u h r  u n d  a u f  6 5  —  5  

f ü r  H o l l a n d  f e s t g e s e t z t .  D i e  E r z e u g e r  v o n  p h o s p h o r ­

r e i c h e m  G i e ß e r e i r o h e i s e n  h a b e n  s i c h  e n t s c h l o s s e n ,  i m  

J u l i  d i e  P r e i s e  v o n  4 6 0  F r .  j e  t  f ü r  G i e ß e r e i r o h e i s e n  

N r .  3  P .  L .  u n d  d i e  M e n g e  v o n  3 0  0 0 0  t  u n v e r ä n d e r t  z u  

l a s s e u .  I n  H ä m a t i t r o h e i s e n  w u r d e  e i n e  M e n g e  v o n  

3 2  0 0 0  t  f ü r  J u n i  v o n  3 5  0 0 0  t  f ü r  J u l i  u n d  v o n  v o r ­

l ä u f i g  2 0  0 0 0  t  f ü r  A u g u s t  b e s t i m m t .  H i n s i c h t l i c h  d e r  

P r e i s e  b e s c h l o ß  d i e  O .  S .  P .  M . ,  e i n e  H e r a b s e t z u n g  v o n  

1 5  F r .  j e  t  v o r z u n e h m e n ,  m i t  d e r  e i n z i g e n  A u s n a h m e ,  

d a ß  d i e  S e n k u n g  f ü r  d i e  B r e t a g n e  n u r  5  F r .  b e t r ä g t  u n d  

f ü r  d e n  N o r d e n  2 5  F r .  S p i e g e l e i s e n  w u r d e  g l e i c h e r w e i s e  

u m  1 5  F r .  j e  t  h e r a b g e s e t z t .  Z i e l  d e r  P r e i s s e n k u n g  i s t ,  

d e n  K a m p f  g e g e n  d e n  s t a r k e n  e n g l i s c h e n  W e t t b e w e r b  

z u  e r m ö g l i c h e n .  D i e  f r a n z ö s i s c h e n  H e r s t e l l e r  h a b e n  s i c h  

d e m  n e u  g e b i l d e t e n  V e r b a n d  f ü r  F e r r o l e g i e r u n g e n  n i c h t  

a n g e s c h l o s s e n .  D e r  f r a n z ö s i s c h e  V e r b a n d  b e s c h l o ß  e i n e

n e u e  P r e i s h e r a b s e t z u n g  f ü r  F e r r o s i l i z i u m .  F e r r o c h r o m  

u n d  S i h k o m a n g a n .  E s  k o s t e t e n  i n  F r .  j e  t :

2. 6. 17. 6. 30. 6.
Phoäphorreictes »jießereirvfccisen Xr. 3 P.I..

(ab Loagwy)  460 460 4S> >
Phaevhorarcnes Gießereiroheisen (abHüree) 193 493 493
Hamamrofccisoi (ab Ostbezirk) für

Gießerei  • . . . . 840 610 640
für StahiereeofTL-ur................................ 620 620 620

Roheisen 4— 5 % S r   496 496 496
3 4 c „ i i ............................  465 463 465

2.3—3 % S i............................  456 436 436
1.7—2.3 % ä i ....................  443 445 443
1.5—2 • , i i ............................  439 439 439

1—1,7 !l,  ä ........................  433 435 435
Srieseieiaäi 10—12 °0 M n   775 760 79)

IS—20 • .  M n   980 9 «  965

D i e  F e s t i g k e i t  a u f  d e m  H a l b z e u g m a r k t  i n  d e r  

z w e i t e n  H ä l f t e  M a i  h a t t e  s c h o n  z u  A n f a n g  J u n i  b e ­

t r ä c h t l i c h  a b g e n o m m e n .  D i e  K ä u f e r  z e i g t e n  e i n e  g e ­

w i s s e  Z u r ü c k h a l t u n g ,  j e d o c h  w a r  d i e  N a c h f r a g e  n o c h  

a u s r e i c h e n d ,  u m  d i e  E r z e u g u n g  a u f z u n e h m e n .  D i e  

g l e i c h f a l l s  g e r i n g e  N e i g u n g  d e r  H e r s t e l l e r ,  G e s c h ä f t e  a b ­

z u s c h l i e ß e n .  t r u g  i m  V e r l a u f  d e s  M o n a t s  e i n e  g e w i s s e  

F e s t i g k e i t  a u f  d e n  M a r k t .  D e r  V e r s a n d  f ü r  d i e  A u s f u h r  

b l i e b  b e t r ä c h t l i c h ,  u n d  d i e  z u r  V e r f ü g u n g  s t e h e n d e n  

M e n g e n  w a r e n  b e s c h r ä n k t .  E n d e  J u n i  w u r d e  d i e  R u h e  

a u f  d e m  M a r k t  b e t o n t e r ,  a u c h  k o n n t e  m a n  z a h l r e i c h e  

P r e i s z u g e s t ä n d n i s s e  f e s t s t e l l e n .  E s  k o s t e t e n  i n  F r .  b z w .  

i n  £  j e  t :

2. 6 . 17. 6. 30. 6.
Rohfclöeke (Inland) . . 430— 475 4S0—5ÜÜ 46.*— 4-
Rohblocke (Ansrnhr) . 3.12.6 b. 3.15.6 3.12.- b .3 J4 .6  3 J 3 .-b .  3.14.- 
Vornewalzte Blöcke (Tnl.) 490— 195 50»)—52»)» 4s»)1—5*»
Voreewalite Blecke (Aus­

fu h r ) ................................ 4.2 -  b. 4.5.6 4.3.— c. 4-7.— 4.1- b .  4.4.-
Knöppel (Inland) . . . 525—54»)» 52*)»—54») 5*»»—52»)»
Knüppel (Ansfnbr) . . 4.7. b. 4 .1 0 .— 1.9.- b. 4.12.- 4.6.- -
Platinen (Inland) . . . 51»)»—545 34»)»—53») - 52»)—33»*
Platinen (Ausfuhr) . . 4.11.6 b. 4.12.- 4 .12 .-1 . 4.13.- 4.9.-

Z u  B e g i n n  d e s  J u n i  l a g  d e r  W a l z z e u g m a r k t  n i c h t  

m e h r  s o  f e s t  w i e  i n  d e n  v o r h e r g e h e n d e n  W o c h e n ,  d o c h  

w u r d e n  n o c h  e i n i g e  u m f a n g r e i c h e  G e s c h ä f t e  m i r  E i s e n ­

h ä n d l e r n  a b g e s c h l o s s e n .  I m  V e r l a u f  d e s  M o n a t s  s c h w ä c h t e  

s i c h  d e r  W  a l z z e u g m a r k t  m e h r  u n d  m e h r  a b .  Z w i s c h e n ­

h ä n d l e r  b o t e n  d i e  E r z e u g n i s s e  z u  P r e i s e n  a n ,  d i e  u n t e r  

d e n  W e r k s p r e i s e n  l a g e n .  D i e  M e h r z a h l  d e r  W e r k e  m a c h t e  

P r e i s z u g e s t ä n d n i s s e ,  d i e  j e d o c h  v o n  H ü t t e  z u  H ü t t e  

s c h w a n k t e n ,  j e  n a c h  d e m  B e s c h ä f t i g u n g s g r a d ,  d e m  U m ­

f a n g  d e r  A u f t r ä g e  u n d  d e n  L i e f e r f r i s t e n .  D i e  S e n k u n g  d e r  

P r e i s e  w u r d e  a l l g e m e i n ,  u n d  d e r  A u s f u h r m a r k t  z e i g t e  

s i c h  E n d e  J u n i  w i r k l i c h  s c h w a c h .  E s  k o s t e t e n  i n  F r .  

b z w .  i n  £  j e  t :

2. 6. 17. 6. 3»)>. 6.
TT x 4373-a  ( I n l a n d

ab Osibezirk) . . . .  59“—610 56»>—©X» ->50—57*1
Handelsstabeisen (Ans-
^  fuhr fob Antwerpen ) . 4.13.-b. 4.U .-4 H 3 --b . 4 .15 .-4 .13 .-b.4.14.6 
Träger (Inland ab Ost­

bezirk) ........................  56» '—580 570—58 • 530—56**
Träger. Normal rroril (Ans -

fuhr fob Antwerpen; . 4.13.- b. 4.16.- 4.14.- b. 4.16.- 4 J 2 .-  b. 4.13.- 
Winkel eisen (Ausfuhr fob

Antw erpen)...................4.14.- b. 4.13.6 4.13.- b. 4.14.- 4.13.- b. 4.14.-
Bund- n . Vierkanteisen 

(Ausf. fob- Antwerpen) 5.5.6 b. 5.7.— 5.4.— b. 5.5.6 5.5.- b. 5.5.6
Flacheisen (Ausfuhr fob

A ntw erpen).....................5.3.6 b. 5.8.— 5A.— b. 5.6.6 5.2.- b. 5.3.—
Bandeisen (Ausfuhr fob

An twerp e n ) ...................5.16.— b. 5.15.6 5.15.6 b. 3.18.- 5.14.- b. 5.17.-
Kaltgewalztes Bandeisen 

(Ansf. fob Antwerpen) 8.11—b. 8.13.6 S .U .-b . 8.14.- 8.12.-b. 8.14.- 
W alzdraht (Inland ab

W e r k ) ........................  8*»—850 SÜ0—8»50 8*»—85»)
W alzdraht (Ausfuhr fob

A ntwerpen).....................5.7.6 b. 5.1 •.- 5.5.— b. 5.7.- 5.8.6 b. 5.9.6

D e r  B l e e h m a r k t  w a r  v o n  A n f a n g  J u n i  a n  r ü c k ­

l ä u f i g .  b e s o n d e r s  i n  F e i n b l e c h e n ,  d o c h  h a t t e n  d i e  W e r k e  

n o c h  g e n ü g e n d  A u f t r ä g e  b e i  a u s g e d e h n t e n  L i e f e r f r i s t e n .  

E i n z e l n e  W e r k e  s e t z t e n  L i e f e r f r i s t e n  v o n  z w e i  b i s  z w e i ­

e i n h a l b  M o n a t e n  f e s t ,  a n d e r e ,  w e n i g e r  g u t  b e s c h ä f t i g t e  

v e r l a n g t e n  v i e r  b i s  f ü n f  W o c h e n .  I m  V e r l a u f  d e s  M o n a t s  

s c h w ä c h t e  s i c h  d e r  M a r k t  f o r t g e s e t z t  a b ,  u n d  d i e  P r e i s e  

n e i g t e n  i n  d e r  M e h r z a h l  n a c h  u n t e n .  E n d e  J u n i  w a r e n  

d i e  G e s c h ä f t s a b s c h l ü s s e  s o w o h l  a u f  d e m  I n l a n d s -  a l s  a u c h  

a u f  d e m  A u s l a n d s m a r k t  g l e i c h  N u l l .  D i e  P r e i s e  b e h i e l t e n  

w e i t e r  f a l l e n d e  R i c h t u n g  m i t  A u s n a h m e  d e r j e n i g e n  f ü r



1184 Stahl und Eisen. Wirtschaftliche Rundscnau. *  i . u a m g . i>r. za.

G r o b b l e c h e ,  d i e  s i c h  z i e m l i c h  g u t  b e h a u p t e t e n .  E s  

k o s t e t e n  i n  F r .  b z w .  i n  £  j e  t :

2. G. 17. 6. 30. 6.
Grobbleche (Inland) . . 730—750 730—750 730
Mittelbleche (Inland) . 800—850 850—900 850
Feinbleche (Inland; . . 950—1000 1000—1050 1000
Bleche (Ausfuhr):

5 m m ..................5.17.-b. 5.1».- 5.18.-b. 5.19.6 5.16.-b. 5.18.-
3 „ .................. 6.3.-b. 6.5.- 6.2.-b. 6.4.- 6.1.- b. 6.3-
2  ....................... 6.9.-b. 6.11.- 6.9.-b. 6.11.6 6.7.6 b. 6.10.-

iy ,  ............................7.-.-b. 7.1.6 7.-.-.b. 7.1.6 6.18.-b. 7.-.-
i  „ .................. 8.5.-b. 8.10.6 8.4.-b. 8.8- 8.2.-b. 8.5.6

y2 „ .................. 9.11.-b. 9.13- 9.12.- b. 9.14.6 9.10.- b. 9.12.-
Breiteisen (Inland) . . 700—740 700—750 700

D i e  G e s c h ä f t s t ä t i g k e i t  a u f  d e m  M a r k t  f ü r  D r a h t  

u n d  D r a h t e r z e u g n i s s e  w a r  f ü r  I n l a n d  u n d  A u s f u h r  

g l e i c h  u n b e d e u t e n d .  M a n  k o n n t e  b e s o n d e r s  i n  D r a h t ­

s t i f t e n ,  j e  n a c h  d e m  B e s c h ä f t i g u n g s g r a d  d e r  W e r k e ,  z i e m ­

l i c h  b e t r ä c h t l i c h e  P r e i s u n t e r s c h i e d e  f e s t s t e l l e n .  I n  W a l z ­

d r a h t  w u r d e  d e r  f ü r  J u n i  f e s t g e s e t z t e  P r e i s  v o n  7 5 0  F r .  

v o n  d e m  V e r b a n d  a u f  8 0 0  F r .  e r h ö h t  u n d  d e r  A u s f u h r ­

p r e i s  a u f  £  5 . 1 2 . 6  f e s t g e s e t z t ,  w a s  u n g e f ä h r  7 0 0  F r .  f o b  

A n t w e r p e n  e n t s p r i c h t .  E s  k o s t e t e n  i n  F r .  j e  t :

Weicher blanker Stahl draht Verzinkter Draht . . . .  1850
(ab W e rk ) .................. 1400 Verzinkter blanker D raht. 2000

Angelassener Draht . . . 1500 D rahtstifte...........................1550

D ie  Lage d es  b e lg isch en  E isenm arktes  
im Ju ni 1927.

