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Die Entwicklung der Wärmewirtschaft in der Eisenindustrie.
(Ein  R ü ck b lick .)

Von H. Le n t  in Duisburg-Meiderich1).

( D ie  E ntw ick lung  des W ärm everbrauches im  E isenh üttenw esen . B esondere B each tung verd ien t h ierbei der B e­
schäftigungsgrad. N o tw en d ig k e it w eiterer F orschung und prak tisch er E rfah ru n gssam m lu n g  a u f dem  Wege

der G em ein sch aftsarbeit.)

D ie 100. Mitteilung der Wärmestelle Düsseldorf 
gibt Veranlassung zu dem Versuche, die Aus­

wirkungen des wärmewirtschaftlichen Denkens und 
Arbeitens in den letzten acht Jahren kurz zu um­
reißen.

Will man jedoch hierfür den richtigen Blick­
punkt bekommen, so muß vorher noch darauf 
hingewiesen werden, daß die Wärmewirtschaft, 
wohl erst geboren aus der Kohlennot, angesichts 
der immer traurigeren Lage, in die die Eisen­
industrie durch Kriegsende und Kriegsfolgen ge­
drängt wurde, sieh zu immer neuen Anstrengungen 
ansetrieben sah. um zum Weiterleben unserer Eisen­
industrie ihr Teil beizutragen. Abb. 1 zeigt zunächst, 
wie sich die Erzpreise seit 1913 gesteigert haben. 
Der Verlust der lothringischen Erzbasis, die inter­
nationale Frachtensteigerung und der Weltmangel 
an Eisenerz sind Merkpunkte dieser Entwicklung. 
Dazu hegen die heutigen Kokskohlenpreise 21,6 ° 0 
über denen von 1911. Ferner ersehen wir aus der 
Abb. 1, wie die Löhne dem Index folgten, teilweise 
ihn sogar überschritten, ein für den Ertrag unserer 
Werke um so schwerwiegenderer Umstand, als die 
Arbeitszeit je Kopf abnahm.

Die Weltmarktpreise für Eisen und Stahl haben 
nun leider mit der Steigerung der Rohstoffkosten 
und Löhne nicht Schritt gehalten. Abb. 1 zeigt 
dementsprechend auch die Kurve der französischen 
Stabeisenpreise sowie die Stabeisenerlöse eines 
rheinisch-westfälischen Hüttenwerkes.

In einem Lande wie dem unseligen, das zur E r­
möglichung der Lebenshaltung auf den Export 
angewiesen ist, ist auch eine Existenzmöglichkeit 
der Eisenhüttenwerke nur dann gegeben, wenn an 
anderen wesentlichen Punkten namhafte Erspar­
nisse erzwungen werden. Die Arbeit der Ingenieure 
mußte daher darauf gerichtet sein, m it allen Mitteln 
diese Ersparnisse zu erzielen. Einer der größten
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Summanden in den Selbstkosten ist der Brennstoff­
verbrauch. Die folgenden Erörterungen sollen zeigen, 
wie die Hüttenindustrie bestrebt war, durch tech­
nische Verbesserungen wenigstens einen Teil der so 
ungünstigen Entwicklung der Selbstkosten auszu­
gleichen. Freilich war dies nur möglich, indem auch 
wieder neue Mittel zur Erzielung dieser Verbesse­
rungen investiert wurden, wie ja grundsätzlich auch 
jede Lohnerhöhung eine Vermehrung der Aufwen­
dungen für Mechanisierung der Einrichtungen zur
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Folge haben muß. Die erzielten Ersparnisse dürfen 
daher nicht absolut genommen werden, sie zeigen 
aber wenigstens, in welcher Richtimg die Arbeit 
der Ingenieure einsetzte.

Es ist daher ganz reizvoll, zunächst einmal den 
Versuch zu machen, in diesem Sinne die wärme- 
wirtschaftliche Tätigkeit auf hüttenmännischem Ge­
biet in die hüttenmännische Arbeit lä n g e re r  Z e i t­
rä u m e  einzureihen und auch die Jahrzehnte vor dem
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Werden der heutigen Wärmewirtschaft zum Vergleich 
heranzuziehen.

Der Schmerz des Hüttenmannes war von jeher 
sein Brennstoffverbrauch. Aus der Durcharbeitung 
alter Hüttenrechnungen zumal zu den Zeiten, als 
die immer seltener und teurer werdende Holzkohle 
der einzige Brennstoff war, geht die Sorge um
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addiert sind. Gichtgasbelastungen und Gutschriften 
sind nicht gemacht worden, die ja auch nur das 
Verhältnis von metallurgischer Kohle zu dem Auf­
wand für Energiezwecke beeinflussen würden. Man 
erkennt, daß im Jahre 1800, dem Wendepunkt 
zwischen mittelalterlichem Gewerbe und dem in- 
dustriellen Zeitalter, noch derselbe Verbrauch herrschte

niedrigen Brennstoffverbrauch und um Senkung des 
Abbrandes zur Genüge hervor.

Aus der Umrechnung nun solcher alter H ütten­
rechnungen ergibt sich die Entwicklung des Wärme­

verbrauches je t  „Rohstahl“ , von der Mitte des 
fünfzehnten Jahrhunderts an bis heute, wie aus 
Abb. 2 zu ersehen ist. Bemerkt sei zuvor noch zu 
dieser wie zu den folgenden Abbildungen, daß nur 
die in eine H ütte hineinkommenden Brennstoffe, wie 
Koks, Kohle und Koksofengas, aufgetragen und

wie um 1450. Von da an erfolgt eine dauernde 
Abnahme aller Verbrauchszahlen, und wir dürfen 
aus diesem Verlaufe schließen, daß wir auch heute 
noch nicht an der unteren Grenze angekommen sind.

Sehr deutlich tr itt  an zwei Stellen 
in Erscheinung, wie die Steige­
rung der Erzeugung erkauft wurde 
mit einer wesentlichen Steigerung 
des Brennstoffaufwandes, zu­
nächst um 1600 beim Uebergang 
von der direkten zur indirekten 
Eisenherstellung durch den zu­
sätzlichen Aufwand an Kohle zum 
Frischen (Stelle bei A). In 
diesen Zeiten ist die Wärme­
bilanz einer H ütte noch einfach 
genug. Da meist die Wasser­
kraft Gebläse und Hämmer be­
diente, die Transporte und ein 
Teil der Formgebung von Hand 
erfolgten, so sehen wir nur 
Kohle für die Durchführung 
des Hochofenschmelzens und 
später des Stahlfrischens auf­
geführt.

Anders wird das Bild um 1800 mit der Einführung 
der Steinkohle, des Kokses und besonders dem 
Siegeslauf der Dampfmaschine. Der Energieaufwand 
für Dampfgebläse und die Formgebungsarbeiten 
in den nunmehr m it Dampf getriebenen Walz- und 
Hammerwerken ist überraschend groß (Stelle bei B).
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War bis zu diesem Zeitpunkt der Wärmeaufwand 
für das Roheisenschmelzen und das Stahlfrischen 
keinen allzu großen Schwankungen unterworfen, so 
beginnt jetzt durch die gesteigerten Erzeugungen, 
durch die Verbesserungen im Hochofenbetriebe, 
durch die Einführung neuer Stahlherstellungsver­
fahren, des Puddelns, des Windfrischens und des

Abb. 5 zeigt die Entwicklung des Wärmeverbrau­
ches je t  Siemens-Martin-Stahl. Hier ist es gerade in 
den letzten Jahren, nicht zuletzt durch das erfolgreiche 
Schmelzen m it Koksgas-Gichtgas-Gemisch, möglich 
gewesen, die noch vor acht Jahren belächelte Zahl 
von 106 kcal je t  Rohstahl, einschließlich Anheiz- 
und Sonntagsverbrauch, im Dauerbetrieb zu erreichen.
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Siemens-Martin-Verfah- 
rens ein schnelles Ab­

sinken des Anteils der metallurgischen Kohle. Leider 
sind die Angaben für den Wärmeaufwand zur Energie­
erzeugung sehr lückenhaft, aber die Werte von 1850 
und 1900 sowie die weitere Entwicklung bis heute, 
die sich infolge der Kupplung der Energiewirtschaft 
mit den metallurgischen Betrieben ab 1900 nicht 
mehr getrennt aufzeichnen läßt, lassen den reißenden 
Fortschritt besonders auch der Energiewirtschaft 
erkennen, so daß heute der Ges a m t wärmeaufwand 
je t  Rohstahl einschließlich der Energielieferung und 
einschließlich des Aufwandes für 
eine weitgehende Verfeinerung 
und trotz aller Mechanisierung 
nur ein V ie r te l des A uf­
wandes fü r  d ie  d ir e k te  
E isen erzeu g u n g  um  1550 
b e träg t.

Abb. 3 zeigt den Verlauf des 
Wärmeaufwandes je t  Roheisen 
seit 1920, gleichzeitig ist jedoch 
auch das Erzausbringen und das 
Möllerausbringen eingezeichnet, 
und die Abb. 4 gibt nunmehr die 
Abhängigkeit des Wärmeaufwan­
des im Hochofen vom Mölleraus­
bringen wieder. Die Streuungen 
sind hauptsächlich veranlaßt 
durch die wechselnden Anteile an 
Stahl- und Spiegeleisen, aber das 
Sinken des Koksverbrauches mit 
steigendem Möllerausbringen ist 
eindeutig erkennbar. Neben den 
Fortschritten des Hochofenbetriebes selbst durch 
weitere Gestelle, größere Oefen, größere Erzeugung 
und bessere Betriebsführung hat auch die Ver­
schiebung der Erzbasis an der Erniedrigung des 
Wärmeverbrauches durch Erhöhung des Ausbringens 
ihren Anteil.

Das Ausschalten des Generatorenbetriebes mit seinen 
großen vermeidbaren und unvermeidbaren Verlusten 
hat hierzu besonders beigetragen; freilich sind auch 
die Einflüsse der größeren Erzeugungen und die 
durch das Studium der VerbrennungsVorgänge ge­
machten Verbesserungen der Betriebsführung nicht 
zu vernachlässigen.

Inwieweit sich neben der Generatorkohle im Siemens- 
Martin-Werk die grüne Kohle sowohl für die Energie­
erzeugung als auch für die Wärmöfen in den Form­
gebungsbetrieben hat ersetzen lassen, kennzeichnet 
Abb. 6, wo der Verbrauch eines rheinisch-westfälischen
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Hüttenwerkes an grüner Kohle, einschließlich Loko- 
motivkohle, eingezeichnet ist. Der weitgehende 
Ersatz von Kohle durch Gichtgas oder Misch­
gas, die Elektrisierung von Walzenstraßen und 
Hüttenbahnen läßt den Anteil an grüner Kohle 
auf ein Minimum heruntergehen. Gleichzeitig hier-
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mit verdienen die Entwicklung des Dampfver­
brauches, das Verhältnis Stochdampf zu Abhitze­
dampf und das Ansteigen des Stromverbrauches 
seit 1914 besonders gezeichnet zu werden. In dem 
Ansteigen des Anteils des Abhitzedampfes am Ge- 
samtdampf kennzeichnet sich die lebhafte Bautätig­
keit zur Ausnutzung der Abfallenergien (Abb. 7 b). 
Die Steigerung des Abhitzeanteils auf 50 % des 
Gesamtdampfes ist auch beeinflußt durch den Abfall

der Gesamtdampferzeugung. Mit dem Abdampf, 
der zur Zeit auf deutschen Hüttenwerken erzeugt 
wird, würde man rund 100 Millionen Kilowatt­
stunden jährlich liefern können. Ferner ist seit 
1914 der Dampf durch die Elektrizität, das Mädchen 
für alles, in überraschendem Ausmaße abgelöst 
worden. Die Erscheinung, daß vom Punkte A an 
(Abb. 7 a) die Kurve des Stromverbrauches trotz 
weiter zunehmender Elektrifizierung nicht weiter

steigt, ist dadurch begründet, daß von diesem Zeit­
punkt an der Beschäftigungsgrad der Hüttenwerke 
zunimmt, und mit der wachsenden Erzeugung der 
Anlagen der Stromverbrauch je Tonne abnimmt, 
obgleich der Gesamtverbrauch steigt. Es zeigt sich 
auch hier der überragende Einfluß des Beschäftigungs­
grades. Addiert man den zur Erzeugung von 1 1 Dampf 
und 1 kW st notwendigen Wärmeaufwand, so erhält man 
die Kurve des Wärmeaufwandes für Strom und Dampf

je t  Rohstahl. Durch 
die größere Wirt­
schaftlichkeit der 
Stromverwendung 

ist der Wärmeauf­
wand je t  Rohstahl 
von rd. 2,6 • 106 kcal 
auf 1 • 106 kcal gesun­
ken. Etwa um 1900 
beginnt zugleich mit 
dem Bau der ersten 
Großgasmaschinen 

der Siegeslauf der 
Starkstromtechnik 

auf unseren Hütten. 
Es hat dann be­
sonders in den ersten 

Nachkriegs j ahren 
Bestrebungen genug 
gegeben, den Dampf 
gänzlich von der 
H ütte zu verban­
nen ; der Ruf jedoch: 
„Der Dampf muß 
von der H ü tte!“ 
wird bald von nam­

haften Maschinenleuten als 
viel zu weitgehend zurückge­
wiesen, und er ist es auch — 
einmal, weil Abdampf für 
Heizungen, Beizen, Genera­
toren usw. sehr wirtschaftlich 
Verwendung findet, zweitens, 
weil aus Abhitze billig Dampf 
erzeugt werden kann, und drit­
tens, weil für manche Verhält­
nisse die Strom- und Gebläse­
winderzeugung in modernen 
Turbinenanlagen sich ihre Da­
seinsberechtigung wieder zu 
erkämpfen beginnt. Nur eines 
wird er so leicht nicht zurück­
erobern: den Walzwerksan­
trieb, bei dem die Elektri­

fizierung neben Uebersichtlichkeit und leichter 
Meßbarkeit des Verbrauches den gewaltigen Vorteil 
erheblicher Leistungssteigerung gebracht hat, und 
eines darf der Dampf auf der H ütte nicht sein: 
„Mädchen für alles“ , da seine Eigenschaften für den 
Transport und für den Kl ein verbrauch nicht taugen: 
darum ist seine Ablösung für diese Zwecke durch 
die E lektrizität vollauf berechtigt. Gerade der Strom 
gestattet weitgehende Mechanisierung, und diese
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¡jetrinnt um so mehr an Bedeutung, je mehr die Löhne 
steifen. Jede Lohnerhöhung muß zwangläufig zu 
weiterer Mechanisierung führen. Das ist ein wirt­
schaftliches Gesetz, das leider gerade der Arbeiter­
schaft nicht zum Bewußtsein gekommen ist.

Der Ersatz des Dampfes durch den Strom, der 
steigende Anteil, den der Abhitzedampf am verbleiben­
den Gesamtdampf hat, und das Verschwinden der grü­
nen Kohle, diese Tatsachen zusammen betrach te tienn- 
zeichnen in großen Zügen die Auswirkungen, die der 
Umbau und Ausbau unserer H ütten unter dem Ein­
fluß wärmewirtschaftlichen Denkens gehabt haben.

Das bisher gezeichnete Bild wäre jedoch unvoll­
kommen. wenn wir nicht auch noch den Einfluß 
des Beschäftigungsgrades auf den Wärmeverbranch 
einer Hütte untersuchen würden, wenigstens soll 
der Versuch dazu unternommen werden: denn da, 
abgesehen von der allerletzten Zeit, von einem 
ungestörten Arbeiten keine Rede sein konnte, so er­
sehen sich durch das Stillegen und Wiederanfahren 
von Betrieben stark streuende Bilder. Außerdem 
kann man mit Rücksicht auf den Wechsel der Kon­
junktur einen Beschäftigungsgrad =  1 bei dem 
dauernden Ausbau nicht gut annehmen.

Bei einer einzelnen Maschine. z.B.einer Gasmaschine, 
ist der Beschäftigungsgrad gleichbedeutend m it ihrem 
Belastungsfaktor. Die Abhängigkeit des Gasverbrau­
ches einer Gasmaschine von ihrer Belastung ist an sich 
bekannt, weniger aber die Zahlen des Tagesmittels 
in Abhängigkeit von der durchschnittlichen Bela­
stung. Abb. 8 zehrt, daß diese Zahlen recht er­
hebliche Werte erreichen, die weit über den Garan­
tiezahlen der Maschinenfabriken liegen. Auch wenn 
eine solche Gasmaschine etwa zum Antriebe einer 
Walzenstraße dient (wie dies in seltenen Fällen 
verkommt i, läßt sieh die Abhängigkeit des Gasver­
brauches von der Erzeugung nach einer gleichlaufen­
den Kurve klar erkennen, und zwar tro tz des wech­
selnden Walzprogramms. Eine starke Abhängigkeit 
vom Besehäfricunessrad zeiat auch der Wärme­
verbrauch in Wärmöfen. Abb. 9 gibt den Gasver­
brauch eines Walzwerksofens als Funktion der Be­
lastung im Monatsmittel wieder, wobei die bisher er­
reichte Maximalbeschäftisun? =  100 ° 0 gesetzt ist. 
Das gleiche gilt von den elektrischen Walzwerks­
antrieben. solange die Profilierung oder die Verlänge­
rung keinen entscheidenden Einfluß ausüben.

Daher gibt sich der Einfluß des Beschäftigungs­
grades auf den Kraftverbrauch einer Blockstraße, 
die meist auf dieselbe Verlängerung verblockt, noch 
in eindeutiger Weise zu erkennen (ALb. 10): anders ist 
es dagegen bei einer elektrisch angetriebenen Fein­
straße. wo der Einfluß der Profilierung und der der 
verschiedenen Verlängerungen das Bild derartig 
trübt, daß man die zweifellos vorhandene Gesetz­
mäßigkeit ohne besondere Reduzierung auf gleiche 
\  erlängerung nicht mehr erkennen kann iAbb. 11). 
Wir entnehmen diesem Bild, daß es ganz zwecklos 
ist. in solchen Fällen etwa den Stromverbrauch je 
Tonne in den Betriebsbüchem als Kennzahl herum- 
zusehleppen. Er ist keine Kennzahl.

Versucht man nun den Gesamtwärmeeinheiten­
verbrauch einer H ütte einschließlich Verfeinerung, 
bezogen auf die Tonne Rohstahl, aufzutragen, so 
müssen natürlich gewisse Zeitabschnitte bedingt 
durch Umbauten und Fabrikationsumstellungen für 
sich betrachtet werden. So zeigt Abb. 12 für ein 
rheinisch-westfälisches Hüttenwerk die Abhängig­
keit des Gesamtwärmeverbrauches je Tonne Roh­
stahl von der Erzeugung von Ju n i 1920 bis zum 
März 1923.

Die Kurve entspricht etwa der Gleichung

V =  7 -f- 3.6 ( l — — i  \ 1001
wobei V der Gesamtwärmeverbrauch in  10* kcal je 
Tonne Rohblock ist und x der Beschäftigungsgrad 
in  ° 0. Es ist aber zu bedenken, daß der geradlinige 
Verlauf der in Abb. 13 gezeichneten Kurve nur eine 
grobe Annäherung ist. in Wirklichkeit wird bei kleinen 
Beschäftigungsgraden der Verbrauch noch stärker 
steigen.

O  ¿ V  9 0  6 0  6 0  Z V
¿tescfa/yigurxpsepr7cfri9/o

A b b i l d u n g  8 .  A b h ä n g i g k e i t  d e s  W ä r m e ­

v e r b r a u c h e s  v o m  B e s c h ä f t i g u n g s g r a d  b e i  

e i n e r  G a s d y n a m o .

Trotz der starken Streuung der einzelnen Punkte, 
hervorgerufen durch die mancherlei Umstellungen, 
ist die Abnahme des Wärmeeinheitenverbrauches 
m it wachsender Erzeugung unverkennbar. Abb. 13 
und 14 zeigen die gleiche Abhängigkeit für zwei 
Abschnitte aus der Zeit nach der Ruhrbesetzung. 
Abb. 15 entspricht etwa der Gleichung

v = *  +  w ( i - ^ }
d. h. die Abhängigkeit vom Beschäftigungsgrad hat 
sich noch verschärft. Wenn sich auch im allgemeinen
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A b b i l d u n g  9 .  A b h ä n g i g k e i t  d e s  

G a s - W ä r m e v e r b r a u c h e s  v o m  B e s c h ä f ­

t i g u n g s g r a d  i n  W ä r m ö f e n .

das Verhältnis der Erzeugung von Thomasstahl zu 
Siemens-Martin-Stahl nicht geändert hat, so ist doch

ein Teil des Streuens 
der Kurven auf die 
monatliche Aende- 
rung dieses Verhält­
nisses und auf den 
wesentlich geringe-

schußgasmenge in Abhän­
gigkeit von der Stahl- und 
Spiegeleisenerzeugung auf- 
getragen. Die starke Streu­
ungfindet ihre Begründung 
u. a. durch den verschiede­
nen Beschäftigungsgrad. 
Abb. 16 soll die Abhängig­
keit des Ueberschußgases, 
bezogen auf die Rohstahl­
erzeugung, kennzeichnen. 
In dieser Abbildung sind 
gewisse Punkte zu Grup­
pen zusammengefaßt. 
Diese drei Gruppen um­
fassen wieder drei zusam­
mengehörende Zeitab­
schnitte. Hingewiesen sei 
besonders auf die Punkt­
gruppe III. Diese stellt 
einen Zeitabschnitt dar, in 
der der Hochofenbetrieb 

nur Thomasstahl erblies. W ar es auch schon bekannt, 
daß eine steigende Ueberschußgasmenge bei Sonder­
eisenerzeugung zu erwarten ist, so läßt sich
außerdem mit genügender Sicherheit erkennen, daß, 
selbst wenn der Hochofenbetrieb nur Thomasstahl 
erbläst, von einer bestimmten Erzeugung an, bei der 

Gichtgasangebot 
und Gichtgasnach­
frage im Gleichge­
wicht sind, bei stei­
gender Erzeugung

A b b i l d u n g  1 1 .  A b h ä n g i g k e i t  d e s  W ä r m e ­

v e r b r a u c h e s  v o m  B e s c h ä f t i g u n g s g r a d  b e i  

e i n e m  e l e k t r i s c h e n  F e i e i n s e n s t r a ß e n -  

a n t r i e b .
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ßescßöft/googsgraß /o °/o

A b b i l d u n g  1 0 .  A b h ä n g i g k e i t  

d e s  W ä r m e v e r b r a u c h e s  v o m  

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

B l o c k s t r a ß e .
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A b b i l d u n g  1 2 .  B e s c h ä f t i g u n g s g r a d  u n d  

G e s a m t w ä r m e v e r b r a u c h  j e  t  R o h s t a h l  

e i n e s  r h e i n i s c h - w e s t f ä l i s c h e n  W e r k e s .  