D e r  b e l g i s c h e  E i s e n m a r k t  e r w i e s  s i c h  i m  J u n i  a l s  

w i r k l i c h  s c h w a c h ,  w e n n  a u c h  d i e  P r e i s e  i n  d e n  l e t z t e n  

J u n i t a g e n  z u r  F e s t i g k e i t  n e i g t e n .  D e r  V e r s c h l u ß  d e s  

c h i n e s i s c h e n  M a r k t e s  b e e i n f l u ß t e  d a s  A u s f u h r g e s c h ä f t  

f o r t g e s e t z t  u n g ü n s t i g  t r o t z  e i n e s  g e w i s s e n  A u f l e b e n s  d e r  

N a c h f r a g e  f ü r  S ü d a m e r i k a .  D e r  l u x e m b u r g i s c h e  u n d  

f r a n z ö s i s c h e  W e t t b e w e r b  w a r  l e b h a f t  u n d  u n t e r b o t  d i e  

v o n  d e n  b e l g i s c h e n  W e r k e n  g e f o r d e r t e n  P r e i s e .  I n  B e l ­

g i e n  v e r s u c h t e n  d i e  H e r s t e l l e r ,  s i c h  d e m  s t a r k e n  D r u c k  

d e r  K ä u f e r  z u  w i d e r s e t z e n ,  a b e r  s c h l i e ß l i c h  n a h m e n  d i e  

v o n  A u f t r ä g e n  e n t b l ö ß t e n  W e r k e  A u f t r ä g e  u n t e r  g r o ß e n  

P r e i s z u g e s t ä n d n i s s e n  a n ,  w a s  w i e d e r u m  d i e  V e r b r a u c h e r  

r e i z t e ,  n u r  d e n  ä u ß e r s t e n  B e d a r f  z u  d e c k e n ,  u m  G e ­

s c h ä f t e  z u  n o c h  g ü n s t i g e r e n  B e d i n g u n g e n  a b s c h l i e ß e n  z u  

k ö n n e n .  D i e s e  L a g e  d a u e r t e  w ä h r e n d  d e s  g r ö ß t e n  T e i l e s  

d e s  B e r i c h t s m o n a t s  a n ;  d i e  P r e i s e  b ü ß t e n  s c h n e l l  d e n  

V o r s p r u n g  w i e d e r  e i n ,  d e n  s i e  w ä h r e n d  d e r  B e l e b u n g  d e s  

M a r k t e s  i m  M a i  g e w o n n e n  h a t t e n .  E n d e  J u n i  b e s s e r t e  

s i c h  j e d o c h  d i e  L a g e  d e r  W e r k e ;  e i n i g e  v o n  i h n e n  z o g e n  

s i c h  v o m  M a r k t  z u r ü c k ,  d a  s i e  e s  a b l e h n t e n ,  z u  d e n  g e g e n ­

w ä r t i g e n  B e d i n g u n g e n  A b s c h l ü s s e  z u  t ä t i g e n .  D i e s e  H a l ­

t u n g  g e n ü g t e ,  u m  d i e  P r e i s e  z u  f e s t i g e n ,  u n d  f ü h r t e  s e l b s t  

e i n e  g e w i s s e  N a c h f r a g e  d e s  U e b e r s e e v e r b r a u c h s  h e r b e i .

D a s  b e l g i s c h e  K o k s s y n d i k a t  b e s c h l o ß ,  d i e  J u n i ­

p r e i s e  i m  J u l i  b e i z u b e h a l t e n ,  u n d  z w a r  1 8 5  F r .  f ü r  

I a  H o c h o f e n k o k s  u n d  2 0 0  F r .  j e  t  f ü r  n i c h t  z u  H o c h ­

o f e n z w e c k e n  b e s t i m m t e n  K o k s .  D e r  K o k s m a r k t  b l i e b  

i n f o l g e  d e r  A b s c h l ü s s e  m i t  d e r  f r a n z ö s i s c h e n  H ü t t e n ­

i n d u s t r i e  s e h r  f e s t .

D e r  R o h e i s e n m a r k t  l a g  w ä h r e n d  d e s  g r ö ß t e n  T e i l e s  

d e s  M o n a t s  s c h w a c h ,  i n s b e s o n d e r e  f ü r  d i e  A u s f u h r ,  w o  

d i e  N a c h f r a g e  w e n i g  u m f a n g r e i c h  w a r .  G i e ß e r e i r o h e i s e n  

N r .  3  n o t i e r t e  6 1 / —  b i s  6 2 / —  S,  w ä h r e n d  G e s c h ä f t e  z u  

6 0 / —  S  f o b  A n t w e r p e n  a b g e s c h l o s s e n  w u r d e n .  E n d e  

J u n i  w a r  d i e  N a c h f r a g e  a u f  d e m  h e i m i s c h e n  M a r k t  z u ­

f r i e d e n s t e l l e n d .  D e r  E r z e u g e r v e r b a n d  s e t z t e  d i e  I n l a n d s ­

p r e i s e  a u f  6 3 0  b i s  6 4 0  F r .  j e  n a c h  d e m  U m f a n g  d e r  A u f ­

t r ä g e  f e s t .  A u s l a n d s g e s c h ä f t e  w u r d e n  z u  6 1  S  g e t ä t i g t .  

D i e  P r e i s e  f ü r  H ä m a t i t r o h e i s e n  s c h w a n k t e n  z w i s c h e n  

7 2 5  u n d  7 5 0  F r .  E s  k o s t e t e n  w ä h r e n d  d e s  g a n z e n  M o n a t s  

i n  E r .  j e  t :

Belgien:
Gießereiroheisen Nr. 3 P. L.............................................. 630—640
Gießereiroheisen Nr. 4 P. L.............................................. 580—590
Gießereiroheisen Nr. 5 P. L.............................................. 565—575
Gießereiroheisen mit 2,5 bis 3 % S i ............................ 640—650
Thomasroheisen, Güte O. M............................................  605—615

Luxem burg:
Gießereiroheisen Nr. 3 P. L.............................................  630—640
Thomasroheisen, Güte O. M............................................. 605—615

D i e  L a g e  a u f  d e m  H a l b z e u g m a r k t  w a r  w ä h r e n d

d e s  g a n z e n  M o n a t s  u n ü b e r s i c h t l i c h .  Z u  B e g i n n  d e s  J u n i

2 .  6 .

740
17. 6. 
720

k o n n t e  m a n  s c h o n  e i n e  g e w i s s e  Z u r ü c k h a l t u n g  d e r  

K ä u f e r  i n f o l g e  d e r  v o n  d e n  H ü t t e n  g e f o r d e r t e n  h ö h e r e n  

P r e i s e  f e s t s t e l l e n .  I n  v o r g e w a l z t e n  B l ö c k e n  w a r  d i e  G e ­

s c h ä f t s t ä t i g k e i t  g l e i c h  N u l l ;  g l e i c h e r w e i s e  k o n n t e  m a n  

e i n e  s t a r k e  V e r m i n d e r u n g  d e r  N a c h f r a g e  i n  K n ü p p e l n  

v e r z e i c h n e n .  I n  P l a t i n e n  z o g  s i c h  d e r  g r ö ß t e  T e i l  d e r  

W e r k e  i n f o l g e  g u t e r  B e s c h ä f t i g u n g  v o m  M a r k t  z u r ü c k .  

R ö h r e n s t r e i f e n  u n t e r l a g e n  e i n e r  S c h w ä c h e  v o n  s t a r k e m  

A u s m a ß e .  D i e  L a g e  v e r s c h l e c h t e r t e  s i c h  i m  L a u f e  d e s  

M o n a t s  z u n e h m e n d .  D i e  H e r s t e l l e r  b e m ü h t e n  s i c h  e i f r i g  

u m  A u f t r ä g e  m i t  H i n s i c h t  a u f  d i e  b e s c h r ä n k t e n  A u f t r ä g e ,  

ü b e r  w e l c h e  s i e  i n  S c h i e n e n  u n d  T r ä g e r n  v e r f ü g t e n .  E n d e  

J u n i  k o n n t e  m a n  e i n e  g r ö ß e r e  W i d e r s t a n d s k r a f t  a u f  

s e i t e n  d e r  W e r k e  f e s t s t e l l e n .  E i n e  g r o ß e  Z a h l  v o n  i h n e n  

h i e l t  s i c h  v o m  M a r k t e  f e r n .  Z u  E n d e  d e s  B e r i c h t s m o n a t s  

w a r  d i e  G e s c h ä f t s t ä t i g k e i t  i n  v o r g e w a l z t e n  B l ö c k e n  u n d  

P l a t i n e n  w e n i g  u m f a n g r e i c h ;  i n  K n ü p p e l n  w a r  d a s  A n ­

g e b o t  f a s t  N u l l .  E s  k o s t e t e n  i n  F r .  b z w .  i n  £  j e  t :

Belgien:
Rohblöcke (Inland) . .
Rohblöcke (Ausfuhr fob

Antwerpen)...............4.7.— b. 4.10.— 4.5.- b. 4.8.-
Vorgewalzte Blöcke (Inl.) 765 740
Vorgewalzte Blöcke, 6" 

u. mehr (Ausfuhr fob
Antwerpen).............. 4.3.- b. 4.4.— 4.2.- b. 4.3.-

Vorgewalzte Blöcke, 5"
(Ausf. fob Antwerpen) 4.6.- b. 4.6.6 4.4.- b. 4.5.-

Vorgewalzte Blöcke, 4"
(Ausf. fob Antwerpen) 4.7.- b. 4.7.6 4.5.- b. 4.6.6

Knüppel (Inland) . . . 825 790—815
Knüppel (Ausfuhr fob

Antwerpen).............. 4.9.— b. 4.10.— 4.6.— b. 4.6.6
Knüppel, 3 bis 4" (Aus­

fuhr fob Antwerpen) . 4.10.- b. 4.11.— 4.7.- b. 4.7.6 
Knüppel, 2 bis 2 %" (Aus­

fuhr fob Antwerpen) . 4.11.- b. 4.12.- 
Platinen (Inland) . . . 860
Platinen (Ausfuhr) . . 4.13.6 b. 4.14.-
Röhrenstreifen (Inland). 865
Röhrenstreifen, große Ab­

messungen (Ausfuhr fob 
Antwerpen) . . . .  5.7.6 b. 5.8.6

Röhrenstreifen,kleine Ab­
messungen (Ausfuhr fob
Antwerpen)...............5.4.- b. 5.5.-
Luxem burg:

Rohblöcke (Ausfuhr) . . 4.7.-b. 4.8.6
Vorgewalzte Blöcke (Aus­

fuhr) ..........................4.3.- b. 4.4.6
Knüppel (Ausfuhr)
Platinen (Ausfuhr)

A u c h  d e r  M a r k t  f ü r  W a l z z e u g  l a g  w ä h r e n d  d e s  

g a n z e n  M o n a t s  s c h w a c h ,  n u r  i n  d e n  l e t z t e n  J u n i t a g e n  

m a c h t e  s i c h  e i n e  l e i c h t e  B e s s e r u n g  b e m e r k b a r .  G e s c h ä f t e  

k a m e n  w e n i g  z u s t a n d e ,  u n d  d i e  V e r b r a u c h e r ,  d i e  s i c h  

s e i t  d e r  s t a r k e n  H a u s s e  i m  M a i  z u r ü c k g e h a l t e n  h a t t e n ,  

v e r s u c h t e n  d i e  P r e i s e  s t a r k  z u  d r ü c k e n .  D i e  H e r s t e l l e r  

k o n n t e n  n u r  W i d e r s t a n d  l e i s t e n ,  w e n n  i h r e  A u f t r a g s ­

b ü c h e r  g u t  g e f ü l l t  w a r e n ;  a n d e r n f a l l s  w a r  e i n  P r e i s r ü c k ­

g a n g  u n v e r m e i d l i c h .  D a  s i c h  a b e r  z a h l r e i c h e  W e r k e  z u  

d e n  n i e d r i g e n  P r e i s e n  n i c h t  f e s t l e g e n  w o l l t e n ,  l e h n t e n  s i e  

E n d e  J u n i  n e u e  A u f t r ä g e  a b .  A u f  d e m  B a n d -  u n d  F l a c h ­

e i s e n m a r k t  h e r r s c h t e  V e r w i r r u n g ,  d i e  P r e i s e  s c h w a n k t e n  

v o n  W e r k  z u  W e r k .  I n  k a l t g e w a l z t e m  B a n d e i s e n  w a r  d i e  