( J u l i  1 9 2 0  b i s  M ä r z  1 9 2 3 . )

A b b i l d u n g  1 3 .  B e s c h ä f t i ­

g u n g s g r a d  u n d  G e s a m t ­

w ä r m e v e r b r a u c h  j e  t  R o h ­
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w e s t f ä l i s c h e n  
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ren Wärmeaufwand des Schrottschmelzens zurück­
zuführen. Der Einfluß, den die allgemeine Abnahme 
des Wärmeeinheitenverbrauches je Tonne Roh­
stahl im Laufe der Jahre durch die erwähnten 
wärmewirtschaftlichen Arbeiten und Bauten hat, 
ist dadurch nach Möglichkeit auszuschalten versucht 
worden, daß jeweils drei Zeitabschnitte, die zuein­
ander gehörten, einzeln untersucht wurden.

Schon Bansen hat 1924 in der Mitteilung 59 der 
Wärmestelle Düsseldorf die Möglichkeit der Deckung 
des Wärmebedarfs einer H ütte durch Gichtgas unter­
sucht und auf die Erhöhung des Gichtgasangebotes 
beim Erblasen von Sondereisen neben Thomaseisen 
hingewiesen. In Abb. 15 ist zunächst die in einem 
rheinisch-westfälischen Werk nicht genutzte Ueber-

m it stark steigenden Gichtgasüberschüssen gerechnet 
werden muß. Dieses Ergebnis ist nur aus dem flachen 
Verlauf der einzelnen Belastungsgradkurven, die die 
Abhängigkeit des Wärmeverbrauches von der Be­
lastung ausdrücken, zu erklären. Auch aus den Grup­
pen I und I I  geht, allerdings stark beeinflußt durch 
die Streuung infolge der wechselnden Stahl- und 
Spiegeleisenerzeugung, die steigende Tendenz bei zu­
nehmendem Beschäftigungsgrad hervor.

Ist so, abgesehen von den Konjunktureinflüssen, 
die Roheisenerzeugung und die Rohstahlerzeugung 
einer H ütte gegeben, so ist bei gegebenem Grad der 
Verfeinerung, bis zu der das Werk Erzeugnisse her­
stellt, auch der Gichtgasüberschuß bei vollendetem 
Ausbau bekannt und damit auch die Möglichkeit der
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Erwägung, wie diese Ueberschußgasmengen in Koke­
reien oder zur Stromabgabe an Fremde oder für 
Städteheizungen nutzbar gemacht werden können.

War die hüttenmännische Wärmewirt- 
schaft früher eine rein metallurgische An­
gelegenheit, dringend durch die immer größer 
werdende Holzkohlennot, so brachte dann 
der zusätzliche Bedarf für Transporte, für 
Formgebungsarbeit und andere Energiezwecke 
eine anfängliche Energievergeudung, bis
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A b b i l d u n g  1 4 .  B e s c h ä f t i g u n g s g r a d  u n d  

G e s a m t w ä r m e v e r b r a u c h  j e  t  R o h s t a h l e i n e s  

r h e i n i s c h - w e s t f ä l i s c h e n  W e r k e s  ( 1 9 2 6 / 2 7 ) .

heute durch die Kupplung der metallurgischen m it 
den Energiebetrieben der Wärmebedarf einer H ütte 
gedeckt werden kann durch Hochofenkoks und zu­
sätzliches Koksgas oder, kurz gesagt, bei geeignetem 
Erzeugungsprogramm und geeigneter Bemessung 
der Kokerei durch die angelieferte Kokskohle.

Faßt man nun den Gesamtwärmeverbrauch je 
Tonne Rohstahl von 1914 bis heute nochmals zu­
sammen, so ergibt sich für drei große rheinisch-west­
fälische Hüttenwerke das in Abb. 17 gekennzeichnete 
Büd. Durch das Zusammenwirken aller erwähnten 
Faktoren, durch Erzeugungssteigerung wie durch das

Zusammenwirken des Konstrukteurs m it dem Ma­
schineningenieur und dem Hüttenmann zu gemein­
samem wirtschaftlichem Arbeiten ist in den letzten

acht Jahren eine er­
hebliche Erniedri­
gung des Brenn- 
stoffaufwandes je 
Tonne Rohstahl ein­
schließlich Verfeine­
rung ermöglicht 
worden, wobei noch 
zu berücksichtigen 
ist, daß die zuneh­
mende Mechanisie­
rung eigentlich eine 
Steigerung des Wär­
meverbrauchs hätte 
hervorrufen müssen. 
Je tz t verstehen wir 
auch den die Wär­
mewirtschaft tref­
fenden „Vorwurf“ 
der „Deutschen 
Bergwerks-Zeitung“ 
zur Zeit der Ab­
satzkrise im Ruhr-
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A b b i l d u n g  1 5 .  S t a h l -  u n d  S p i e g e l e i s e n  

e r z e u g u n g  u n d  U e b e r s c h u ß g a s  e i n e s  

r h e i n i s c h - w e s t f ä l i s c h e n  H ü t t e n w e r k e s .

bergbau an der Jahreswende 1925/26, daß durch 
das wäxmewirtschaftliche Wirken eine Minder­
förderung von rd. 10 Millionen t  Kohlen jähr­
lich bedingt sei. Nichts kann uns Hüttenleute 
mehr freuen und zu weiteren Arbeiten reizen als
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Abbildung 16. B esch ä ftig u n g sg ra d  u n d  U eb ersch u ß gas.

7. //oc/70/& 77>ve0/r

2. //oc/70/&s7H'er,A'-7 ffyo/nasH 'e/’A

2.77.0. >7. 7  70w . 7  ß/0C /7H 'a/z> t'er7

0.77.02'. 7  70.2'. -rß/.w . 7  S /a ß e /se ^T v a /ztv e rÄ
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diese etwas indirekte Anerkennung unserer Erfolge 
und unseres Wirkens. Der allgemeine Eindruck, den 
die Richtung der besten untersuchten Kurven macht, 
ist dabei der, daß v ir  noch lange nicht am Ende der 
wärmewirtschaftlichen Entwicklung stehen. Sowohl 
auf allen metallurgischen als auch auf Energiewirt­
schaftsgebieten winken noch weitere Erfolge, die selbst 
in diesen Zeiten des Ueberangebotes an Kohle schon 
aus Gründen der Wirtschaftlichkeit und der Erniedri­
gung der Gestehungskosten nachgesucht werden 
müssen. Heute noch schwankt der Kostenanteil für 
Energie, Koks, Gas, Strom, Dampf je Tonne Roheisen, 
je Tonne Rohstahl, je Tonne Vorblöcke und je Tonne 
Stabeisen um 21 bis 23 % der Gesamtselbstkosten 
(Abb. 18). Hier sind von einer großen Zahl von 
Werken die Kosten für Koks, Kohle, Gas, Strom 
und Dampf im Verhältnis zu den Rohstoffkosten, 
Löhnen usw. aufgetragen. Der unterste der gezeich­
neten Balken sagt z. B. aus, daß auf einer Tonne 
Stabeisen insgesamt 23 %  Energiekosten ruhen, 
wenn man die gesamten Energiekosten von der 
Herstellung des Roheisens bis zur Fertigstellung 
des Stabeisens dem Stabeisen entsprechend den 
Anteilen der einzelnen Zwischenprodukte, also 
den jeweiligen Einsatz mit den auf ihn entfallen­
den Energiekosten belastet. Jede weitere Erniedrigung 
des Energieaufwandes wird sich in einer anteiligen 
Erniedrigung der Selbstkosten widerspiegeln, und so 
hat es auch heute noch einen Sinn, im Interesse 
niedriger Selbstkosten Wärmewirtschaft zu treiben.

*  *
*

Wie immer die Lösung einer Aufgabe mehrere 
neue Fragen stellt, so ergab es sich auf den 
Hüttenwerken, daß die Vervollkommnung der Meß­
verfahren neben der Lösung von Aufgaben der Ener­
giewirtschaft zur Inangriffnahme immer schwierigerer 
Arbeiten auf anderen Gebieten drängte. Es war doch 
eigentlich ein für den Ingenieur tief beschämender 
Zustand, daß die Frage: „Wie kommt die Wärme­
übertragung an einen zu beheizenden Gegenstand zu­
stande?“ , oder: „Wie verlaufen Verbrennungsvor­
gänge?“ überhaupt keine oder ungenügende Beant­
wortung fand, während wir doch heute den ersteren 
Vorgang, der bei Feuergasen sich aus vielen Teil­
vorgängen zusammensetzt, in seinen Grundzügen 
erkannt haben und dieser wissenschaftlichen Erkennt­
nis wieder manchen Fortschritt bei der Umsetzung in 
die Praxis verdanken. Auch zu der Lösung der zwei­
ten Frage hat die fortschreitende Meßtechnik in 
neuester Zeit beigetragen, unter anderem auch 
durch die neuen Methoden der Gasprobenahme mit 
langen, wassergekühlten Rohren, die es sogar ge­
statten, Gasproben aus dem entlegensten Winkel 
eines Siemens-Martin-Ofens zu nehmen. Heute sind 
wir beim Feuerungs- und Industrieofenbau erst so 
weit wie etwa der Maschinenbau zu Redtenbachers 
Zeiten, heute erst fangen wir an, Feuerungen und 
Oefen nach wissenschaftlichen Grundsätzen zu unter­
suchen und zu errechnen. Die mit der Vervollkomm­
nung der Meßmethoden wachsende Erkenntnis leitete 
fernerhin zur Inangriffnahme wärmewirtschaftlicher

Arbeiten auf metallurgischem Gebiete über, also zu 
Arbeiten, die durch die Erforschung der inneren Vor­
gänge der hüttenmännischenVerfahren zu ihrer besse­
ren Beherrschung und Durchführung und damit zu wei­
teren wärmewirtschaftlichen Erfolgen führen sollten. 
Das, was jedoch immer gebieterischer zu diesem Vor­
gehen drängte, war nicht allein die durch die meß­
technischen Fortschritte gebotene Gelegenheit, son­
dern eine weitere Erkenntnis, die uns die im Jahre 
1922 wieder in Gang kommende Fühlungnahme mit 
der ausländischen Fachwelt, besonders der amerika­
nischen, mit erschreckender Deutlichkeit aufdrängte. 
Wir mußten sehen, wie draußen mit größtem Auf- 
wande in Instituten des Staates und der Privatunter­
nehmungen Industrieforschung getrieben wurde, 
und dem hatten wir nur die Gemeinschaftsarbeit beim 
Verein deutscher Eisenhüttenleute und die Begeiste­
rung für den Fortschritt der Eisenindustrie entgegen­
zusetzen. Dies bedeutet also Forschung in den Wer­
ken selbst m it einer insofern sehr glücklichen, be­
weglichen und in der Welt einzig dastehenden Organi­
sation, als durch die Gemeinschaftsarbeit beim Verein 
deutscher Eisenhüttenleute Doppelarbeit vermieden 
wird durch das Arbeiten nach gemeinschaftlich auf­
gestellten Richtlinien, und daß der rege Gedankenaus­
tausch für schnelle Auswertung aller neuen Er­
kenntnisse für die gesamte Eisenindustrie sorgt. Ist 
es da weiter verwunderlich, daß m it der Förderung 
der Einsicht, wie sehr Beschäftigungsgrad, das glatte 
Ablaufen der Fertigung auf die Energiekosten von 
Einfluß ist, auch der Wunsch kam, nicht allein den 
Einfluß auf die Energiekosten zu untersuchen, 
sondern den aller Betriebseinrichtungen über­
haupt? Der Gedanke, daß jede Betriebseinrich­
tung auf ihre Abstimmung in die Gesamttrans­
portanlage, die eine H ütte nun einmal ist, geprüft 
sein muß, ist noch ebensowenig Gemeingut wie der, 
daß selbst jeder Ofen als Transportanlage aufzu­
fassen ist und alle seine Funktionen sich reibungslos 
dem übrigen Betriebe anpassen müssen. Erst dann 
kann man von Fließarbeit sprechen, die ja eigentlich 
eine Erfindung des Hüttenmannes ist, der vor 
40 Jahren versuchte, die Erzeugung von Walzeisen 
möglichst in einer Hitze vom Hochofen über Mischer, 
Thomaswerk und Walzwerk durchzuführen. Aber 
wie es so häufig geht, führte erst die Beschäftigung 
anderer Industrien mit der Fließarbeit wieder dazu, 
dieselben Grundsätze auf alle Betriebe einer heute 
so weit mechanisierten H ütte anzuwenden. Die Be­
schäftigung mit der Betriebswirtschaft und dem 
Selbstkostemvesen ist so gleichsam der Schlußstein 
einer Entwicklungsreihe. Die Sparmaßnahmen nicht 
bloß auf dem Gebiete der Energiewirtschaft, sondern 
auch auf dem Gebiete der Metallurgie und der Be­
triebswirtschaft überhaupt stempeln die wärmewirt­
schaftliche Tätigkeit heute zum Verlustquellen­
studium der deutschen Eisenindustrie. Wer die 
Arbeiten hierüber kennt und innerhalb dieser Be­
wegung steht und mitarbeitet, weiß, daß die Min­
derung der Verlustquellen der deutschen Eisen­
industrie noch ein Feld für viele erfolgreiche Ar­
beit ist.



21. J u li 1927. Das Roheisenerzverfahren m it Vorfrischern. Stahl und Eisen. 1197

Das Roheisenerzverfahren mit Vorfrischern.
Von iß r.^ng . E r ic h  K illin g  in Bochum.

[ M i t t e i l u n g  a u s  d e m  S t a h l w e r k s 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 ) . ]

(Metallurgische Untersuchungen. Das Vorfrischen und Fertig schmelzen. Untersuchungsergebnisse. Wärme­
bilanz von Mischer und Ofen. Betriebswirtschaftliches des Verfahrens.)

D ie Untersuchungen dieses Verfahrens sind gleich­
zeitig metallurgisch und wärmetechnisch in 

Gemeinschaft mit der Wärmestelle des Vereins 
deutscher Eisenhüttenleute, Düsseldorf, und der 
Werkswärmestelle durchgeführt worden.

A. M etallurgische U n tersu ch u n gen .

Das in den Jahren 1910/12 erbaute Siemens-Martin- 
Werk des Bochumer Vereins war für das flüssige 
Verfahren vorgesehen, da die Hochofengaswirtschaft 
eine Verarbeitung von größeren Roheisenmengen er­
forderte und ein Thomaswerk wegen der dadurch 
zu erwartenden Schrottverschlechtcrung nicht in 
Frage kam.

Das Verfahren, zu dem man sich entschloß, war 
dem zu dieser Zeit auf der Georgsmarienhütte ge­
bräuchlichen ähnlich. Die Anlage umfaßt zwei kipp­
bare Siemens-Martin-Oefen mit 250 t  Fassung als 
Vorfrischer und in einer weiteren Halle sechs fest­
stehende Oefen mit 56 bis 58 t  Fassungsvermögen.

Das Roheisen m it 4,3 %  C, 0,6 %  Si, 3 %  Mn, 
0,2 % P und 0,03 % S wird in den beiden Kippöfen 
mit Erz und Kalk vorgefrischt. Die Frischdauer 
beträgt 7 bis 8 st. Das Zwischenerzeugnis hat etwa 
folgende Zusammensetzung: 2,5 bis 3 %  C, 0,2 bis 
0,5 % Mn, Spuren Si und 0,03 %  P und S. Im 
Fertigofen werden die gleichen Zuschläge gegeben; 
die Schmelzungsdauer beträgt 3 bis 4 st. Die 
Beheizung geschieht durch Generatorgas unter zeit­
weiligem Zusatz von etwas Koksofengas.

Wegen der Abmessungen der Mischer und Oefen 
muß hier auf den Hauptbericht verwiesen werden. 
Die Mischer sind zwecks guter Frischwirkung mit 
Mollköpfen alter Bauart versehen; die Kammer­
inhalte sind auffallend gering, was durch das Arbeiten 
mit flüssigem Einsatz begründet ist.

Die Reaktionen zwischen Roheisen und Erz er­
geben, daß für 1 kg C 5,15 kg Erz, für 1 kg Mn 1,12 kg, 
für 1 kg Si 4,35 kg und für 1 kg P 4,95 kg Erz zur 
Oxydation erforderlich sind. Weiterhin ergeben sich 
dafür folgende Wärmetönungen: 
b e i  d e r  U m s e t z u n g  v o n  1  k g  C  m i t  E r z  —  3 4 7 0  k c a l

»  „  „  1  „  M n  „  „  +  4 6 8  „

.> „  „  1  „  S i  „  „  +  2 9 4 4  „

„  „  „  „  1  „  P  „  „  +  1 8 6  „

Daraus ergibt sich große Bedeutung des Kohlenstoffs 
im Roheisen, durch den einmal das meiste Erz 
(5,15 kg) verbraucht wird, dann aber auch sehr viel 
Wärme gebunden wird.

Der für das Enderzeugnis verlangte geringe 
Schwefelgehalt bedingt leider einen sehr heißen 
Hochofengang und damit einen hohen Kohlen­
stoffgehalt.

1) A u s z u g  a u s  B e r .  S t a h l « - . - A u s s e h .  V .  d .  E i s e n h .  

N r .  1 2 5  ( 1 9 2 7 ) ;  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 .
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Der Phosphorgehalt kann bis 0,5 %  gesteigert 
werden, jedoch liegt wegen der Schmelzungsdauer, 
dem Kalk- und Dolomitverbrauch der Phosphor­
gehalt zweckmäßig zwischen 0,1 und 0,2 %.

Der Mangangehalt ist sehr wichtig. Es erscheint 
hierzu ohne eingehende Untersuchung bedauerlich, 
daß der größte Teil bereits im Vorfrischer verschlackt 
wird; jedoch ist die untere Grenze durch die Dauer 
und Temperatur des Vorfrischens vorgeschrieben. 
Es muß unter allen Umständen erreicht werden, daß 
zu dem Zeitpunkt des Entleerens der Vorfrischer 
bereits eine Zurückgewinnung des Mangans aus der 
Schlacke eingetreten ist. Die Untersuchungen haben 
gezeigt, daß der Mangangehalt bei einem Durchsatz 
von 1000 t  bei 3 %  liegen muß.

Der Schwefelgelialt spielt im Vorfrischer eine 
untergeordnete Rolle, da bei den niederen Gehalten 
von 0,03 %  eine Entschwefelung nicht mehr s ta tt­
findet.

D as V o rfr isch e n .
Der H auptteil der Frischarbeit soll in den Vor­

frischern geleistet werden. Es müssen also etwa 
1,25%  C, 0,6 % 'Si und 0,12%  P entfernt werden; 
dabei werden noch unvermeidlich 2,9 %  Mn oxydiert. 
Für diese Reaktionen sind 13 %  Erz notwendig. Das 
Erz muß möglichst wenig Kieselsäure enthalten, um 
die Schlackenmenge nicht zu sehr zu vergrößern. 
Phosphor- und Schwefelgehalt sollen natürlich auch 
sehr niedrig sein. Es eignen sich am besten die 
phosphorarmen Schwedenerze von Kiiruna-Luossu- 
vaara mit 68 %  Fe und 1 ,7%  SiO,.

Der Kalkzuschlag beträgt theoretisch und prak­
tisch etwa 3 %.

Außerdem können alle eisenhaltigen Abfallstoffe, 
die im Fertigofen nicht eingesetzt werden können, 
hier eingeschmolzen werden. Unmittelbar nach dem 
Verschwinden des Erzes ist der Mangangehalt etwa 
0,1 %. Man kann jedoch m it dem ersten Entleeren 
fast immer warten, bis die Manganzurückgewinnung 
auf 0,25 %  gestiegen i s t ; später wird ein Mangan­
gehalt von 1 %  oft wieder überschritten. Diese 
Manganzurückgewinnung geht natürlich mit der 
Temperatur Hand in Hand derart, daß ein heißes 
Zwischenerzeugnis, selbst wenn es noch kohlenstoff­
reicher ist, unbedingt vorzuziehen ist.

D as F e r tig sc h m e lz e n .
Ebenso wie bei den Vorfrischern fällt auch bei 

den Fertigöfen die geringe Bemessung der Wärme­
speicher auf. Die Betriebsweise beim Fertigschmelzen 
ist fast die gleiche wie beim Vorfrischen. Der Erz­
bedarf für ein Zwischeneisen m it 3 %  C ist 1 0 % ; 
gewöhnlich liegt der Kohlenstoffgehalt niedriger, so 
daß man mit einem Erzsatz im Fertigofen mit etwa 
6 %  rechnen kann. Der Kalkzuschlag beträgt etwas 
über 1 %. Trotz des geringen Manganeinsatzes von

152
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A b b i l d u n g  1 .  V e r l a u f  d e s  V o r f r i s c h e n s  i m  M i s c h e r  

b e i  d e m  Z w e i - F e r t i g o f e n - B e t r i e b .

0,25 %  Mn tr it t  beim üblichen Mischprgang 
Rotbruch nicht auf. Das Enderzeugnis ist 
das gleiche wie beim Arbeiten mit gutem 
Roheisen und Schrotteinsatz. Es wird jede 
Sorte von einfachem Kohlenstoffstahl und 
einfach legiertem Stahl hergestellt.

Untersuchungsergebnisse.

1. M is c h e rb e tr ie b  m it  zw ei
F e r t ig ö fe n .

Der Betrieb mit zwei Fertigöfen ist der 
seltener vorkommende Fall, bei dem in den 
Mischern s ta tt 1000 t  nur 700 t  Roheisen 
durchgesetzt werden. Alle Untersuchungen 
haben m it praktisch reinem Mischer, also 
bei nicht normalem Betriebe, begonnen. 
Das Entleeren ist in zwei Stufen um 2 und 
5 .Uhr erfolgt. Die Stoffbilanz in Abb. 1 
zeigt im Anfang die sofort einsetzende 
Silizium- und Manganverbrennung, wäh­
rend die endotherme Kohlenstoffumsetzung 
zurückbleibt. E rst wenn die Temperatur 
gestiegen und der Mischer vollkommen ge­
füllt ist (zwischen 1 und 2 Uhr), kann 
der Hauptteil des Kohlenstoffs entfernt 
werden. Eine weitere Entkohlung tritt 
später nach 5 Uhr ein, und zwar ist diese 
zum Teil durch die rein mechanische Wir­
kung des Kippens beim zweiten Entleeren 
hervorgerufen. In Uebereinstimmung mit 
der ansteigenden Badtemperatur ist auch 
in dieser Zeit die stark wäxmeverbrauchende 
Mangan- und eine allerdings weniger 
bedeutende Phosphorreduktion aus der 
Schlacke zu bemerken. Bei der Umsetzung 
nach der Gleichung: C +  MnO =  CO +M n 
sind 5470 kcal je kg C aufzuwenden. 
Bei den Berechnungen des metallurgischen 
Wärmebedarfs ist angenommen, daß bis 
zur Zeit der Manganreduktion aus der 
Schlacke sämtliche Verbrennungen durch 
den Sauerstoffgehalt des Erzes stattfinden, 
von da an wird der Rest des Kohlenstoffs 
durch die Oxydule der Schlacke verbrannt. 
Die Summe der metallurgischen Wärme­
tönungen ist m it — 6 807 390 kcal als rein 
endotherm ermittelt. Sinkt jedoch der Koh­
lenstoffgehalt des Roheisens auf 3,4 %, so 
kann das Verfahren exotherm verlaufen.