L a g e  z u f r i e d e n s t e l l e n d e r ,  h a u p t s ä c h l i c h  i n  d e n  g e r i n g e r e n  

D i c k e n .  F ü r  W a l z d r a h t  l a g e n  w e n i g  b e d e u t e n d e  A u f t r ä g e  

v o r ,  a b e r  d i e  W e r k e  w a r e n  n o c h  m i t  d e r  A u s f ü h r u n g  u m ­

f a n g r e i c h e r  A u f t r ä g e  b e s c h ä f t i g t .  E s  k o s t e t e n  i n  £  b z w .  

i n  F r .  j e  t :

Belgien: 2. 6. 17. 6. 30. 6.
Handelsstabeisen (Ausf.) 4.16.-b. 4.17.- 4.14.-b. 4.14.6 4.13.-b. 4.13.6 
Rippeneisen (Ausfuhr) . 5.6.-b. 5.7.- 5.1.6 b. 5.2.6 5.2.-b. 5.2.6
Träger, Normalprofile

(Ausfuhr) ...............4.14.6 b. 4.15.- 4.13.- b. 4.14.- 4.12.- b. 4.12.6
Breitflanschträger (Aus­

fuhr) ......................... 4.15.6 b. 4.16.6 4.13.6 b. 4.14.6 4.14.- b. 4*14.6
Winkeleisen (Ausfuhr) . 4.16.-b. 4.17.- 4.14.-b. 4.14.6 4.13.- b. 4J3.6
Rund- u. Vierkanteisen

Ya u - 8 / i 6 , /  (Ausfuhr) . 5.10.- 5.8.6 b .  5.10.- 5.9. - b. 5.10.-
Walzdraht (Ausfuhr) . . 5.10.- 5.7.-b. 5.8.- 5.10 . - b. 5.12.6
Flacheisen (Ausfuhr) . . 5.5.-b. 5.10.- 5.5.-b. 5.7.6 5.2.6 b. 5.4.6
Bandeisen (Ausfuhr) . 5.18.-b. 6.-.- 5.17.6 b. 6.-.- 5.15.6 b. 5.18.-
Kaltgewalztes Bandeisen

(Ausfuhr).................. 8.12.6 b. 8.15.- 8.12.6 b .  8.15.- 8.12.6 b .  8.15-
Gezogenes Rundeisen

(Ausfuhr).................. 8.2.- b. 8.2.6 8.-.- b .  8.2.- 8.-.- b .  8.2.6
Gezogenes Vierkanteisen

(Ausfuhr).......................S.7.-b. 8.9.- 8.2.6 b .  8.5.- 8,2.6 b. 8,5.-
Gezogenes Sechskanteisen 

(Ausfuhr).................. 8.7.- b. 8.7.6 8.5.- b. 8.7.6 8.5.- b. 8.7.6

4.8.-b. 4.9.- 
840

4.9.- b. 4.10.- 
845

5.5.- b. 5.6.-

5.2.6 b. 5.3.6

4.5.- b. 4.6.6

4.1.6 b. 4.3.6
4.9.- b. 4.10.6 4.5.6 b. 4.7.- 

4.12.6 b. 4.14.- 4.8.-b. 4.9.6

30. 6. 
705—720

4.3.6 b .  4.6.G 
725—750

4.-.- b. 4.1.-

4.2.-b. 4.4.-

4.3.6 b. 4.5.- 
775—800

4.5.-

4.6.-

4.7.-b. 4.7.6 
825—845

4.8.6 b. 4.9.- 
835

5.4.- b. 5.5.-

5.2.- b. 5.2.6

4.3.-b. 4.4.6

4.-.- b. 4.2.-
4.3.6 b. 4.6.-
4.7.6 b. 4.9.-
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2. 6. 17. 6. 30. 6.
Schienen (Ausfuhr) . . 6.5.- b. 6.8.- 6.7.6 6.7.6
Schienen (Inland) . . . 1000 1100 1100
Handelsstabeisen (Inland) 900 875—900 875—885
Große Träger (Inland) . 890—900 870—880 875—880
Kleine Träger (Inland) . 930 905 885—895
Große Winkel (Inland) . 900—910 875—900 870—880
Kleine Winkel (Inland) . 930—940 905—915 900—910
Rund- u. Vierkanteisen

(In la n d ) ...................... 975—985 960—980 950—960
Flacheisen (Inland) . . 1000—1025 975—1000 975—1000
Bandeisen (Inland). . . 1025—1050 1000—1025 1000—1025
Gezogenes Rundeisen

(In la n d )..................  1525—1550 1500—1525 1500—1525
Gezogenes Vierkanteisen

(In la n d ) ..................... 1575—1600 1500—1525 1525—1550
Gezogenes Sechskanteisen

(In lan d )..................  1625—1650 1600—1625 1600—1625
Luxemburg:

Handelsstabeisen (Ausf.) 4.16.-b. 4.16.6 4.14.- b. 4.14.6 4.13.-b. 4.13.6 
Träger, Normalprofile

(Ausfuhr)..................4.14.-b. 4.15.- 4.13.-b. 4.13.6 4.12.-b. 4.12.6
Breitflanschträger (Aus­

fuhr) .........................4.15 -  b. 4.16.- 4.14.- b. 4.14.6 4.14.- b. 4.14.6
Rund- u. Vierkanteisen,

!4 u. s/ie" (Ausfuhr) . 5.8.6 b. 5.9.6 5.7.-b. 5.9.6 5.8.6 b. 5.10.-
Die N achfrage n ach  S c h w e i ß s t a h l ,  die noch zu 

Beginn des M onats e inen  gew issen U m fang  b e h a u p te t 
hatte , schw ächte sich in  d er Folge fo rtg e se tz t ab . Die 
hohen Preise fü r  S ch ro tt b ee in flu ß ten  den  M ark t d au ern d  
ungünstig. E s k o ste te  je  t :

2. 6. 17. 6. 30. 6.
Schweißeisen Nr. 3 (In­

land ab Werk) . Fr. 840—860 830—840 835—845
Schweißeisen Nr. 3 (Aus­

fuhr fob Antwerpen) £ 4.13.-b. 4.16.- 4 .1 4 -b. 4.15.- 4.13.-b. 4.15.-
Der B l e c h m a r k t  b e h a u p te te  im  J u n i  eine zu fried e n ­

stellende H a ltu n g . Zu B eginn  des M onats b e s ta n d  leb ­
hafte N achfrage nach  G robblechen , w äh ren d  M ittel- und  
Feinbleche w eniger v e rlan g t w urden . A uf dem  F e in ­
blechm arkt ko n n te  m an  s ta rk e n  luxem burg ischen  W e tt­
bewerb fests tellen , d er sich  jedoch  im  L aufe  des M onats
verringerte. E nde J u n i  w ar d ie L age des B lech m ark tes
fest, h aup tsäch lich  in  G robblechen. E s k o ste te n  in  £ 
bzw. in  F r. je  t :

2. 6. 17. 6. 30. 6.
Thomasbleche (Ausfuhr):

5 mm und mehr . 6.1.—b. 6.1.6 6.—.—b. 6.1.- 6.—.—b. 6.1.—
3 m m ..................6.5.—b. 6.7.6 6.5.—b. 6.7.6 6.4.— b. 6.5.6

2% „ .................. 6 .1 0 -b. 6.12- 6.12.6 b. 6.15.- 6.10.- b. 6.12.6
li/2 „ .................. 6.14.-b. 6.15.- 7 .- .-b. 7.2.6 6.15.6 b. 6.18.-

Í ......................... 8.2.6 b. 8.5.- 8.5.- b. 8.7.6 8.3.-b. 8.6.-
y2 „.......................9.15.-b. 9.17.6 9.15.- b. 9.17.6 9.12.- b. 9.17.6

Riffelbleche (Ausfuhr) . 6.9.-b. 6.10.— 6.7.6 b. 6.8.6 6.7.-b. 6.7.6
Polierte Bleche(Ausf.)fl. 16,50 16,50 16,50
Bleche (Inland):

5 m m ..................  1090—1100 1100—1125 1100—1125
3 ,, ..................  1225—1240 1175—1200 1175
2 „   1250—1275 1200—1225 1200

1% „   1285—1320 1250—1300 1250—1300
1 „   1310—1335 1275—1300 1280—1310

yt  „   1340—1365 1300—1350 1300—1350
Polierte Bleche (Inland) 2450—2510 2400—2450 2400—2450
Verzinkte Bleche (Inland):

1 m m .......................  2550 2400 2400
% „   3275 3125 3125

Riffelbleche (Inland) . . 970—1010 950—975 950—975

D er w ährend  des g rö ß ten  T eil: s des M onats schw ach 
hegende M ark t fü r  D r a h t  u n d  D r a h t e r z e u g n i s s e  
besserte sich E n d e  J u n i  m it zu n eh m en d er N achfrage . 
Die Zahl der F e ie rsch ich ten  b lieb  jedoch  u m fangre ich . 
Der V erband ließ die P re ise  u n v e rä n d e r t. E s k o ste ten  
in F r. bzw. in  £  je  t :
Drahtstifte (Inland) . . . 1700 Drahtstifte (Ausfuhr fob
Blanker Draht (Inland) . . 1650 Antwerpen)...................... 7.17.6
Angelassener Draht (Inland) 1700 Blanker Draht (Ausfuhr fob
Verzinkter Draht (Inland). 2050 Antwerpen)........................ 7.2.6
Stacheldraht (Inland) . . 2275 Verzinkter Draht (Ausfuhr

fob Antwerpen) . . . .  9.5.-
Stacheldraht (Ausfuhr fob 

Antwerpen)...................... 12.-.-

D er S c h r o t t m a r k t  w ar info lge d e r  e rh ö h te n  Pre ise  
und des R ückgangs d er an g eb o ten en  M engen in  U nord- 
nung. E nde Ju n i zeig te  e r  N eigung  n ach  oben, besonders 
in Hochofen- u nd  S iem en s-M artin -S ch ro tt sow ie in 
M aschinenguß. E s k o s te te n  in  F r .  je  t :

2. 6. 17. 6. 30. 6.
Hochofenschrott.................... 460—465 465—470 465—470
S.-M.-Schrott.................. ...  . 470—475 470—480 480—490
Drehspäne...........................  390— 395 390—400 390—400
Kemschrott .........................  500—510 500—510 510—520
Maschinenguß, erste Wahl . . 530—540 520—540 560—580
Maschinenguß, zweite Wahl. . 510—520 500—520 540—550
B randguß ...........................  485— 190 485—490 485—495

D ie  Lage d es  e n g l is ch en  E isen m ark tes  
im Ju ni 1927,

D e r  b r i t i s c h e  E i s e n -  u n d  S t a h l m a r k t  z e i g t e  i m  J u n i  

k e i n e  B e s o n d e r h e i t e n .  D i e  G e s c h ä f t s t ä t i g k e i t  g e h t  g e ­

w ö h n l i c h  i n  d i e s e r  J a h r e s z e i t  z u r ü c k ,  u n d  s o  b e g a n n e n  

i n  d e r  e r s t e n  H a l i t e  d e s  B e r i c h t s m o n a t s  d i e  m e i s t e n  G e ­

s c h ä f t e  i n  H i n b l i c k  a u f  d e n  B e g i n n  d e r  F e r i e n z e i t  m i t  

v e r m i n d e r t e m  P e r s o n a l  z u  a r b e i t e n .  D i e s e s  J a h r  w a r  

j e d o c h  d i e  G e s c h ä f t s s t i l l e  w e n i g e r  a u s g e s p r o c h e n  a l s  i n  

d e n  l e t z t e n  e i n  o d e r  z w e i  J a h r e n ;  a b e r  w ä h r e n d  d e s  

g a n z e n  M o n a t s  m a c h t e  s i c h  d a s  E i n s e t z e n  d e r  S o m m e r -  

v e r h ä l t n i s s e  b e m e r k b a r .  Z u  M o n a t s b e g i n n  h a t t e  s i c h  

d e r  M a r k t  g e r a d e  n a c h  e i n e m  s c h a r f e n  A n z i e h e n  d e r  f e s t ­

l ä n d i s c h e n  S t a h l p r e i s e  g e f e s t i g t .  E i n e  Z e i t l a n g  b e h a u p t e ­

t e n  s i c h  d i e  P r e i s e  k n a p p  u n t e r  d e m  e r r e i c h t e n  H ö c h s t ­

s t a n d ;  a b e r  d i e s e  L a g e  w a r  n i c h t  v o n  D a u e r ,  d e n n  M i t t e  

d e s  M o n a t s  g a b e n  d i e  P r e i s f o r d e r u n g e n  f a s t  a l l e r  f e s t ­

l ä n d i s c h e n  S t a h l e r z e u g e r  b e t r ä c h t l i c h  n a c h .  D e r  P r e i s ­

r ü c k g a n g  w u r d e  g e g e n  E n d e  d e s  M o n a t s  n o c h  b e t o n t e r ,  

o b w o h l  z u m  S c h l u ß  A n z e i c h e n  f ü r  e i n e  E r h o l u n g  v o r ­

h a n d e n  w a r e n .  A n s c h e i n e n d  w u r d e n  a u f  k e i n e m  M a r k t ­

g e b i e t  g e n ü g e n d  G e s c h ä f t e  a b g e s c h l o s s e n ,  u m  s t e t i g e  