2. M is c h e rb e tr ie b  m it d re i
F  e r tig ö fe n .

Entsprechend dem höheren Mischer­
durchsatz von 1000 gegenüber 700 t  ist der 
stündliche Erzverbrauch auch höher (6:3,4). 
Wesentlich bei diesem (normalen) Betrieb 
ist, den Erzsatz so zu bemessen, daß zur 
Zeit der ersten Entleerung alles Erz ver­
schlackt ist und bereits eine Manganzurück- 
gewinnung eingetreten ist (in Zahlentafel 1 
zwischen 335 und 405 Uhr). Die Stoffbilanz 
zeigt durch die größere Massenwirkung 
hier deutlicher die starke Manganver-
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( V e r s u c h  v o m  2 5 .  M ä r z  1 9 2 6 . )  

a )  E i n s a t z .  e )  S t o f f b i l a n z .

Z ahlentafel 1. E r g e b n i s s e  d e r  M i s c h e r u n t e r s u c h u n g  b e im  B e t r i e b e  v o n  d r e i  F e r t i g ö f e n .

Zeit

Uhr

Stoä
Ge­

wicht

1 0 “
U 03

l l “9
l l 2»
1 1 3 0 .«

12lC
1220
1230

12*0
]00

Roheisen 2G 800 
125 200 
27 100 
2 920

24 560
25 900 
27 600 
23 300 
25 300
2 830 j 

s. oben,

K alk
Erz

Roheisen

K alk

Zusammensetzung

für Eisen
% c

für Zu­
schläge 
% Fe

% Si % Mn % P

% Si02 % Mn|%CaO

4.25
4.25 
4,20

68,0
4.15
4.15 
4,10
4.15

Gesamt - 
Roheiseneinsatz 181 200 4,18

0,65
0,65
0,65
0,7
1,7
0,65
0,64
0,64
0,92

0,69

3.00
3.00 
3,24

3,14
3,11
3,34
3,72

3,22

0,14
0,14
0,14

80,0
1,0
0,14
0,095
0,095
0,093

0,12

% s

0,022
0,022
0,022

0,022
0,028
0,028
0,025

0,024
Gesamt-Kalkeinsatz 5 750 =  3,2 % vom Gesamteinsatz, enthal­

tend 4 600 kg Ca O. 
Gesamt-Erzeinsatz 24 560 =  13,5 % vom Gesamteinsatz, enthal- 
Gesamt-Eiseneinsatz tend 16 700 kg Fe.

(reines Fe) 183 000

d )  W ä r m e t ö n u n g e n  d e r  m e t a l l u r g i s c h e n  

U m s e t z u n g e n .

Auftretende Wärmetönungen durch

Zeit

Uhr

Kohlen­
stoff

kcal

Silizium

kcal

-Kr PhoS- Mangan 1 phor

kcal kcal

Gesamt- 
Wärme­
tönung 
kcal

1054—1210 
12io— 205
205— 235
235— 3“
3S5_ 405
405— 525 
525— 547 
547— 6°°

— 628 296 
—2 787 228 
—1 824 732
— 197178
— 290 624 
—1 399 584
— 871 872
— 244 736

+  933 248 
+1 112 832 
+1339 520

+  401 544 +  8 928 
+1 908 504 +  18 972 
+  298 116 +  6 138 

— +  744
— 87162 —
— 218 7021 —
— 66 864 —
— 16 7 1 6 6  740

+  715 424 
+  253 080
— 180 958
— 196 434
— 377 786 
— 1  618 286
— 938 736
— 268 192

1—8 244 250| +3 385 600 +2 218 720| +  28 042 — 2 611 888

A. Einnahm en.

Zeit
Uhr

1 0 54
H 0 2
H 0 8

1209
1219
1229
1239

Roheisen
k g

26 800 
25 200 
27100 
25 900 
27 600 
23 300 
25 300

181 200

C
k g

Si
kg

1139
1071
1138
1075
1145
955

1050

174
164
176
168
176
149
233

7573 1241

Mn P
kg

804
756
878
813
858
778
941

5829

38
35 
38
36 
26 
22 
24

219

5,89
5,54
5,96
5,69
7,73
6,52
6,33

43,66

B. Ausgaben.

Zeit
Uhr

420__ 452

501—ö25
525_547

6 ° °

Zwls hen- 
eisen C

kg

47 000
56 000
57 000 
23 000

183 000

1504
1624
1482
529

5139

Si
kg

Mn
kg

23.5 
28
28.5 
11

91

132
157
199
94

582

10
10
6

34

11.3
13.4 
13,7
6,0

44,4

C. G esam tverlust im Mischer.

2434 I 1150 5247 185 0,74

D. Stoffbew egung w ährend des F rischens.

Zeit
Uhr

C
kg

Si
kg

Mn
kg

P
kg

1054—1210 — 188 — 317 — 858 — 48
12io— 2°5 — 834 — 378 — 4078 — 102
2«5— 2^ — 546 — 455 — 637 — 33
235— 335 — 9 — — — 4
335— 405 — 92 — +  73 —
405— ö25 — 406 — +  18,3 —
525_ 547 — 240 — +  56 —
547— 600 — 69 — +  14 +  -

b )  E i s e n -  u n d  S c h l a c k e n a n a l y s e n  s o w i e A u s b r i n g e n .

Zusammensetzung

Zeit C Si Mn P S Fe Mn CaO MgO A120 3 Si02 |
Uhr kg % % % % °//o % % % % % %
H03 52 000 4,25 0,65 3,00 0,14 0,022
1109 79 100 4,24 0,65 3,09 0,14 0,022
12°8 79 100 4,00 0,25 2,00 0,08 0,022
1210 105 000 4,03 0,35 2,28 0,094 0,022
1240 181 200 4,07 0,51 2,74 0,094 0,024
lio 15,91 28,17 15,66 2,64 2,09 17,15
1.40 17,17 29,56 14,65 — — 16,50
205 182 000 3,60 0,30 0,49 0,038 0,024 20,05 29,35 13,38 — — 14,32
235 182 000 3,30 0,05 0,14 0,020 0,024 23,74 25,16 14,14 — 1,57 14,25
305 182 000 3,30 0,05 0,14 0,018 0,024 22,98 24,73 15,15 — — 14,47
325 183 000 3,25 0,05 0,14 0,019 0,024 24,75 24,73 14,39 — — 12,57
405 183 000 3,20 0,05 0,18 0,019 0,023 23,23 25,37 14,90 — — 12,62
420 183 000 3,20 0,05 0,28 0,019 0,024 21,97 25,80 16,16 2,90 1,34 12,90
452 148 000 3,20 0,05 0,28 0,019 0,024 19,95 24,40 18,94 — — 14,37
501 136 000 2,90 0,05 0,28 0,018 0,024 19,95 24,30 20,20 — — 14,10
525 102 000 2,90 0,05 0,28 0,018 0,024 18,18 24,30 22,47 — — 14,87
535 80 000 2,60 0,05 0,35 0,018 0,024 20,20 25,47 20,95 — — 13,50
547 45 000 2,60 0,05 0,35 0,018 0,024
6°° 23 000 2,30 0,05 0,41 0,026 0,026

Durchschnittlicher Mangangehalt der Lauf- und Endschlacke rd. 25%.
Gewicht der Schlacke demnach = 21 000 kg =  11,5 % des Ausbringens.
Einsatz an Fe . . . 183 000 kg.
Ausbringen an Fe . . . 176 740 kg =  96,5 %.
Eisenausbringen ohne Erz =  10 1  %.
Eisenausbringen einschließlich des Eisens aus dem Erz = 92,5 %.

brennung vor der des Kohlenstoffs. Der Gesamt­
kohlenstoff Verlust ist entsprechend der kürzeren Zeit 
nicht so groß, und darum verhält sich der metall­
urgische Wärmebedarf auch wie 2 611888: 6 648 848.

3. U n te rsu c h u n g e n  an  F e r t ig ö fe n .
Aus dem in Abb. 2 Zusammengestellten ist zu 

ersehen, daß es sich um gut vorgefrischtes Zwischen­

eisen handelt. Trotz des ge­
ringen Manganeinsatzes ist 
auch hierwieder von größter 
Bedeutung, daß ein wenn 
auch noch so geringes An­
steigen des Mangangehaltes 
im Bad erreicht wird.

Die metallurgischen 
Umsetzungen verlaufen 
stark endotherm, da gegen­
über den Vorgängen im 
Mischer hier fast gar keine 
exothermen Reaktionen 
auftreten können, abge­
sehen von den Desoxyda­
tionsvorgängen zum Schluß 
der Schmelzung. Eine Zu­
sammenstellung der Ergeb­
nisse von vier Ofenunter­
suchungen ist aus Zahlen­
tafel 2 zu ersehen.

4. G e s a m tu n te r s u c h u n g  e in e r  M isc h e rfü llu n g  
u n d  d e re n  O fe n sch m elz u n g en .

Der Verlauf der Umwandlung von 1000 kg Roh­
eisen in Stahl nach dem eingangs kurz geschilderten 
Verfahren, geht aus Abb. 3 hervor.

Weiterhin ist vor allem der Verbleib des Mangans 
von Bedeutung. Eine gute 1 ebersicht hierüber ver-
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mittelt Abb. 4, in der die beiden Grenzfälle der 
Manganausnutzung bildlich wiedergegeben sind. Trotz­
dem im Falle A nur 5,4 % gegenüber B mit 26,7 % 
des eingesetzten Mangans in den Fertigstahl ge-
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A b b i l d u n g  2 .  B e t r i e b s b e o b a c h t u n g e n  a n  e i n e m  F e r t i g o f e n .  

( S c h m e l z u n g  N r .  4 8 0 9 ,  a m  2 9 .  3 .  1 9 2 6 . )

langen, weichen die beiden Gesamtverluste nur ganz 
wenig voneinander ab, sie betragen nämlich 28,4 
bzw. 22 %.

Da der Fall A dem normalen Betrieb am nächsten 
kommt, so muß natürlich der Verbrauch an Ferro- 
mangan höher als bei anderen Verfahren sein. Er 
beträgt im Durchschnitt 1 %.

B. W ärm etech­
n isch e U nter­
su chungen .

Zur Durchfüh­
rung der Untersuch­
ungen wurden ge­
messen : die ein- und 
ausgebrachten Wär­
memengen, die Aus- 
flammverluste, die 
analytische Zusam­
mensetzung der Ab­
gase in den Zügen 
und im Kamin, die 
Zug- und Druckver­
hältnisse und die 
Temperatur der Ab­
gase und des Ge­
wölbes.

In Abb. 5 sind 
die Ergebnisse einer 

Mischerunter­
suchung zusammen- 

s  tthr gest ellt Die Unter- 
r  schiede in den Beob­

achtungsergebnis­
sen beider Ofen­
seiten sind auf die 
Ungleichheit der zur 
Zeit im Betrieb be- 
findlichenOfenköpfe 
und der Kammern 

zurückzuführen. 
Trotzdem zeigen 
sich in der Abgas­
menge (Linie e) nur

Z a b l e n t a f e l  2 .  Z u s a m m e n s t e l l u n g  d e r  E r g e b n i s s e  v o n  v i e r  O f e n u n t e r s u c h u n g e n .

Schmel­
zung

Nr.

Datum
Schmel­
zungs­
dauer

min

Einsatz

kg

Aus­
bringen

kg

Erz­
zusatz

%

Zusammensetzung Kohlenstoff­
verlust Man-

gan-
verlust

kg

C

0 /io

gering­
ster 0- 
Gehalt

°// o

Mn

0/
/O

gering­
ster Mn- 
Gehalt

O//o

höchster 
Mn- 

Gehalt ohne 
Ferromangan

0 //O kg
kg je 
min

4809
4848
4849
4850

29. 3. 1926 
31. 3. 1926 
31. 3. 1926 
31. 3. 1926

200
208
197
255

56 550 
55 600 
52 600 
58 930

57 100 
56 200 
53 100 
59 600

6,2
9,9
8,0
9,5

2,24
3,13
2,95
2,88

0,48
0,55
0,63
0,62

0,37
0,21
0,31
0,28

0,17
0,16
0,19
0,15

0,23
0,17
0,28
0,26

954
1436
1114
1320

4.8
6.9 
5,7 
5,2

245
171
70

178

W ä r m e t ö n u n g e n  d e r  m e t a l l u r g i s c h e n  U m s e t z u n g e n .

Ferromangan - Ferrosilizium-
zusatz verlust zusatz verlust

kg kg kg kg
4809 500 37 450 18
4848 450 38 450 14 _
4849 200 55 200 30 _
4850 480 43 450 13 —

Wärmetönung in kcal bei der Umsetzung von

3 361 952 
•1 832 212 
3 787 529 
•4 543 038

Gesamt - 
Wärmetönung

+  93 02f» 
-f 73 524 
+  64 345 
-f 72 048

-f 26 789 
+  60 998 
— 31 734 
+  24 200

3 242 137
4 706 886
3  i y :

4 452 945

Wärme­
bedarf 

je t  Stahl
kcal

— 56 750 
 ̂ nicht 
> fest- 
J gestellt

G as­
verbrauch  
je t  S tah l

kcal

459 800
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geringe Schwankungen. ein Beweis, daß der 
Kamin unabhängig vom Ofengang die gleiche 
Ahgasmenge ansaugt. Weiter läßt die Ab­
gasmengenmessung erkennen, daß große 
Verluste an durch Gas und Bad eingebrac-h- 
tem Kohlenstoff vorhanden sind.

Der Wärme verbrauch ließ sich, in Kohle 
umgerechnet. auf 58.5 kg je t Mischereisen 
herunterdrücken.

Die Kohlenstoffbilanz ergab folgendes: 
K o h l e n s t o f f g e h a l t  d e s

F r i s c h g a s e s ...................................... 6 1 S 5  k g  =  T A T  %

K o h l e n s t o f f  a u s  d e m  E i n ­

s a t z  o x y d i e r t  . . . .  2 3 2 3  k g  =  2 T . 3  ° c

z u s a m m e n  $ 5 0 8  k g  =  1 0 0 , 0  ° 0  

K o h l e n s t o f f  i m  A b g a s  .  .  6 2 4 5  k g  =  T 3 . 4  %  

A a s g e f l a m m t e r K o h l e n s t o f f  2 2 6 3  k g  =  2 6 , 6  ° 0

Der Verlauf der Abgastemperaturen 
deckt sich genau mit den metallurgischen 
\  ergangen im Mischer. Das Ansteigen auf 
720* um l l 15 Uhr ist durch die exothermen 
Reaktionen des Siliziums und Mangans 
hervorgerufen. Mit dem Einsetzen der 
Kohlenstoffverbrennung sinkt die Tempe­
ratur auf 600* und steigt dann später 
durch die Aachverbrennung des aus dem 
Bade stammenden Kohlenoxvds wieder an.

Auf die Wiedergabe der Wärmebilanz 
muß hier verzichtet werden. Der metall­
urgische Wirkungsgrad ist mit 3.2 höher 
als beim Schrottverfahren, da der Einsatz 
flüssig ist. Der Wirkungsgrad der Teue­

rung mit 0.443 ist durch die hohen Abgas­
verluste herantergedrückt. Dagegen ist der Ofen­
wirkungsgrad gut. weil die hohen Ausflammverfuste 
durch den herausgefrischten Badkohlenstoff gedeckt 
werden. Er beträgt 0.265.

Eine Zusammenstellung der Beobachtungen an 
einem Fertigofen gibt die schon genannte Abb. 2. 
Der Gesamtwärmebedarf beträgt 81.5 kg Kohle 
je t  StahL

Bei der Abgaszusammensetzung tritt die auf­
fallende Erscheinung des flüssigen Verfahrens, näm­
lich die großen Kohlenoxydmengen im Abgas, noch 
deutlicher als beim Vorfrischen zutage. Der Kohlen- 
oxvdgehalt steigt in der Zeit der größten Bad­
kohlenstoffverbrennung bis zu rd. 15 00 i vgL Linie i. 
Abb. 2).

Der metallurgische Wirkungsgrad mit 2.64 und 
der Ofenwirkungsgrad mit 0.245 sind gut. und zwar 
aus den gleichen Gründen wie beim Mischer.
Ergebnisse der gleichzeitigen metallurgischen und wärme- 

technischen Untersuchungen.

L  Der th erm isch e  V erlauf des V erfahrens.
Alle metallurgischen Untersuchungen des Vor- 

n nd Fertigfrischens haben ergeben, daß deren Ver­
lauf stark endotherm ist. Der Hauptgrund hierfür 
liegt in dem hohen Kohlenst :fschalt des Roheisens. 
Gelingt es. diesen herunterzudrücken, so würde 
wenigstens das Vorfrischen exotherm verlaufen.
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Die jetzigen Zustände gestatten wegen des ge­
forderten niedrigen Schwefelgehaltes keine Aende- 
rung. Dagegen würde das Dazwischenschalten eines 

’ gewöhnlichen, nicht heizbaren Rollmischers eine so 
erhebliche Entschwefelung herbeiführen, daß im 
Hochofen kälteres Roheisen mit bedeutend niedrige­
rem Kohlenstoffgehalt erblasen werden könnte. Die 
Anlagekosten für einen solchen Mischer würden

so o
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brennung des aus 3820 kg C entstandenen Kohlen­
oxyds — 1 kg CO enthält 0,43 kg C und verbrennt 
zu Kohlensäure mit 2400 kcal — etwa 21 300 000 kcal.

2. D ie W ä rm e sp e ic h e r .
Aus der vorstehenden Feststellung ergibt sich 

nun, daß bei dem Roheisenerzverfahren die Grund­
bedingungen für den Siemens-Martin-Ofen ganz 
andere sind als beim Schrottverfahren. Da der 
Einsatz im Vor- und Nachfrischverfahren flüssig ist, 
so fällt der Wärmeaufwand, der für das Einschmel­
zen beim Schrottverfahren notwendig ist, weg. Eine 
große Wärmemenge in den Kammern gegen Ende 
einer Schmelzung aufzuspeichern, ist daher unnötig.

Weiter ist aus der aufgestellten Gesamtwärme­
bilanz zu ersehen, daß die Verluste durch ausge­
flammten Kohlenstoff vollkommen durch die Nach­
verbrennung des Badkohlenstoffs gedeckt sind. 
Daß die Kohlenoxydentwicklung erheblich ist, konnte 
in allen Fällen, namentlich bei den Fertigöfen, durch 
den hohen Kohlenoxydgehalt des Abgases in den 
Köpfen und Kammern festgestellt werden.

Diese Umstände, der flüssige Einsatz und das 
Nachverbrennen des Badkohlenstoffs, erklären also 
den im Vergleich zu einem gewöhnlichen Siemens- 
Martin-Ofen so sehr abweichenden geringeren Kam­
merinhalt. Versuche, den Kammerinhalt zu erhöhen, 
führten zu zu hohen Temperaturen im Oberofen, so

70 77 70 7 5  JAAr

A b b i l d u n g  5 .  B e t r i e b s b e o b a c h t u n g e n  a m  V o r f r i s c h e r  b e i  d e m  D r e i - F e r t i g o f e n - B e t r i e b  ( a m  3 1 .  3 .  1 9 2 6 ) .

durch geringere Gestehungskosten des Roheisens 
geringeren Erzverbrauch und geringere Schmelzungs­
dauer im Vor- und Fertigofen weitaus gedeckt werden.

Die bei der Nachverbrennung des Kohlenoxyds 
frei werdende Wärme ist gegenüber der durch metall­
urgische Wärmetönungen entstehenden sehr groß, da 
es sich immerhin um eine Kohlenoxydmenge handelt, 
die aus mehreren tausend Kilogramm Kohlenstoff ent­
standen ist und die außerdem noch die Temperatur 
des Ofens angenommen hat. So ergeben sich bei 
dem ersten Mischerversuch, der mit — 6 648 848 kcal 
am stärksten endotherm verläuft, durch die Ver-

daß Gewölbe und Köpfe stark angegriffen wurden. 
Eine Verringerung der Gaszufuhr hatte unregel­
mäßige Flammenführung zur Folge, und außerdem 
tra t das beim flüssigen Verfahren besonders leicht 
vorkommende Schäumen der Schmelzung sofort in 
Erscheinung.

3. L u f t -  u n d  G a sz u fu h r .

Die Untersuchungen haben ferner ergeben, daß 
die Verbrennung eine sehr unregelmäßige und un­
vollständige war. Die Einrichtung einer Luft- und 
Gasregelung erscheint daher unbedingt geboten.

1 ^

Gamm
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Hierbei ist jedoch zu bedenken, daß die festgestellten 
Unregelmäßigkeiten erst durch die Vorgänge im 
Ofen verursacht werden. Eine schon versuchte Rege­
lung der Luftzufuhr, die durch die zugeführte Gas­
menge veranlaßt wird, hatte keinen Erfolg. Nur eine 
sofort auf die Zusammensetzung der Abgase wirkende 
Luftregelung würde hier eine frühere Verbrennung 
des aus dem Bade stammenden Kohlenoxyds herbei- 
fiihren. Jedoch könnte auch hier ein Ventilator oder 
Strahlgebläse, das jedoch immer nach dem Gutachten 
des Schmelzers bedient werden müßte, wenigstens 
einigermaßen Abhilfe schaffen.

4. A u s f la m m v e r lu s te .
Die Verluste durch das stoßweise Auftreten der 

Nachverbrennung des aus dem Badkolilenstoff ent­
stehenden Kohlenoxyds sind mit 22 %  außergewöhn­
lich hoch. Jedoch erfolgen die Stöße so plötzlich, 
daß selbst bei vollständiger Aufnahme der Gasmenge 
durch die Köpfe und gleichzeitiger Absperrung der 
Frischgaszufuhr eine Verbrennung im Ofen nicht 
mehr zu erreichen wäre. Da die Reaktionen oft 
explosionsartig verlaufen, wird das Frischgas sofort 
abgestellt; jedoch ist ein Ausflammen von mehreren 
Metern Länge nicht zu vermeiden. Hier würden be­
sondere Hilfszüge, die nur nach Bedarf geöffnet 
werden (Bauart Mac Kune), die Verluste wenigstens 
zum Teil herunterdrücken. Auch würde vielleicht 
eine Vergrößerung der Luft- und eine Verkleinerung 
der Gaskammern hier zu einem Erfolg führen.