V e r h ä l t n i s s e  z u  g e w ä h r l e i s t e n ,  w e n i g s t e n s  s o w e i t  F e s t ­

l a n d s s t a h l  i n  B e t r a c h t  k o m m t .  D i e  L a g e  d e r  b r i t i s c h e n  

S t a h l w e r k e  w a r  d i e ,  d a ß  t a t s ä c h l i c h  a l l e  W e r k e  i n  d i e  

r u h i g s t e  Z e i t  d e s  J a h r e s  m i t  a l l e m  ä n d e r n  a l s  w o h l ­

g e f ü l l t e n  A u f t r a g s b ü c h e r n  g i n g e n ,  o b w o h l  d i e  m e i s t e n  

v o n  i h n e n  a u s r e i c h e n d e  B e s t e l l u n g e n  i n  H ä n d e n  h a t t e n ,  

u m  d e n  g e g e n w ä r t i g e n  B e s c h ä f t i g u n g s g r a d  f ü r  d i e  

n ä c h s t e n  W o c h e n  d u r c h h a l t e n  z u  k ö n n e n .  N u r  f ü r  

w e n i g e  b e s t e h t  j e d o c h  d i e  H o f f n u n g ,  d i e  a u g e n b l i c k l i c h e  

H ö h e  d e r  E r z e u g u n g  b i s  z u m  E i n s e t z e n  d e s  H e r b s t ­

g e s c h ä f t e s  a u f r e c h t z u e r h a l t e n .  D e r  M a r k t  w a r  i m  e r s t e n  

T e i l  d e s  M o n a t s  b e u n r u h i g t ,  e i n e  F o l g e  d e s  A n t r a g e s  

d e r  b r i t i s c h e n  S t a h l h e r s t e l l e r  a u f  z w a n g l ä u f i g e  K e n n ­

z e i c h n u n g  d e s  a u s l ä n d i s c h e n  S t a h l e s  b e i  d e r  E i n f u h r  n a c h  

E n g l a n d .  D i e  E r g e b n i s s e  d e r  U n t e r s u c h u n g  w a r e n  b i s  

E n d e  d e s  M o n a t s  n o c h  n i c h t  b e k a n n t .  A b e r  e i n e  g e w i s s e  

B e s o r g n i s  m a c h t e  s i c h  b e s o n d e r s  i m  H a n d e l  h i n s i c h t l i c h  

d e r  f ü r  d i e  U n t e r s u c h u n g  b e r e i t g e s t e l l t e n  U n t e r l a g e n  b e ­

m e r k b a r .  D e r  B e r i c h t  d e s  B o a r d  o f  T r a d e - A u s s e h u s s e s  ü b e r  

d i e  E i n g a b e  w i r d  v o r a u s s i c h t l i c h  i m  J u l i  v e r ö f f e n t l i c h t .

D a s  A u s f u h r g e s c h ä f t  e n t t ä u s c h t e  i m  g r ö ß t e n  

T e i l  d e s  M o n a t s .  D i e  a u s l ä n d i s c h e n  K ä u f e r  w a r e n  a u ß e r ­

o r d e n t l i c h  v o r s i c h t i g ;  d a h e r  f ü h r t e  n u r  e i n  k l e i n e r  T e i l  

d e r  z u  Z e i t e n  s e h r  b e t r ä c h t l i c h e n  N a c h f r a g e  z u  G e ­

s c h ä f t e n .  D i e  K ä u f e r  v o n  U e b e r s e e  w a r e n  o f f e n s i c h t l i c h  

d e r  A n s i c h t ,  d a ß  d i e  P r e i s e  s i n k e n  m ü ß t e n ,  u n d  d i e s e  

M e i n u n g  f a n d  i h r e  S t ü t z e  i n  d e m  F a l l e n  d e r  f e s t l ä n d i s c h e n  

P r e i s e  g e g e n  M o n a t s e n d e .  D a s  b e d e u t e n d s t e  A u s f u h r ­

g e s c h ä f t  w a r  e i n  g u t e r  S c h i e n e n a u f t r a g  f ü r  S ü d a m e r i k a ,  

d e n  e i n e s  d e r  O s t k ü s t e n w e r k e  e r h i e l t .  D i e  V e r h ä l t n i s s e  

s o w o h l  a u f  d e m  W e i ß b l e c h m a r k t  a l s  a u f  d e m  M a r k t  f ü r  

v e r z i n k t e  B l e c h e ,  d i e  i m  M a i  b e r e i t s  z e i t w e i s e  u n g ü n s t i g  

g e w e s e n  w a r e n ,  v e r s c h l e c h t e r t e n  s i c h  w ä h r e n d  d e s  J u n i  

w e i t e r .  D a s  A u s f u h r g e s c h ä f t  w a r  i n  b e i d e n  Z w e i g e n  i n  

t r a u r i g e r  V e r f a s s u n g .  K ä u f e  s e i t e n s  I n d i e n s  u n d  d e s  

f e r n e n  O s t e n s  i n  a n d e r e n  S t a h l e r z e u g n i s s e n  w a r e n  

s c h l e p p e n d .  A n s e h n l i c h e  H ä n d l e r  m i t  E e s t l a n d s w a r e  

b e r i c h t e t e n  g l e i c h e r w e i s e  ü b e r  u n g ü n s t i g e  V e r h ä l t n i s s e  

w ä h r e n d  d e s  M o n a t s .

D i e  L a g e  a u f  d e m  E r z m a r k t  w a r  e n t m u t i g e n d .  

D i e  u m f a n g r e i c h e n ,  a u f  G r u n d  d e r  a l t e n  V e r t r ä g e  a n ­

g e s a m m e l t e n  V o r r ä t e  d e r  H o c h o f e n w e r k e  v e r h i n d e r t e n  

j e d e s  N e u g e s c h ä f t .  D i e  L i e f e r u n g e n  a u f  a l t e  V e r t r ä g e  

w a r e n  t a t s ä c h l i c h  E n d e  M a i  b e e n d e t ,  e s  k a m e n  n u r  n o c h  

e i n i g e  w e n i g e  A u f t r ä g e  i m  J u n i  z u r  A u s f ü h r u n g .  I n  

v e r s c h i e d e n e n  F ä l l e n  s c h o b e n  d i e  V e r b r a u c h e r  d i e  L  e f e -  

r u n g e n  m i t  R ü c k s i c h t  a u f  i h r e  r e i c h e n  L a g e r b e s t ä n d e  

h i n a u s .  B e s t e s  B u b i o  k o s t e t e  z u  B e g i n n  d e s  M o n a t s  

2 2 / —  S  c i f ,  s a n k  a b e r  b a l d  a u f  2 1 / 6  8  u n d  b e h a u p t e t e  

s i c h  i n  d i e s e r  H ö h e  b i s  E n d e  J u n i .  V o n  d e n  C u m b e r -  

l a n d e i s e n e r z g r u b e n  w u r d e  m ä ß i g e  B e s c h ä f t i g u n g  g e ­

m e l d e t .  D i e  P r e i s e  b l i e b e n  n a c h  d e r  e r s t e n  J u n i w o c h e  

f e s t  a u f  1 8 / 6  b i s  2 1 / —  S  f ü r  h e i m i s c h e  u n d  a u s l ä n d i s c h e  

S o r t e n .  N o r d a f r i k a n i s c h e  R o t e i s e n s t e i n e  u n d  H ä m a t i t ­

e r z e  w u r d e n  a u f  20 / —  8  f e s t g e s e t z t ;  d i e  F r a c h t  h i e r f ü r  

u n d  f ü r  b e s t e s  R u b i o  b e t r u g  7 / —  b i s  7 / 3  < S .
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Z a h l e n t a f e l  1 .  D i e  P r e i s e n t w i c k l u n g  a m  e n g l i s c h e n  E i s e n m a r k t  i m  J u n i  1 9 2 7 .

Gießereiroheisen . . 
Thomasroheisen . .
K n ü p p e l..............
Feinblechbrammen 
Thomaswalzdraht . 
Handelsstabeisen. .

3. Juni 10. Juni 7. Juni 24. Juni 30. Juni

Festlands- Britischer Festlands- Britischer Festlands- Britischer Festlands- Britischer Festlands-
Preis preis Preis preis Preis preis Preis preis Preis preis

£ S d £ S d £ S d £ S d £ d £ S d £ -S' d £ -S d £ S d £ S d

3 10 0 3 2 0 3 10 0 3 2 0 3 10 0 3 2 0 3 10 0 9 1 6 3 10 0 3 0 0
3 14 0 3 2 6 3 14 0 3 2 6 3 13 6 3 2 6 3 13 0 3 1 6 3 12 6 3 1 0
6 15 0 4 9 0 6 15 0 4 9 0 6 15 0 4 7 6 6 15 0 4 6 6 6 12 6 4 6 0
7 0 0 4 14 0 7 0 0 4 14 0 7 0 0 4 10 0 6 17 6 4 8 0 6 17 6 4 8 0
9 5 0 ñ 7 6 9 5 0 5 7 6 9 2 6 5 10 0 9 2 6 O 10 0 9 2 6 5 12 6
8 2 6 4 16 0 8 6 4 16 0 8 2 6 4 15 0 8 2 6 4 13 0 8 2 6 4 12 6

S o w e i t  e n g l i s c h e  E i s e n -  u n d  S t a h l e r z e u g n i s s e  i n  

F r a g e  k o m m e n ,  s c h w a n k t e n  d i e  P r e i s e  a u f  d e m  R o h ­

e i s e n m a r k t  s t a r k e r  a l s  a u f  d e n  ü b r i g e n  M ä r k t e n .  D e r  

P r e i s  f ü r  C l e v e l a n d - G i e ß e r e i r o h e i s e n  N r .  3 b l i e b  u n ­

v e r ä n d e r t  a u f  7 0 /— S  f o b ;  a b e r  d a s  w ä h r e n d  d e s  J u n i  

z u s t a n d e  g e k o m m e n e  G e s c h ä f t  w a r  s e h r  b e s c h r ä n k t .  

I m  C l e v e l a n d - B e z i r k  u n d  i n  S c h o t t l a n d ,  w o  C l e v e l a n d ­

e i s e n  i n  d e r  R e g e l  g u t  v e r k a u f t  w i r d ,  w u r d e n  d i e  b r i ­

t i s c h e n  W e r k e  v o n  d e n  f e s t l ä n d i s c h e n  G i e ß e r e i r o h e i s e n ­

h e r s t e l l e r n  u n t e r b o t e n .  I n  d e n  s ü d l i c h e r e n  B e z i r k e n  

E n g l a n d s ,  w i e  i n  M i t t e l e n g l a n d ,  w a r  d i e  L a g e  u m g e k e h r t .  

F e s t l ä n d i s c h e  G i e ß e r e i r o h e i s e n s o r t e n  k o n n t e n  m i t  D e r b y -  

s h i r e -  u n d  N o r t h a m p t o n s h i r e - G i e ß e r e i r o h e i s e n  i n f o l g e  

d e r  F r a c h t k o s t e n  d e n  W e t t b e w e r b  n i c h t  b e s t e h e n .  D i e  

N a c h f r a g e  n a c h  m i t t e l e n g l i s c h e m  E i s e n  w a r  w ä h r e n d  

d e s  g a n z e n  M o n a t s  g e r i n g  u n d  e i n i g e  Z e i t  b e i n a h e  u n ­

z u r e i c h e n d .  I n f o l g e d e s s e n  l a g e n  d i e  P r e i s e  w ä h r e n d  d e s  

M o n a t s  s c h w a c h .  Z u  B e g i n n  d e s  J u n i  k o s t e t e  N o r t h a m p -  

t o n s h i r e - G i e ß e r e i r o h e i s e n  N r .  3 7 0 / —  S  u n d  D e r b y s h i r e -  

G i e ß e r e i r o h e i s e n  N r .  3 7 2 /6  S  f r e i  E i s e n b a h n w a g e n .  

D i e s e  P r e i s e  s a n k e n  a l l m ä h l i c h  a u f  6 7 /6  S  f ü r  N o r t h a m p -  

t o n s h i r e - G i e ß e r e i r o h e i s e n  u n d  7 1 /— S  f ü r  D e r b y s h i r e -  

G i e ß e r e i r o h e i s e n ,  d a n n  a u f  6 5 /— 8  f ü r  N o r t h a m p t o n s h i r e -  

G i e ß e r e i r o h e i s e n  u n d  7 0 /— S  f ü r  D e r b y s h i r e - G i e ß e r e i ­

r o h e i s e n .  D i e  E r z e u g e r  v o n  D e r b y s h i r e - G i e ß e r e i r o h e i s e n  

w e i g e r t e n  s i c h ,  u n t e r  d i e s e  P r e i s e  z u  g e h e n ;  w ä h r e n d  

s i e  i h r e  P r e i s e  b e h a u p t e t e n ,  w u r d e n  i n  N o r t h a m p t o n s h i r e -  

G i e ß e r e i r o h e i s e n  G e s c h ä f t e  z u  6 3 /6  S  f r e i  E i s e n b a h n w a g e n  

g e t ä t i g t .  B r i t i s c h e s  T h o m a s r o h e i s e n ,  f ü r  w e l c h e s  k e i n e  

g r o ß e  N a c h f r a g e  b e s t a n d ,  w u r d e  z u m  M o n a t s b e g i n n  m i t  

7 5 /— S  n o t i e r t ,  a b e r  E n d e  d e s  M o n a t s  n a h m e n  d i e  H e r ­

s t e l l e r  A u f t r ä g e  z u  .72/6 S  a n .  D e r  H ä m a t i t r o h e i s e n m a r k t  

w a r  i n f o l g e  d e r  u m f a n g r e i c h e n  L a g e r b e s t ä n d e  a u f  d e n  

W e r k e n  t e i l w e i s e  g e d r ü c k t .  A n f a n g  J u n i  w a r e n  d i e  

E r z e u g e r  b e r e i t ,  P r e i s e  v o n  7 7 /6  S  b e i  s o f o r t i g e r  L i e f e r u n g  

a n z u n e h m e n ,  a b e r  d i e  K ä u f e r  g i n g e n  n i c h t  d a r a u f  e i n ;  

i n f o l g e d e s s e n  n a h m e n  d i e  W e r k e ,  o b w o h l  s i e  i h r e  P r e i s e  

z u  b e h a u p t e n  v e r s u c h t e n ,  d o c h  i n  d e r  d r i t t e n  J u n i w o c h e  

A u f t r ä g e  z u  7 6 /— u n d  7 6 /6  S  f o b  h e r e i n .  D i e  m e i s t e n  

A u f t r ä g e  f ü r  H ä m a t i t r o h e i s e n  s c h e i n e n  a u f  S o n d e r s o r t e n  

e r t e i l t  w o r d e n  z u  s e i n .  D i e  L a g e  d e s  f e s t l ä n d i s c h e n  

R o h e i s e n m a r k t e s  w a r  k a u m  b e s s e r ,  u n d  d e r  R ü c k g a n g  

d e r  P r e i s e  f ü r  m i t t e l e n g l i s c h e s  R o h e i s e n  b e w i r k t e  o f f e n ­

s i c h t l i c h  V e r k ä u f e .  O f f i z i e l l  l a g e n  d i e  P e s t l a n d s p r e i s e  

z u  B e g i n n  d e s  M o n a t s  b e i  6 5 /— S.  A b e r  z u  d i e s e n  P r e i s e n  

b e s t a n d  w e n i g  K a u f l u s t ;  G e s c h ä f t e  w u r d e n  z u e r s t  z u  

6 2 /6  S  u n d  g e g e n  E n d e  d e s  M o n a t s  z u  6 0 /— S  a b g e ­

s c h l o s s e n .  I n  d e r  l e t z t e n  J u n i w o c h e  g i n g e n  d i e  o f f i z i e l l e n  

P r e i s e  a u f  6 0 /— S  z u r ü c k ,  o h n e  j e d o c h  b e i  d e n  K ä u f e r n  

g r ö ß e r e  K a u f l u s t  z u  w e c k e n .

Z u  M o n a t s b e g i n n  w a r  d a s  G e s c h ä f t  i n  H a l b z e u g  

r ü c k l ä u f i g ,  d a  d i e  P r e i s e  m i t  d e n  P e s t l a n d s p r e i s e n  z u  

E n d e  M a i  a n g e z o g e n  h a t t e n .  D i e  P r e i s e  b e t r u g e n  £  4 .2 .6  
f ü r  v o r g e w a l z t e  B l ö c k e ,  £  4 .9 .— f ü r  K n ü p p e l  u n d  £  4 .1 4 .— 
f ü r  E e i n b l e c h b r a m m e n ,  w ä h r e n d  f e s t l ä n d i s c h e r  W a l z ­

d r a h t  £  5 .7 .6  b e i  A b n a h m e  v o n  1000 t  k o s t e t e .  D i e  

b r i t i s c h e n  W e r k s f o r d e r u n g e n  f ü r  H a l b z e u g  w a r e n  s e i t  

d e m  V o r m o n a t  b e i n a h e  u n v e r ä n d e r t .  K n ü p p e l  w u r d e n  

z u  £  6 .1 5 .— b i s  7. —  . —  a n g e b o t e n ,  P e i n b l e c h b r a m m e n  

z u  £  7. —  . —  b i s  7 .5 .— ;  a b e r  z u  d i e s e n  P r e i s e n  w u r d e n  

p r a k t i s c h  k e i n e  G e s c h ä f t e  a b g e s c h l o s s e n ,  a b g e s e h e n  v o n  

d e n  H e r s t e l l e r w e r k e n  u n d  d e n  a n g e s c h l o s s e n e n  B e t r i e b e n .  

D i e s e  V e r h ä l t n i s s e  h e r r s c h t e n  u n v e r ä n d e r t  b i s  i n  d i e  

M i t t e  d e s  M o n a t s ,  a l s  d i e  P e s t l a n d s p r e i s e  i n f o l g e  d e s  

M a n g e l s  a n  K ä u f e n  e i n e  e n t g e g e n k o m m e n d e r e  H a l t u n g  

z e i g t e n .  D i e  P r e i s e  f ü r  v o r g e w a l z t e  B l ö c k e  b l i e b e n  z w a r  

b e i  £  4 .2 .6  s t e h e n ,  a b e r  K n ü p p e l  b r ö c k e l t e n  M i t t e  d e s

M o n a t s  a u f  £  4 . 7 . 6  f ü r  z w e i z ö l l i g e  K n ü p p e l  u n d  £  4 . 6 . 6  

f ü r  v i e r z ö l l i g e  a b ,  w ä h r e n d  d e r  P r e i s  f ü r  E e i n b l e c h ­

b r a m m e n  v o n  £  4 . 1 4 . —  a u f  4 . 1 0 . —  h e r u n t e r g i n g .  M i t t e  

J u n i  s e t z t e  d e r  n e u g e g r ü n d e t e  W a l z d r a h t v e r b a n d  d i e  

P r e i s e  a u f  £  5 . 1 0 . —  f ü r  A u f t r ä g e  v o n  1 0 0 0  t  u n d  £  5 . 1 2 . 6  

f ü r  n i e d r i g e r e  M e n g e n  f e s t ;  Z w i s c h e n h ä n d l e r  v e r k a u f t e n  

b e h a r r l i c h  u m  2 / 6  S  u n t e r  d i e s e n  P r e i s e n .  S p ä t e r h i n  

g i n g e n  d i e  E e s t l a n d s p r e i s e  n o c h  w e i t e r  z u r ü c k ;  f ü r  v o r ­

g e w a l z t e  B l ö c k e  w u r d e n  £  4 .  —  . —  b i s  4 . 1 . —  g e f o r d e r t ,  

f ü r  v i e r z ö l l i g e  K n ü p p e l  £  4 . 4 . —  u n d  f ü r  z w e i z ö l l i g e  

K n ü p p e l  £  4 . 6 . 6 ,  G e s c h ä f t e  i n  F e i n b l e c h b r a m m e n  s o l l e n  

z u  £  4 . 8 . 6  u n d  4 . 8 . —  a b g e s c h l o s s e n  w o r d e n  s e i n .  I n  

d e n  l e t z t e n  J u n i t a g e n  w u r d e  v o n  f e s t e r e n  P r e i s e n  a u f  

d e m  F e s t l a n d s m a r k t  g e r e d e t ,  j e d o c h  t r a t e n  d i e s e  n i c h t  

i n  g r ö ß e r e m  A u s m a ß e  i n  E r s c h e i n u n g .  A m  S c h l u ß  d e s  

M o n a t s  s e t z t e  d e r  F e s t l a n d s v e r b a n d  s e i n e  P r e i s e  a u f  

£  5 . 1 2 . 6  f ü r  W a l z d r a h t  i n  j e d e r  M e n g e  f e s t ;  d i e s e  w u r d e n  

j e d o c h  v o n  H ä n d l e r n  u m  1 / —  o d e r  2 / —  S  u n t e r b o t e n .  

D i e  b r i t i s c h e n  H a l b z e u g p r e i s e  g a b e n  i n  e i n z e l n e n  G e ­

s c h ä f t e n  n a c h ,  s o w e i t  d i e  N o r d o s t k ü s t e  u n d  S c h o t t l a n d  

i n  F r a g e  k o m m e n .  I n  M i t t e l e n g l a n d  f o r d e r t e n  d i e  W a l l i s e r  

S t a h l w e r k e  i n f o l g e  d e s  M a n g e l s  a n  A u f t r ä g e n  a u f  W e i ß ­

b l e c h b r a m m e n  f ü r  K n ü p p e l  £  6 . 5 . —  f r e i  W e r k .

D e r  M a r k t  f ü r  F e r t i g e r z e u g n i s s e  w a r  z u  B e g i n n  

d e s  M o n a t s  l e b h a f t e r  a l s  b i s h e r .  F ü r  d e n  g r ö ß t e n  T e i l  

d e s  M o n a t s  w a r  d a s  G e s c h ä f t  j e d o c h  a u f  H ä n d l e r k ä u f e  

b e s c h r ä n k t .  D i e  V e r b r a u c h e r ,  d i e  i n f o l g e  d e s  A n z i e h e n s  

d e r  P r e i s e  z u  E n d e  M a i  i h r e  K ä u f e  e i n g e s t e l l t  h a t t e n ,  

b e g n ü g t e n  s i c h  d a m i t ,  d e n  M a r k t  z u  b e o b a c h t e n .  H a n d e l s ­

s t a b e i s e n  k o s t e t e  £  4 . 1 6 . —  f o b ,  3 / 1 6 -  b i s  % z ö l l i g e s  R u n d ­

e i s e n  £  5 . 7 . 6  u n d  T r ä g e r  £  4 . 1 5 . —  b i s  4 . 1 6 .  —  .  G r o b ­

b l e c h e ,  3 / 1 6 z ö l l i g  u n d  d i c k e r ,  w u r d e n  z u  £  6 .  —  . —  a n ­

g e b o t e n  u n d  1 / 8  z ö l l i g e  z u  £  6 . 7 . 6  f o b .  D i e  b r i t i s c h e n  

H e r s t e l l e r p r e i s e  b l i e b e n  p r a k t i s c h  u n v e r ä n d e r t ;  S t a b ­

e i s e n  w u r d e  z u  £  8 . 2 . 6  f o b ,  W i n k e l e i s e n  u n d  T r ä g e r  z u  

£  7 . 2 . 6  v e r k a u f t .  D i e  U n t e r b r e c h u n g  d u r c h  d i e  P f i n g s t -  

f e i e r t a g e  b e u n r u h i g t e  d a s  G e s c h ä f t ,  s o  d a ß  u n g e f ä h r  

e i n e  W o c h e  l a n g  n u r  s e h r  w e n i g  g e k a u f t  w u r d e .  D i e  

F e s t l a n d s w e r k e  h a t t e n  a n s c h e i n e n d  g e n u g  A u f t r ä g e ,  

u m  i h r e  P r e i s e  z u  b e h a u p t e n .  I n  d e r  d r i t t e n  J u n i w o c h e  

g i n g  f e s t l ä n d i s c h e s  H a n d e l s s t a b e i s e n  h e r u n t e r  a u f  £ 4 . 1 6 . —  

u n d  e i n i g e  H ä n d l e r  v e r k a u f t e n  z u  £  4 . 1 5 .  —  .  % z ö l l i g e s  

R u n d e i s e n  s a n k  a u f  £  5 . 6 .  —  ,  w ä h r e n d  T r ä g e r  £  4 . 1 5 . —  

k o s t e t e n ;  e i n  G e l e g e n h e i t s k a u f  s o l l  z u  £  4 . 1 3 . —  a b ­

g e s c h l o s s e n  w o r d e n  s e i n .  E n d e  d e s  M o n a t s  w u r d e  H a n d e l s ­

s t a b e i s e n  z u  £  4 . 1 2 . 6  f o b  a n g e b o t e n ;  H ä n d l e r  h a b e n  

a n g e b l i c h  e i n i g e  G e s c h ä f t e  u m  6 / —  S  n i e d r i g e r  a b ­

g e s c h l o s s e n .  3 / 1 6 -  u n d  % z ö l l i g e s  R u n d e i s e n  w u r d e  z u  

£  5 . 7 . 6  v e r k a u f t ;  T r ä g e r ,  b r i t i s c h e  N o r m a l a b m e s s u n g e n ,  

k o s t e t e n  £  4 . 1 3 .  —  ,  s / 1 6 z ö l l i g e  G r o b b l e c h e  £  6 .  —  . —  u n d  

1 / 8 z ö l l i g e  £  6 . 4 .  —  . D i e  b r i t i s c h e n  S t a h l p r e i s e  z e i g t e n  

w ä h r e n d  d e s  M o n a t s  k e i n e  A e n d e r u n g ;  n u r  w u r d e n  z u m  

S c h l u ß  e i n i g e  S o n d e r g e s c h ä f t e  z u  P r e i s e n  g e m e l d e t ,  

d i e  t e i l w e i s e  u m  2 / 6  <S n i e d r i g e r  w a r e n .  D e r  W e i ß b l e c h ­

m a r k t  w a r  w ä h r e n d  d e s  g a n z e n  M o n a t s  g e d r ü c k t .  D i e  

P r e i s e  g i n g e n  h e r u n t e r  v o n  1 9 / —  b i s  1 9 / 1 %  'S f o b ,  

N o r m a l k i s t e  2 0  x  1 4 ,  a u f  1 8 / 9  b i s  1 9 / —  S ,  o b w o h l  d i e  

W e r k e  i h r e  E r z e u g u n g  z u  E n d e  d e s  M o n a t s  u m  m e h r  

a l s  4 0  %  v e r m i n d e r t  h a t t e n .  M a n  h o f f t ,  d a ß  d i e  e r ­

h ö h t e n  S t r a f g e l d e r ,  w e l c h e  a m  4 .  J u l i  f ü r  d i e  A u s g l e i c h s ­

k a s s e  i n  K r a f t  t r e t e n ,  e i n e  B e s s e r u n g  a u f  d e m  M a r k t e  

h e r b e i f ü h r e n  w e r d e n .  D e r  P r e i s  f ü r  v e r z i n k t e  B l e c h e ,  

d e r  A n f a n g  J u n i  z u  £  1 4 . 1 2 . 6  f o b  f ü r  2 4 - G  W e l l b l e c h e  i n  

B ü n d e l n  f e s t g e s e t z t  w a r ,  f i e l  E n d e  d e s  M o n a t s  a u f  £ 1 4 . 5 .  — ; 

d o c h  a u c h  z u  d i e s e m  P r e i s  w a r  d a s  G e s c h ä f t  s c h l e c h t .