5. A bgase .
Die Temperatur, Zusammensetzung und Menge 

der Abgase lassen erkennen, daß hier große Wärme­
mengen namentlich zur Zeit der Hauptkohlenstoff­
verbrennung aus dem Bade verlorengehen. Ab­
hitzekessel lassen sich wegen der beschränkten Raum­
verhältnisse schwer aufstellen, wären jedoch un­
bedingt angebracht.

In Hinsicht auf die Schwankungen in der Abgas­
menge sind die Kaminverhältnisse überall zu klein 
gewählt; die Kaminschieber sind immer vollkommen 
geöffnet und eine Regelung des Zuges etwa zur Zeit 
der starken Kohlenoxydentwicklung ist nicht mög­
lich. Ein künstlicher Saugzug würde hier gute 
Dienste leisten.

Betriebswirtschaftliches des Verfahrens.

Die Leistungsfähigkeit eines Siemens-Martin- 
Werkes wird gewöhnlich durch die Leistung je m2 
Herdfläche und st ausgedrückt. Bei dem Roheisen­
erzverfahren mit Vorfrischmischern läß t sich für 
die Oefen allein (s. Zahlentafel 1) eine Leistung von 
510 kg je m2 Herdfläche und st errechnen, eine 
Leistung, die von der eines normalen 50-t-0fens 
erheblich abweicht. Bezieht man die eingangs ange­
gebenen Betriebsergebnisse aus dem Monat März auf 
die Herdfläche der Oefen und beider Mischer, so ergibt 
sich die noch normale Zahl von 219 kg je st und m2 
Herdfläche von Oefen und Mischern. Auch diese Zahl 
kann zu 1 ergleichen nicht herangezogen werden, da 
die Mischer mit 6 %  Kohlenverbrauch, weniger Be­
dienung, weniger Steinverbrauch usw. nicht m it dem 

ertigofen auf eine Stufe gestellt werden können.

Demnach muß die Leistungsfähigkeit für einen Ver­
gleich mit Leistungen anderer Oefen bedeutend höher 
angesetzt werden, sie ist also als gut zu bezeichnen.

Eine weitere Kennzahl ist der je t  Stahl notwendige 
Gesamtwärmeaufwand. Aus der Wärmebilanz ist 
zu ersehen, daß der Wärmeaufwand, bezogen auf 
Kohle von 7000 kcal, für die Mischer 60 kg/t Mischer­
eisen und für die Oefen 82 kg /t Stahl, zusammen 
also 14,2 %  beträgt. Dazu kommt noch der Kohlen­
verbrauch zum Anheizen usw., so daß sich ein Ge­
samtverbrauch von im Durchschnitt 18 %  ergibt; 
bisweilen war der Verbrauch jedoch schon unter 17 %  
im Monatsdurchschnitt gesunken. Der Wärmeauf­
wand ist also im Durchschnitt geringer als bei dem 
Schrottverfahren.

Zur betriebswirtschaftlichen Beurteilung kommt 
weiterhin die Leistung je 1 Mann der Belegschaft 
und st in Frage. Es ist diese m it 330 kg im Durch­
schnitt einschließlich aller Nebenarbeiter, wie Maurer, 
Schlosser usw., als gut anzusprechen. Die Transport­
kosten sind sehr gering, da nur zum Erzladen einige 
Leute notwendig sind und das Einsetzen im übrigen 
in sehr kurzer Zeit (15 min) mechanisch erfolgt.

Zusammengenommen sind die Verarbeitungs­
kosten als gering anzusprechen, sie bewegen sich 
augenblicklich um etwa 15 M je t.

Weitaus am wichtigsten für die betriebswirtschaft­
liche Seite ist die Spanne zwischen Roheisen- und 
Schrottpreis. Eine Vergrößerung der Spanne nach 
der einen oder anderen Seite wird die Kosten zwang- 
läufig herauf- oder heruntersetzen. Dabei ist zu 
bemerken, daß in Bochum durch die Verhüttung eines 
sehr hohen Anteils von Agglomeraten und durch andere 
Umstände der Roheisenpreis für phosphor- und 
schwefelarmes Eisen im rheinisch-westfälischen In­
dustriebezirk nicht unterboten wird. Außerdem ist, 
wie eingangs erwähnt, die Abnahme von flüssigem 
Roheisen durch die Lage der Dinge geboten.

Zusammenfassung.

Es wird durch die gleichzeitigen metallurgischen 
und wärmetechnischen Untersuchungen das Roh­
eisenerzverfahren mit Vorfrischmischern, wie es bei 
dem Bochumer Verein durchgeführt wird, an Hand 
von Stoff- und Wärmebilanzen dargestellt. Die 
großen Nachteile eines hohen Kohlenstoffgehaltes 
im Roheisen, der die endothermen Umsetzungen und 
wärmewirtschaftlichen Verluste vergrößert, werden 
nachgewiesen. Es wird ferner ein Weg gezeigt, der 
es gestattet, m it einem Roheisen zweckmäßigerer 
Zusammensetzung zu arbeiten, und Richtlinien zur 
Verminderung der großen Ausflammverluste und 
Ausnutzung der Abgaswärme gegeben. Aus den 
betriebswirtschaftlichen Zahlen ist zu ersehen, daß 
das untersuchte Verfahren in der Leistung je m2 
Herdfläche und st, im Kohlenverbrauch und in der 
Arbeitsleistung dem normalen Schrottverfahren über­
legen und auch in den Gesamtverarbeitungskosten 
einem Siemens-Martin-Werk, das mit kaltem Einsatz 
arbeitet, sicher gleichzustellen ist. Als wesent­
lichster Einfluß für den Gestehungspreis wird die 
Spanne zwischen Roheisen- und Schrottkosten be­
zeichnet.
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Das Einblasen von Schmelz- und Brennstoffen in die Gestellzone 
von Eisenhochöfen.

Von Oberingenieur E. B e r t ra m  in Brebach-Saar.

[ M i t t e i l u n g  a u s  d e m  H o c h o f e n 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 ) . ]

(Geschichtlicher Rückblick. Versuchsergebnisse der Haibergerhütte. Frischwirkung und Herabsetzung der 
Gestelltemperatur durch Staubeinblasen. Ersparnis durch Fortfall des Brikettierens. Schwierigkeiten beim 
Einblasen von festen Brennstoffen. Schlechter E influß auf den Hochofengang. Andere Möglichkeiten zur 

Verwendung von staubartigen Schmelz- und Brennstoffen.)

i | a s  Einblasen von S c h m e lzs to ffen  wurde
^  schon vor mein- als 100 Jahren in Schweden 

geübt2), wenn man sofort vom Hochofen aus Kanonen 
gießen wollte. Man erhielt dadurch ein Gemenge 
von grauem und stahlartigem Roheisen, das sich 
durch hervorragende Festigkeit auszeichnete. Nach 
mannigfachen Verbesserungen, Patenten und Vor­
schlägen während des letzten Jahrhunderts nahm die 
Halbergerhiitte unter D ie p sc h la g  im Jahre 1917 
die Versuche wieder auf. Im Laufe der Jahre wurde 
eine A u fg a b e v o r r ic h tu n g  m it F a llro h r  aus­
gebildet, die aus einem der großen Staubsäcke auf 
der Hüttensohle durch Druckluft bedient wird. 
Staub wird der Einfachheit halber in kleine Vorrats­
behälter unter der Gichtbühne gedrückt, von wo 
er in die durch Drosselklappen verschlossenen Fall­
rohre gelangt. Bei gutem Gang des Ofens nahm 
der Wind den Staub glatt mit in den Ofen, ohne daß 
ein Verschmieren der Formen eintrat. Der Staub­
anfall des Ofens nahm auch nach langer Einblase­
dauer in keiner Weise zu.

Schon der erste Versuch ergab, daß der Staub 
eine F r is c h w irk u n g  ausübt. Es war bei sonst 
unveränderten Betriebsbedingungen nicht mehr mög­
lich, gares m it Kohlenstoff gesättigtes Gießereiroh­
eisen I I I  zu erblasen, sondern es entstand ein halb­
gares Erzeugnis, wie es zum unmittelbaren Guß 
gebraucht wird. Da die chemische Zusammen­
setzung des Roheisens beim Einblasen kaum verändert 
wird, dürfte der Grund wohl in erster Linie in der 
Aenderung der physikalischen Beschaffenheit zu 
•suchen sein.

Ferner zeigte sich, daß bei stärkerem Einblasen 
von Gichtstaub bei garem Ofengange das Roheisen 
in seiner Güte zurückging. Die Erklärung liegt darin, 
daß im Gestell eine unerwünschte Temperatur­
erniedrigung stattfindet, die eine Aenderung der 
Roheisenbeschaffenheit zur Folge hat. Dies kann 
nur durch eine Erhöhung des Kokssatzes vermieden 
werden. Eine Berechnung zeigte nun, daß das Ein­
blasen von Staub nur dann wirtschaftlicher ist als 
Brikettieren, wenn höchstens 13,8 kg Koks je t  Roh­
eisen mehr gesetzt wird. Daß diese Zahl bei weitem 
nicht ausreicht, dafür bürgen die gesamten Erfah­
rungen der Haibergerhütte während der letzten Ver­
suchszeit. Wirtschaftlich ist das Verfahren nur, wenn 
der Ofen mit großem Wärmeüberschuß geht, man 
also auf Gaserzeugung arbeitet oder häufig mit Kalt­
windzusatz auszugleichen hat. Ob es für die Erzeu­

1) 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 .  1 9 / 2 2  ( G r .  A :  H o c h o f e n a u s s c h .  8 2 ) .

2 )  L .  B e c k :  G e s c h i c h t e  d e s  E i s e n s ,  1 .  A u f l . ,  A b t .  4  

f  B r a u n s c h w e i g :  F r .  V i e w e g  1 8 9 9 )  S .  2 4 2 .

gung von Stahleisen zu empfehlen ist, muß bezweifelt 
werden, da die Manganreduktion und andere Vor­
gänge zweifellos ungünstig beeinflußt werden.

Das Einblasen von Brennstoffen ist betriebs­
mäßig viel schwerer durchzuführen. Nach Helen 
Fehlschlägen wurde die Anlage so getroffen, daß eine 
Förderschnecke das Gut gleichmäßig den Formen 
zuführt; so ist man heute in der Lage, 10 bis 50%  
der Kokssatzmenge als Zusatzbrennstoff einzublasen. 
Versuche ergaben, daß Kohlenschlamm, Rohkohle, 
Koksstaub und Koksklein unbrauchbar sind, wenig­
stens solange man sie in die Hauptwindformen ein­
führt. Verglichen mit der Auswirkung einer Zu­
schaltung von heißeren Winderhitzern auf einen matt­
gehenden Ofen blieb der angestrebte Endzweck beim 
Einblasen von getrocknetem Koksstaub stets aus. 
Es kommt im Hochofengestell nicht auf eine größere 
Anhäufung von Brennstoffen an, sondern auf die 
Einhaltung der erforderlichen Verbrennungstempe- 
ratur. Diese wird immer durch Einblasen kalten 
Staubes herabgesetzt. Solange man dem Winde 
nicht Sauerstoff zumischen oder den Brennstoff vor­
wärmen kann, wird dies auch der Fall bleiben.