U e b e r  d i e  P r e i s e n t w i c k l u n g  i m  e i n z e l n e n  u n t e r ­

r i c h t e t  o b e n s t e h e n d e  Z a h l e n t a f e l  1 .
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S t a h l w e r k s - V e r b a n d .  A k t i e n g e s e l l s c h a f t ,  i n  D ü s s e l ­

d o r f .  —  M a c h  d e m  B e r i c h t  d e s  V o r s t a n d e s  ü b e r  d a s  

z w e i t e  H a l b j a h r  1 9 2 6  s i n d  z w a r  d i e  s c h o n  i m  l e t z t j ä h r i g e n  

B e r i c h t 1 )  e r w ä h n t e n  H e m m u n g e n ,  d i e  e i n e r  d u r c h ­

g r e i f e n d e n  A u f w a r t s l e w e g u n g  d e s  W i r t s c h a f t s l e b e n s  e n t ­

g e g e n w i r k t e n ,  i m  w e i t e r e n  V e r l a u f e  d e s  B e r i c h t s j a h r e s  

n i c h t  b e s e i t i g t  w o r d e n ,  d o c h  h a t  s i c h  d i e  L a g e  d e s  E i s e n ­

m a r k t e s  g ü n s t i g e r  e n t w i c k e l t ,  a l s  m a n  a n f ä n g l i c h  e r ­

w a r t e n  d u r f t e .  D i e  i m  F r ü h j a h r  b e m e r k b a r e  l e i c h t e  B e s s e ­

r u n g  m a c h t e  z u n ä c h s t  k e i n e  n e n n e n s w e r t e n  F o r t s c h r i t t e ;  

e r s t  i n  d e r  z w e i t e n  H ä l f t e  d e s  J a h r e s  w a r  e i n  A u f s t i e g  

u n v e r k e n n b a r ,  d e r  z a h l e n m ä ß i g  i n  e i n e r  H e r a b s e t z u n g  

d e r  E r z e u g u n g s e i n s c h r ä n k u n g  b e i  d e r  D e u t s c h e n  R o h -  

s t a h l g e m e i n s c h a f t  u n d  i m  Z u s a m m e n h a n g  d a m i t  i n  e i n e r  

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

W a l z w e r k e  s e i n e n  A u s d r u c k  f a n d .  W e s e n t l i c h  g e f e s t i g t  

u n d  g e f ö r d e r t  w u r d e  d i e  a l l g e m e i n e  B e s s e r u n g  i n  e r s t e r  

L i n i e  d u r c h  d e n  e n g l i s c h e n  B e r g a r b e i t e r s t r e i k ,  d e r  d e n  

f e s t l ä n d i s c h e n  W e r k e n  z u  b e t r ä c h t l i c h e n  A u f t r ä g e n  v e r ­

h a l t ,  s o w i e  d i e  a u s  d e n  A u s l ä n d s a n l e i h e n  h e r r ü h r e n d e  

g r ö ß e r e  G e l d f l ü s s i g k e i t  u n d ,  s c h l i e ß l i c h  a u c h  d u r c h  d i e  

a n  B o d e n  g e w i n n e n d e n  B e s t r e b u n g e n ,  z u  i n t e r n a t i o n a l e n  

V e r e i n b a r u n g e n  z u  g e l a n g e n .

D i e  I n t e r n a t i o n a l e  R o h s t a h l g e m e i n s c h a f t  t r ä g t  z w a r  

d e r  L e i s t u n g s f ä h i g k e i t  d e r  d e u t s c h e n  E i s e n  s c h a f f e n d e n  

I n d u s t r i e  n i c h t  g e n ü g e n d  R e c h n u n g ,  s i e  b r a c h t e  a b e r  

d o c h  i m  Z u s a m m e n h ä n g e  m i t  d e m  l o t h r i n g i s c h - l u x e m ­

b u r g i s c h e n  K o n t i n g e n t a b k o m m e n  e i n e  g e w i s s e  B e r u h i ­

g u n g  i n  d i e  b i s  d a h i n  v e r w o r r e n e n  V e r h ä l t n i s s e  d e s  E i s e n ­

m a r k t e s .  D e r  v e r d e r b l i c h e  W e t t b e w e r b  d e r  w e s t l i c h e n  

L ä n d e r  i m  d e u t s c h e n  u m s t r i t t e n e n  G e b i e t e  w u r d e  a u s ­

g e s c h a l t e t .  u n d  a m  W e l t m ä r k t e  t r a t  z u n ä c h s t  e i n e  a l l ­

g e m e i n e  P r e i s b e s s e r u n g  e i n ,  d i e  i n d e s s e n  g e g e n  E n d e  d e s  

J a h r e s  w i e d e r  a b f l a u t e .  V o n  d e m  w e i t e r e n  A u s b a u  

z w i s c h e n s t a a t l i c h e r  V e r e i n b a r u n g e n ,  n a m e n t l i c h  v o m  

Z u s t a n d e k o m m e n  f e s t e r  V e r k a u f s  v e r b ä n d e  w i r d  e s  a b -  

h ä n g e n ,  o b  m a n  s i e h  m i t  d e n  b e s t e h e n d e n  V e r h ä l t n i s s e n  

a u f  d i e  D a u e r  w i r d  a b f i n d e n  k ö n n e n ,  s o f e r n  e s  g e l i n g t ,  

d u r c h  d i e s e  V e r b ä n d e  d i e  P r e i s e  a u f  e i n e r  a n g e m e s s e n e n  

H ö h e  z u  h a l t e n .

D i e  G r u n d p r e i s e  f ü r  d i e  e i n z e l n e n  E r z e u g n i s s e  b l i e ­

b e n .  a b g e s e h e n  v o n  e i n e r  g e r i n g e n  E r m ä ß i g u n g  i n f o l g e  

H e r a b s e t z u n g  d e r  U m s a t z s t e u e r ,  i m  I n l a n d e  w ä h r e n d  d e s  

g a n z e n  J a h r e s  u n v e r ä n d e r t :  a l l e r d i n g s  k o n n t e n  s i e  i n  d e n  

u m s t r i t t e n e n  G e b i e t e n  n i c h t  v o l l  e r z i e l t  w e r d e n .  E i n  

e r t r ä g l i c h e r  Z u s t a n d  t r a t  e r s t  e i n ,  a l s  d i e  R e g e l u n g  d e s  

' j c s a m t a h s a t z e s  i n  d i e  H ä n d e  d e r  V e r b ä n d e  g e l e g t  w u r d e .  

D e r  A b s a t z  n a c h  d e m  A u s l a n d e  w a r  d u r c h  s c h u t z z ö l l n e -  

r i s e h e  M a ß n a h m e n  e i n e r  g a n z e n  R e i h e  L ä n d e r ,  d i e  s i c h  

t e i l w e i s e  u n m i t t e l b a r  g e g e n  d e u t s c h e  W a r e n  r i c h t e n ,  

s e h r  e r s c h w e r t ,  o b w o h l  d i e  D u r c h f ü h r u n g  d e s  D a w e s -  

P l a n e s  e i n e  g r ö ß e r e  A u s f u h r m ö g l i c h k e i t  D e u t s c h l a n d s  

z u r  z w i n g e n d e n  V o r a u s s e t z u n g  h a t .

D e n  G e s a m t v e r s a n d  a n  d e n  e i n z e l n e n  E r z e u g n i s s e n  

d e s  S t a h l w e r k s - V e r b a n d e s  i m  J a h r e  1 9 2 6 ,  g e t r e n n t  n a c h  

I n l a n d  u n d  A u s l a n d ,  z e i g t  d i e  n a c h f o l g e n d e  A u f s t e l l u n g  

F  e r t i g g e  w i c h t ) .

Erzeugnisse
Ins­

gesamt

1Ü0O t

Davon

Inlar,,) Ausland

1 » »  t mt 1Ü0Ü t *Jm

H a lb ze u g  . . 8 1 8 . 2 4 0 3 . 9 4 9 . 3 6 4 1 4 . 3 5 0 . 6 4

O b e rb a u s to ffe 1 6 1 8 . 9  1 1 4 5 . 8 7 0 , 7 8 4 7 3 . 1 2 9 . 2 2

F o rm eisen 7 3 6 . 5 5 1 0 . 8 6 9 . 1 7 2 2 7 . 7 3 0 , 6 3

S ta b e isen  . . 2 3 9 4 . 5 1 4 5 0 . 2 6 0 . 5 6 9 4 4 . 3 3 9 . 4 4

B a n d e is e n . . 4 0 2 , 0 2 9 6 . 7 7 3 . 8 1 1 0 5 . 3 2 6 . 1 9

G ro b b le c h . . 8 4 6 , 9 4 o  i ,  i 5 4 , 0 4 3 8 9 , 2 4 5 , 9 6

In sg esam t 6 6 1 9 , 0  4 2 6 5 . 1 6 2 , 5 5 2 5 5 3 , 9 3 7 . 4 5

U e b e r  d i e  E n t w i c k l u n g  d e s  l a u f e n d e n  . J a h r e s  l a s s e n  

s i c h  u n b e d i n g t  z u v e r l ä s s i g e  A n g a b e n  n o c h  n i c h t  m a c h e n .  

K e  B e s c h ä f t i g u n g  w a r  i n  d e n  d e r  V e r k a u f s t ä t i g k e i t  d e s  

V e r b a n d e s  u n t e r l i e g e n d e n  E r z e u g n i s s e n  b i s h e r  d u r c h w e g  

z u f r i e d e n s t e l l e n d ;  i n  p r e i s l i c h e r  H i n s i c h t  l ä ß t  s i e h  d a s  

g l e i c h e  a b e r  n i c h t  s a g e n .  I m m e r  w i e d e r  e n t s t e h e n  d e n

')  Vgl. St. u. E. 4~ (1927) S. 166.

W e r k e n  n e u e  L a s t e n ,  d i e  d i e  S e l b s t k o s t e n  v e r t e u e r n .  

Z w a r  i s t  e s  b i s h e r  m ö g l i c h  g e w e s e n ,  m i t t e l s  d u r c h g r e i f e n ­

d e r  R a t i o n a l i s i e r u n g s m a ß n a h m e n  d i e  V e r t e u e r u n g e n  i m  

g r o ß e n  u n d  g a n z e n  w i e d e r  a u s z u g l e i o h e n :  e s  m u ß  a b e r  

e r n s t l i c h  g e w a r n t  w e r d e n  v o r  n e u e n  L a s t e n  u n d  A u f ­

l a g e n ,  d i e  z u k ü n f t i g  n o t w e n d i g e r w e i s e  z u  P r e i s e r h ö h u n ­

g e n  z w i n g e n ,  w e n n  d i e  W e r k e  n i c h t  a u f s  n e u e  i n  e i n e  

V e r l u s t r e c h n u n g  g e r a t e n  w o l l e n .  V e r m i n d e r t e  W e t t ­

b e w e r b s f ä h i g k e i t  a u f  d e m  W e l t m ä r k t e  a l s  B e g l e i t e r s c h e i ­

n u n g  m u ß  i n  d e r  g e s a m t e n  W i r t s c h a f t  i h r e  A u s w i r k u n g  

f i n d e n  i n  u n z u l ä n g l i c h e r  B e s c h ä f t i g u n g  u n d  Z u n a h m e  

d e r  A r b e i t s l o s i g k e i t ,  a u f  d e r e n  B e s e i t i g u n g  o d e r  M i l d e ­

r u n g  d o c h  i n  e r s t e r  L i n i e  B e d a c h t  g e n o m m e n  w e r d e n  

s o l l t e .  E s  k a n n  n u r  i m m e r  w i e d e r  b e t o n t  w e r d e n ,  d a ß ,  

s o l l  d i e  G e s a m t w i r t s c h a f t  g e s u n d e n ,  a n g e s p a n n t e  A r b e i t  

u n t e r  B e o b a c h t u n g  g r ö ß t e r  S p a r s a m k e i t  a n  a l l e n  S t e l l e n  

d e r  ö f f e n t l i c h e n  u n d  p r i v a t e n  W i r t s c h a f t  v o n n ö t e n  i s t ,

*  *
*

I n  d e r  S i t z u n g  d e s  S t a h l  w e r k s - V e r b a n d e s  a m  

7 .  - J n l i  1 9 2 7  w u r d e n  d i e  M a r k t  V e r h ä l t n i s s e  i n  d e r  R o h ­

s t a h l g e m e i n s c h a f t ,  i m  A - P r o d u k t e - V e r b a n d  u n d  i m  S t a b ­

e i s e n - V e r b a n d  a u s f ü h r l i c h  b e s p r o c h e n .  F e r n e r  w u r d e n  

s o n s t i g e  i n n e r e  A n g e l e g e n h e i t e n  e r l e d i g t ,  b e s o n d e r e  B e ­

s c h l ü s s e  w u r d e n  n i c h t  g e f a ß t .

I n  d i e  R o h s t a h l g e m e i n s c h a f t  w u r d e n  d i e  f o l g e n d e n  

W e r k e  a l s  n e u e  M i t g l i e d e r  a u f g e n o m m e n :

B a r o p e r  W a l z w e r k ,  A . - G . ,  i n  B a r o p ;

D e u t s c h e  S t a h l -  u n d  W a l z w e r k e ,  A . - G . ,  i n  S i e g t r a r g ;  

W a l z w e r k e .  A k t i e n g e s e l l s c h a f t ,  v o r m .  E .  B ö e k i n g  A  C o .

i n  K ö l n - M ü l h e i m .

U n i t e d  S t a t e s  S t e e l  C o r p o r a t i o n .  —  D e r  A u f t r a g s ­

b e s t a n d  d e s  S t a l l m i s t e s  n a h m  i m  M a i  1 9 2 7  u m  4 1 1  6 7 4  t  

o d e r  1 1 , 7  ° 0  g e g e n ü b e r  d e m  V o r m o n a t  a b .  D i e  A u f t r ä g e  

e r r e i c h t e n  d a m i t  d e n  n i e d r i g s t e n  S t a n d  s e i t  D e z e m b e r  

1 9 1 0 .  W i e  h o c h  s i e h  d i e  j e w e i l s  z u  B u c h  s t e h e n d e n  

u n e r l e d i g t e n  A u f t r a g s m e n g e n  a m  M o n a t s s c h l u s s e  w ä h ­

r e n d  d e r  l e t z t e n  J a h r e  b e z i f f e r t e n ,  i s t  a u s  f o l g e n d e r  

Z u s a m m e n s t e l l u n g  e r s i c h t l i c h :

1935 192« 1927
i n  t  m  1 0 0 0  £ 3

3 1  J a n u a r .......................................... 5  1 1 7  9 2 0  4  9 6 0  8 6 3  3  8 6 0  9 8 0

2 6 .  F e b r u a r .........................................  5  3 6 9  3 2 7  4  6 9 0  6 9 1  3  6 5 4  6 7 3

3 1 .  M ä r z ..................................................  4  9 4 1 3 6 1  4  4 5 0  0 1 4  3  6 0 9  9 9 0

3 0 .  A p r i l ................................  4  5 1 7  7 1 3  3  9 2 9  S 6 4  3  5 1 1  4 3 0

3 1 .  M a i ................................  4  1 1 4  5 9 7  3  7 0 7  6 3 6  3  0 9 9  7 5 6

3 0 .  J u n i ................................. 3  7 6 9  6 2 5  3  5 3 4  3 0 0  —

3 1 .  J u h ................................  3  5 9 6  0 9 6  3  6 6 0  1 6 2

3 1 .  A u g u s t ........................  3  5 6 9  0 0 8  3  5 9 9  0 1 2  —

3 0 .  S e p t e m b e r  . . . .  3  7 7 6  7 7 4  3  6 5 1  0 0 5  —

3 1 .  O k t o b e r ................  4  1 7 4  9 3 0  3  7 4 2  6 0 0  —

3 0 .  N o v e m b e r ................  4  6 5 5  0 6 6  3  6 6 6  3 6 6  —

3 1 .  D e z e m b e r  . . . .  5  1 1 3  6 9 8  4  0 2 4  3 4 5  —

A u s b a u  d e r  b r a s i l i a n i s c h e n  E i s e n i n d u s t r i e .  —  W i e

w i r  v o n  g u t  u n t e r r i c h t e t e r  S e i t e  h ö r e n ,  h a t  e i n e  a m e r i ­

k a n i s c h e  F i r m a ,  h i n t e r  d e r  d i e  B e t h l e h e m  S t e e l  C o .  

s t e h e n  s o l L  u n t e r  d e m  N a m e n  C o m p a n h i a  d e  A c e r o  M i n a s  

G e r a e s  i m  S t a a t e  M i n a s  G e r a e s  a m  D o e e -  S t r o m  u m f a n g ­

r e i c h e s  G e l ä n d e  e r w o r b e n  u n d  w i r d  m i t  d e r  E r r i c h t u n g  

v o n  z w e i  H o c h ö f e n  u n d  e i n e m  S t a h l w e r k  s c h o n  i n  d e r  

a l l e r n ä c h s t e n  Z e i t  b e g i n n e n .  D i e  i n  d e r  N ä h e  l i e g e n d e n  

E r z m i n e n  s o l l e n  s e h r  g u t e s  E r z  l i e f e r n ,  W a s s e r k r a f t  i s t  

e b e n f a l l s  a u s b a u f ä h i g .  D i e  R e g i e r u n g s k o n z e s s i o n  i s t  f ü r  

3 0  J a h r e  e r t e i l t  w o r d e n .  D i e  g e n a u e  E r z e u g u n g s m e n g e  

s t e h t  n o e h  n i c h t  f e s t .  D i e  B a u a r b e i t e n  w e r d e n  i m  

S e p t e m b e r  b e g i n n e n .  D a s  G e l ä n d e  i s t  b e r e i t s  a b g e s t e c k t .

V e i t s c h e r  M a g n e s i r w e r k e ,  A k t i e n - G e s e l l s c h a f t .  W i e n .

—  D i e  A b s a t z v e r h ä l t n i s s e  b l i e b e n  i m  G e s c h ä f t s j a h r e  1 9 2 6  

g e g e n ü b e r  d e m  J a h r e  1 9 2 5  i m  w e s e n t l i c h e n  u n v e r ä n d e r t ;  

d i e  V e r k a u f s p r e i s e  e r f u h r e n  i m  D u r c h s c h n i t t  e i n e  k l e i n e  

E r m ä ß i g u n g .  —  D e r  R e i n g e w i n n  b e t r ä g t  e i n s c h l i e ß l i c h  

3 3 6  7 4 6 , 7 4  S  G e w i n n v o r t r a g  1  4 7 2  7 0 3 , 4 6  S .  H i e r v o n  

w u r d e n  3 5  0 0 0  S  d e m  B e a m t e n -  u n d  A r b e i t e r u n t e r -  

s t ü t z u n g s b e s t a n d e  z u g e w i e s e n .  1 2 5  0 4 7 , 7 3  S  V e r g ü t u n g  

a n  V e r w a l t u n g s r a t  u n d  D i r e k t i o n  g e z a h l t ,  1  0 0 0  0 0 0  6  a l s  

G e w i n n a n t e i l e  15 0  S  j e  A k t i e )  v e r w e n d e t  u n d  3 1 2  6 5 5 , 7 5  S  

a u f  n e u e  R e c h n u n g  v o r g e t r a g e n .
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Buchbesprechungen.
Merkel, F r i e d r i c h ,  $ t . » Q n g . ,  P r i v a t d o z e n t  a n  d e r  T e c h ­

n i s c h e n  H o c h s c h u l e  D r e s d e n .  D i e  G r u n d l a g e n  d e r  

W ä r m e ü b e r t r a g u n g .  M i t  8 8  A b b .  D r e s d e n  u n d  

L e i p z i g  T h .  S t e i n k o p f i  1 9 2 7 .  ( X I ,  2 3 4 S . ) 8 ° .  1 3 , 5 0  J iJ l ,  
g e b .  1 5  JUL-

( W ä r m e l e h r e  u n d  W ä r m e l e h r e  i n  E i n z e l d a r s t e l ­

l u n g e n .  H r s g .  v o m  G e h .  H o f r a t  P r o f .  H .  P f ü t z n e r ,  

D r e s d e n .  B d .  4 . )

I n  d e n  l e t z t e n  M o n a t e n  s i n d  d r e i  v e r s c h i e d e n e  B ü c h e r  

ü b e r  W ä r m e ü b e r t r a g u n g  e r s c h i e n e n ,  u n d  z w a r  d i e  a n  d i e s e r  

S t e l l e  b e r e i t s  b e s p r o c h e n e n  v o n  H .  G r o e b e r 1 )  u n d  M .  

t e n  B o s c h 2 )  s o w i e  d a s  v o r l i e g e n d e  B u c h .  A u c h  d i e s e s  

i s t  e b e n s o  w i e  d i e  a n d e r e n  b e i d e n  r e i n  a u f  d e n  E r g e b ­

n i s s e n  d e r  A e h n l i c h k e i t s t h e o r i e  a u f g e b a u t ,  o h n e  w e s e n t ­

l i c h e  n e u e  U n t e r s u c h u n g s e r g e b n i s s e  ü b e r  d e n  W ä r m e ­

ü b e r g a n g  a n  t e c h n i s c h e n  O b e r f l ä c h e n  u n t e r  t e c h n i s c h e n  

S t r ö m u n g s v e r h ä l t n i s s e n  b r i n g e n  z u  k ö n n e n .  W e n i g s t e n s  

g i l t  d i e s  g e g e n ü b e r  d e m  b e i n a h e  g l e i c h z e i t i g  e r s c h i e n e n e n  

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

ü b e r  d i e s e s  B u c h  g e b r a c h t  w o r d e n  s i n d ,  k ö n n e n  d a h e r  

a u f  d a s  v o r l i e g e n d e  ü b e r t r a g e n  w e r d e n .  D i e  S t r a h l u n g  

d e r  F e u e r g a s e  i s t  i m  G e g e n s ä t z e  z u  d e n  g e n a n n t e n  

B ü c h e r n  w o h l  a l l z u  k u r z  w e g g e k o m m e n .  H e r v o r z u h e b e n  

i s t  a b e r  d i e  k l a r e  S p r a c h e  d e s  B u c h e s ,  d i e  e s  e r l a u b t  h a t ,  

a u f  n i c h t  a l l z u  a u s g e d e h n t e m  R a u m e  d e n  g e g e n w ä r t i g e n  

S t a n d  d e s  W i s s e n s  a u f  d e m  G e b i e t e  d e s  W ä r m e ü b e r g a n g e s  

i n  e i n w a n d f r e i e r  F o r m  d a r z u s t e l l e n .  A u s  d i e s e m  G r u n d e  

w i r d  d a s  B u c h  s e i n e n  L e s e r k r e i s  a u c h  i n  d e r  P r a x i s  

f i n d e n  u n d  s e i n e  E r w a r t u n g e n  i m  R a h m e n  d e r  o b e n  g e ­

n a n n t e n  g r u n d s ä t z l i c h e n  E i n s c h r ä n k u n g e n  e r f ü l l e n .  S e h r  

a n g e n e h m  i s t  d e r  A b s c h n i t t  ü b e r  d i e  w i c h t i g s t e n  S t o f f ­

w e r t e  u n t e r  Q u e l l e n a n g a b e  a m  S c h l ü s s e  d e s  B u c h e s .

A . Schack.
Einführung i n  d i e  c h e m i s c h e  T e c h n o l o g i e  d e r  

B r e n n s t o f f e ,  i n  G e m e i n s c h a f t  m i t  D r .  A .  A u f ­

h ä u s e r - H a m b u r g  [ u .  a . ]  h r s g .  v o n  P r o f .  D r .  p h i l .  

$ t . » Q T i g .  ® .  t ) .  E d m .  G r a e f e ,  D r e s d e n .  M i t  9 1  A b b .  

u n d  z a h l r e i c h e n  T a b .  D r e s d e n  u n d  L e i p z i g ;  T h e o d o r  

S t e i n k o p f f  1 9 2 7 .  ( V I I I ,  1 9 7  S . )  8 ° .  1 0  J 7Ui,
g e b .  1 1 , 5 0  J lJ l .

D a s  v o r l i e g e n d e  k l e i n e  B u c h  g l i e d e r t  s i c h  i n  z e h n  

H a u p t a b s c h n i t t e .  E s  b e g i n n t  m i t  e i n e r  l e i c h t f a ß l i c h e n  

D a r s t e l l u n g  d e r  V e r b r e n n u n g s t h e o r i e  v o n  H .  M e n z e l ,  

d e r  s c h o n  f r ü h e r  e i n g e h e n d  ü b e r  d e n s e l b e n  G e g e n s t a n d  

g e s c h r i e b e n  h a t ,  w ä h r e n d  i m  z w e i t e n  A b s c h n i t t  F .  

S c h r e i b e r  ü b e r  d i e  S t e i n k o h l e  u n d  i h r e  V e r w e n d u n g  

e i n s c h l i e ß l i c h  d e r  b e k a n n t e n  V e r f a h r e n  z u r  A u f b e r e i t u n g  

u n d  V e r e d e l u n g  f e s t e r  B r e n n s t o f f e ,  w i e  V e r k o k u n g  u n d  

G e w i n n u n g  d e r  N e b e n e r z e u g n i s s e ,  b e r i c h t e t .  D i e  m i t  d e r  

V e r k o k u n g  i n n i g  v e r k n ü p f t e n  F r a g e n  d e r  H o c h -  u n d  T i e f ­

t e m p e r a t u r e n t g a s u n g  z u r  L e u e h t g a s e r z e u g u n g  b e h a n d e l t  

i m  d r i t t e n  A b s c h n i t t  W .  S c h r o t h ,  d e m  e r  a l s  F o r t ­

s e t z u n g  e i n e n  w e i t e r e n  A b s c h n i t t  ü b e r  I n d u s t r i e g a s  

a n g e f ü g t  h a t .  D e r  H e r a u s g e b e r  s e l b s t  h a t  d i e  d r e i  

f o l g e n d e n  A b s c h n i t t e  ü b e r  B r a u n k o h l e ,  B r a u n k o h l e n ­

t e e r i n d u s t r i e  u n d  S c h i e f e r i n d u s t r i e  v e r f a ß t .  G .  K e p -  

p e l e r  b e r i c h t e t  ü b e r  T o r f  u n d  s e i n e  B e d e u t u n g .  R .  

K i s s l i n g  b e h a n d e l t  d i e  w i c h t i g s t e n  G e s i c h t s p u n k t e  

d e r  G e w i n n u n g  d e s  E r d ö l s ,  s e i n e  V e r a r b e i t u n g  u n d  V e r ­

w e n d u n g .  I m  l e t z t e n  A b s c h n i t t  g i b t  A .  A u f h ä u s e r  

A u f s c h l u ß  ü b e r  d i e  h a u p t s ä c h l i c h s t e n  V e r f a h r e n  z u r  

P r ü f u n g  f e s t e r  u n d  f l ü s s i g e r  B r e n n s t o f f e .

D a s  B u c h  b r i n g t ,  w i e  d i e s  a u c h  v o m  H e r a u s g e b e r  

i m  V o r w o r t e  b e t o n t  w i r d ,  k  i n e  E i n z e l h e i t e n ;  s e i n e  A b ­

s i c h t  i s t  n u r ,  e i n e n  U e b e r b l i c k  ü b e r  d e n  h e u t i g e n  S t a n d  

u n d  d i e  w i c h t i g s t e n  A u f g a b e n  a u f  d e n  a n g e d e u t e t e n  

G e b i e t e n  z u  g e b e n .  D a  e s  e r s t e  N a m e n  s i n d ,  d i e  f ü r  d i e  

e i n z e l n e n  A b s c h n i t t e  z e i c h n e n ,  e r s c h e i n t  d i e  e i n w a n d f r e i e  

B e h a n d l u n g  d e s  S t o f f e s  g e w ä h r l e i s t e t .  J e d o c h  s t e l l t  

d a s  B u c h  i n h a l t l i c h  m e h r  e i n  L e s e b u c h  f ü r  F a c h s c h u l e n  

o d e r  e i n  N a c h s c h l a g e b u c h  f ü r  d e n  L a i e n  d a r ,  d e r  d a s  

e i n s c h l ä g i g e  S c h r i f t t u m  n i c h t  k e n n t ,  F ü r  d i e  a n g e d e u ­

t e t e n  Z w e c k e  k a n n  d a s  B u c h  b e s t e n s  e m p f o h l e n  w e r d e n .

Hans Euler.

Dessauer, F r i e d r i c h ,  D r . ,  o .  ö .  P r o f e s s o r  a n  d e r  U n i v e r ­

s i t ä t  F r a n k f u r t  a m  M a i n :  P h i l o s o p h i e  d e r  T e c h n i k .  

B o n n :  F r i e d r i c h  C o h e n  1 9 2 7 .  ( V I I I ,  1 8 0  S . )  8 ° .  

5  JU l, g e b .  7  JLM-
E s  i s t  i m m e r  r e i z v o l l ,  z u  h ö r e n ,  w i e  e i n  M a n n  v o n  

R u f  d i e  g e i s t i g e n  W e r t e  e i n e r  ä n d e r n  W e l t ,  i n  d e r  e r  

n i c h t  b o d e n s t ä n d i g  i s t ,  b e u r t e i l t ,  b e s o n d e r s  a n z i e h e n d  f ü r  

u n s  I n g e n i e u r e ,  w e n n  e r  ü b e r  d i e  T e c h n i k  s p r i c h t .  Z u d e m  

w i s s e n  w i r ,  d a ß  w i r  T e c h n i k e r  s e h r  e i n s e i t i g  i n  u n s e r n  

B e g r i f f e n  ü b e r  W i r t s c h a f t  u n d  T e c h n i k  u n d  d e r e n  Z u ­

s a m m e n h ä n g e  g e w o r d e n  s i n d .  A b e r  w i r  h a b e n  u n s  v o n  

p h i l o s o p h i s c h e r  D e n k a r t  s c h o n  s o  w e i t  e n t f e r n t ,  d a ß  u n s  

d i e  A n s c h a u u n g e n  D e s s a u e r s  b e r ü h r e n ,  a l s  l ä s e n  w i r  e i n e  

f r e m d e  S p r a c h e ,  v o n  d e r  u n s  n u r  B r o c k e n  g e l ä u f i g  s i n d .  

E r  i s t  e i n  b e g e i s t e r t e r  F r e u n d  d e r  T e c h n i k ,  s i e h t  i n  i h r  

s i t t l i c h e  W e r t e ,  h e l l e  Z u k u n f t s m ö g l i c h k e i t e n ,  h o f f t  

a u f  k ü n f t i g e  V e r t i e f u n g  u n d  E r f a s s u n g  i h r e s  p h i l o s o p h i ­

s c h e n  I n h a l t s  d u r c h  d i e  I n g e n i e u r e  s e l b s t .  A b e r  f ü r  i h n  

s i n d  T e c h n i k  u n d  W i r t s c h a f t  z w e i e r l e i .  W e n n  d a s  E r ­

z e u g n i s  i n  d i e  W i r t s c h a f t  ü b e r g e h t ,  t r i t t  e s  f ü r  i h n  i n  

e i n e n  ä n d e r n  G e l t u n g s b e r e i a h .  A b e r  e i n  E r z e u g n i s  g e h t  

n i c h t  „ i n  d i e  W i r t s c h a f t  ü b e r “ ,  d i e  H e r s t e l l u n g  s e l b s t  i s t  

W i r t s c h a f t ;  d a s  K o n s t r u i e r e n  i s t  W i r t s c h a f t ,  d a s  E r f i n d e n  

i s t  W i r t s c h a f t ,  u n d  h i e r z u  d a r f  n o c h  g e s a g t  w e r d e n ,  d a ß  

D e s s a u e r ,  w i e  a l l e  d e r  T e c h n i k  F e r n e r s t e h e n d e n ,  g l a u b t ,  

i n  d e m  E r f i n d e n  l ä g e  e t w a s ,  w a s  z u m  i n n e r s t e n  W e s e n  

d e r  T e c h n i k  g e h ö r t .  J e d e  t e c h n i s c h e  F r a g e  i s t  b i s  i n  d i e  

k l e i n s t e  U e b e r l e g u n g  h i n e i n  w i r t s c h a f t l i c h e r  A r t ,  A u f g a b e  

d e r  T e c h n i k  i s t  s t e t s  E r z i e l u n g  i r g e n d e i n e s  Z w e c k e s  

m i t  b i l l i g s t e n  M i t t e l n .  G e r a d e  h i e r i n  l i e g t  a b e r  d a s  G e ­

h e i m n i s  d e r  i n n e r e n  s c h ö p f e r i s c h e n  W e r t e  d e r  T e c h n i k .  

U n d  d e r  B e g r i f f  d e s  D i e n s t e s ,  v o n  d e m  h e u t e  s o  v i e l  

g e s p r o c h e n  w i r d ,  f i n d e t  s e i n e n  A c k e r  e b e n s o g u t  a u f  d e m  

F e l d e  d e r  W i r t s c h a f t  w i e  i m  L a n d e  d e r  T e c h n i k .

$ t . = Q n g .  K. Rummel.

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

Aus den F achausschüssen .
N e u  e r s c h i e n e n  s i n d  a l s  „  B e r i c h t e  d e r  F a c h a u s ­

s c h ü s s e  d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e “ 1 ) :

Ausschuß für Betriebswirtschaft.
N r .  1 5 .  ( J S r . s Q f g -  V .  P o l a k ,  D u i s b u r g - R u h r o r t : 

Z e i t s t u d i e n  i m  K l e i n e i s e n b a u  u n d  i h r e  p r a k ­

t i s c h e n  A u s w i r k u n g e n .  E n t w i c k l u n g  v o n  Z e i t s t u d i e n  

u n t e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e s  o r g a n i s c h e n  A r b e i t s b i l d e s .  

H i n w e i s  a u f  d i e  W i c h t i g k e i t  k l e i n e r  L Tn t e r b r e c h u n g e n  

u n d  G e s i c h t s p u n k t e  f ü r  e i n e  g e w i s s e  S y s t e m a t i k  d e r  

Z e i t s t u d i e n .  [ 1 0  S . ]

W ärm estelle.
N r .  9 9 .  H .  B l e i b t r e u ,  S a a r b r ü c k e n :  E n t ­

w i c k l u n g s r i c h t  u n g e n  i n  d e r  K o h l e n s t a u b t e c h n i k .  

W i r t s c h a f t l i c h k e i t  d e r  K o h l e n s t a u b f e u e r u n g .  K o s t e n ­

r e c h n u n g e n .  E n t w i c k l u n g  a l l g e m e i n e r  w i r t s c h a f t l i c h e r  

A u s s i c h t e n  d e r  S t a u b f e u e r u n g  u n d  d e r  z u  i h r e r  V e r ­

v o l l k o m m n u n g  f ü h r e n d e i l  t e c h n i s c h e n  W e g e .  V e r ­

e i n f a c h u n g  d e r  A u f b e r e i t u n g s a n l a g e n  u n d  V e r e i n h e i t ­

l i c h u n g  i h r e r  e i n z e l n e n  T e i l e .  V o r s c h l ä g e  f ü r  I n d u s t r i e ­

o f e n b a u  a n  H a n d  p r a k t i s c h e r  E r f a h r u n g e n .  K r i t i s c h e  

B e l e u c h t u n g  d e r  e i n z e l n e n  T e i l e  d e r  F e u e r u n g .  B e ­

d e u t u n g  d e r  K o h l e n s t a u b f e u e r u n g  f ü r  d i e  t e c h n i s c h e  

F o r s c h u n g .  E r k l ä r u n g  d e s  v e r s c h i e d e n a r t i g e n  V e r h a l t e n s  

d e r  B r e n n s t o f f e  d u r c h  g r a p h i s c h e  D a r s t e l l u n g .  N e u e  

A n s c h a u u n g s w e i s e  ü b e r  d e n  V e r b r e n n u n g s v o r g a n g  b e i  

d e r  K o h l e n s t a u b f e u e r u n g .  [ 2 2  S . ]

N r .  1 0 0 .  H .  L e n t ,  D u i s b u r g - R u h r o r t :  D i e  E n t ­

w i c k l u n g  d e r  W a r  m e  W i r t s c h a f t  i n  d e r  E i s e n  - 

i n d u s t r i e .  D i e  E n t w i c k l u n g  d e s  W ä r m e v e r b r a u c h e s  

i m  E i s e n h ü t t e n w e s e n .  B e s c h ä f t i g u n g s g r a d .  F o r t s c h r i t t e  

d e r  M e ß t e c h n i k  u n d  N o t w e n d i g k e i t  w e i t e r e r  F o r s c h u n g  

u n d  p r a k t i s c h e r  E r f a h r u n g s s a m m l u n g  a u f  d e m  W e g e  

d e r  G e m e i n s c h a f t s a r b e i t .  [ 1 3  S . ]

!) S t . u . E . 46  (1926) S. 1614.
2) S t . u. E . 47 (1927) S. 854 /5 .

' )  Z u  b e z i e h e n  v o m  V e r l a g  S t a h l e i s e n  m .  b .  H . ,  

D ü s s e l d o r f ,  P o s t s o h l i e ß f a c h  6 6 4 .