Wenn man zeitweise gehofft hat, daß nach dem 
Einbau einer Einblasevorrichtung der Hochofen 
wie eine Maschine bev'ußt geführt werden könne, so 
hat sich nach dem Ergebnis der Brebacher Versuche 
leider ein Trugbild ergeben. Auch das Einblasen 
von billig erzeugten Generatorgasen oberhalb der 
Formebene erscheint hinfällig. Es bleibt lediglich 
die Hoffnung, daß man Gichtstaub und Brennstoff 
in den Schacht einführt. Man würde auf diese Weise 
die Brikettierungskosten sparen und das Gut erwärmt 
in die Gestellzone bringen. Allerdings kostet die 
Erzeugung des Druckmittels auch Geld, und der 
Wärmehaushalt des Ofens erfordert es, daß man bei 
größeren Mengen Staubzusatz die entsprechende 
Erhöhung des Kokssatzes an der Gicht vorher vor­
genommen hat.

Das Einblasen von S c h m e lz s to ffe n  stößt bei 
mit schwacher Pressung betriebenen Oefen auf keine 
Schwierigkeiten. Es eignet sich nicht zur Her­
stellung von garem Gießereieisen und manganhaltigen 
Eisensorten, ist aber nur dann wirtschaftlich, wenn 
man entweder auf Gaserzeugung arbeitet oder viel 
mit Kaltwindzusatz auszugleichen hat.

Das Einblasen von B r e n n s to f fe n  macht Schwie­
rigkeiten in der Ausführung. Versuche und Theorie 
ergeben, daß das Verfahren unbrauchbar ist, solange 
man die Brennstoffe durch die Hauptwindformen 
einführt. Immerhin konnte ein allerdings noch sehr 
weiter Weg gezeigt werden, auf dem man vielleicht 
zum Ziele gelangen kann.
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Z a h l e n t a f e l  1 .  E i n f l u ß  d e r  A b k ü h l u n g s -  

g e s e h w i n d i g k e i t  a u f  d i e  Z i t r o n e n s ä u r e ­

l ö s l i c h k e i t  v o n  T h o m a s s c h l a c k e .

Die Zitronensäurelöslichkeit der Thomasschlacken-Phosphorsäure.
Von 5r.=3ng- T h e o d o r  D u n k e l in Duisburg - Ruhrort.

[ M i t t e i l u n g  a u s  d e m  S t a h l w e r k s a u s s o 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 ) . ]

D er Bedarf an Kieselsäure zur Erhöhung der Zitro- 
nensäurelösliehkeit von Thomassehlacken wurde 

früher bei dem siliziiunreichen Roheisen vollkommen 
aus dem Roheisen gedeckt. Die Roheisenzusammen­
setzung erfuhr aber neuerdings, besonders für den 
Siliziumgehalt, den man aus Gründen der W irtschaft­
lichkeit erheblich ermäßigte, eine durchgreifende 
Veränderung. Um der Gefahr einer dadurch schlech­
teren Löslichkeit der Schlacke vorzubeugen, wurden 
im Ruhrorter Thomaswerk der Phoenix-A.-G. plan­
mäßige Versuche gemacht, die sich vorwiegend auf 
zwei Gebiete erstreckten:

L Ist die Zeitdauer der Abkühlung der Konverter­
schlacke von Einfluß auf die Höhe des Gehaltes 
an zitronensäurelöslicher Phosphorsäure?

IL Wieviel Kieselsäure muß der Thomasschlacke 
zugefügt, und wie muß der Zusatz bewerkstelligt 
werden, um eine möglichst hochzitronensäure- 
lösliche Schlacke zu erzielen?

L A b k ü h lu n g sv e rsu c h e .
H e r m a n n  Blom e-) war bei seiner Arbeit über 

.Die Konstitution der Thomasschlacke'' kurz zu- 
sammengefaßt zu folgenden Ergebnissen gekommen:
1 .  ( C a O ) ,  • P A K ,  ( C a O ) ,  -  S i O . ,  n o r ­

m a l e  A b k ü h l u n g ................................................................. 6 7  %  L ö s l i c h k e i t

2 .  S c h m e l z e  w i e  1 ,  s e h r  l a n g s a m  a b g e  

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

T e i l e s  C a O  a u s  d e r  V e r b i n d u n g :

( C a O ) ,  •  P D *  ( C a O ) ,  -  S i O ,  — >

( C a O ) , •  P . C L .  C a O  • S i Ö ,  - f -  C a O .  .  SS %  L ö s l i c h k e i t

3 .  ( C a O ) ,  -  P j O , ,  C a O  - S i O ,  ( s .  r e c h t e  

S e i t e  d e r  v o r i g e n  G l e i c h u n g ,  o h n e  

C a O )  — »  ( C a O ) ,  •  P , 0 S - S i O ,  .  .  .  1 0 0  %  L ö s l i c h k e i t .

Da nun nach Blomes Ansicht in der Thomas­
schlacke als Grundmasse die Verbindung 1 vorhegt, 
kommt er zu dem Schluß, daß es zur Erreichung einer 
möglichst hohen Zitronensäurelöslichkeit unbedingt 
darauf ankomme, die Schlacke möglichst langsam ab­
kühlen zu lassen, damit die unter 2 angegebene Re­
aktion eintreten kann. Diese Ansicht, die m ittler­
weile zum Teil auch in die Praxis übergegangen ist. 
konnte durch die Ergebnisse der Betriebsversuche des 
) erfassers nicht bestätigt werden. Die Ergebnisse 
der Abkühlung? versuche sind in Zahlentafel 1 zu­
sammengestellt. Es wurden die verschiedensten Ab­
kühlungsgeschwindigkeiten angewandt3): die größte 
betrug 10 sek für eine Abkühlung von 1600° auf 
Handwärme durch Einleeren einer flüssigen Schlak- 
kenprobe in kaltes Wasser (s. „W asserprobe" in 
Zahlentafel 1).

Die Zeitdauer der Abkühlung h a t nach diesen 
Entersuchungen keinen Einfluß auf die Höhe der 
Löslichkeit. Es ist zu vermuten, daß die Annahme 
eines vierbasischen Phosphates und Orthosilikates in

* )  A u s z u g  a u s  B e r .  S t a h l w . - A u s s c h .  V .  d .  E i s e n h .

K r .  1 0 9  ( 1 9 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 ,

^  b .  H . ,  D ü s s e l d o r f .

* )  S t .  u .  E .  3 0  ( 1 9 1 0 )  S .  2 1 6 1  f f .

3 )  E i n e  e i n g e h e n d e  B e s p r e c h u n g  d e r  V e r s u c h t :  i s t  i n

Nr.
Ges.-
p *o 5

9

ZitrL
Ps0 5

%

SiO,

%

XN

p *

s "
%

Bemerkungen

13,72 13,34 6,44 0,344 93.00 Konverterprobe
3 13.64 13.33 8.20 0,452 93.60
3 17,68 17.23 3.26 0,473 97,30
4 17,03 16,68 6,45 0,379 93,00 Probe aas einem B o tz  

Versuch 1 entsr rechend
5 15,42 15,16 7,60 0,493 93,31 Probe aas einem Klotz 

V ersuchen 2 a . 3 entspr.
6 IS,24 17,98 3,20 0,450 93,03 Konverterprobe

1 7 16,66 16,15 7,30 0.433 96.94 „
8 17,85 17,37 7,35 0,439 97,42 Botzprobe. Versuchen 

6 tl. 7 entsprechend
9 19.96 19.72 3,75 0,433 93,90 Konverterprobe

10 1S,3S 13^0 7,13 0,391 99,02 ,,
11 18,40 13,14 3,20 0,445 93,75 Botzprobe, Versucher 

9 a . 10 entsprechend
13 19,64 19,44 6.40 0,325 99,00 Konverterprobe
13 20,16 20,00 7,00 0,347 99,20 Kloczprobe. Versuch 12 

Aiu3enrand
14 19,44 19,IS 6,30 0,350 93,70 B oaprobe, Versuch 12 

Boczinneres
15 IS, 50 IS,IS 6,50 0,351 93.25 -j Konverterprobe
16 19.14 18,73 7,10 0,370 93,00 E lo tannd  an 15 ver- 

■= schied enen Stellen
17 19,50 19,32 6,50 0,333 99,20 - Boczinneres an 3 

5  Stellen
IS IS,66 18,38 7,00 0,375 93,6*3 ^ B o tz  oben Mitte an 

= 12 Steilen i .  OberfL
19 19,34 19,10 6,64 0,343 98,50 >  Botzinneres an 3

Steilen
20 16,62 16,24 7,05 0,423 97,75 Ans lern Konverter Ln 

dieProbesehale gegoss.
21 16,72 16,10 7,00 0,418 96,25 Ans dem Konverter 

direkt ins Wasser ge­
gossen

32 13,34 13,30 7,00 0,373 93.70 Schalenprobe
23 16,98 16.40 7,10 0,413 97,10 Wasserprobe
24 13,74 13.56 6,00 0,320 99,00 Schalenprobe
25 13,00 17,63 6,02 0,334 97,70 Wasserprobe
26 20.50 20,32 6,55 0,319 99,10 Schalenprobe
27 20.12 19,26 7,30 0.333 95,30 Wasserprobe
2S 19,26 1S.7S 7.94 0,412 97,50 Schalenprobe
29 18,96 13.46 3,00 0,422 97,40 W asserprobe
30 17.23 16,93 10,38 0,600 98,30 \  v.d_gieich. /B o tz ra n d
31 17,24 16,62 9,05 0,524 96,50 J  Charge \  Botzinneres

33 22,00 21,70 9.12 0,414 93,70
33 23,42 23,12 7,60 0,324 93,30
34 22.47 22,25 7,13 0.319 99,13

der Konverterschlacke nicht richtig ist. da sonst eine 
schnelle Abkühlung eine erhebliche Verminderung der 
Löslichkeit bewirken müßte. F ö rster4). D ie c k ­
m ann und H o u d rem o n t5), auch selbst Blome 
haben bei langsamer Abkühlung aus dem Schmelz­
fluß bei Tetrakalziumphosphat eine Zersetzung unter 
Abscheidung von Kalk beobachtet, Diese Tatsachen 
werfen demnach die Frage auf, ob die von Blome bei 
langsamer Abkühlung festgestellte Kalkabscheidung 
nicht, wie er annimmt, aus dem Orthosilikat. sondern 
dem Tetraphosphat stattgefunden hat, daß also die 
Reaktion nicht nach der Gleichung: (CaO), • P ,0 5. 
(CaO), ■ SiO, =  (CaO), • P,Oä. CaO • SiO, +  CaO ver­
läuft. sondern im Sinne der Gleichung: (CaO), • P ,0 5. 
(CaO), • SiO, =  (CaO), • P,Oä. (CaO), • SiO, -  CaO.

Wäre nun demnach das Silikophosphat der Thomas­
schlacke 5 CaO • P ,0 ,  ■ SiO, nicht aus vierbasischem

d e r e i n g a n g s  g e n a n n t e n  H a u p t a r b e i t  e n t h a l t e n .

4 )  Z .  a n g e w .  C h e m .  5  ( 1 8 9 2 )  S .  1 3 .  

ä )  Z .  a n g e w .  C h e m .  3 4  ( 1 9 2 1 )  S .  1 2 9 .

153
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Phosphat m it Metasilikat zusammengesetzt, sondern 
dem sehr beständigen dreibasischen Phosphat und 
Orthosilikat, so hätte man schon in der Konverter­
schlacke ein Produkt vorliegen, das zur Erzielung 
einer höheren Löslichkeit gar keine Ansprüche an die 
Art der Abkühlung stellt, so daß es auch nicht er­
forderlich ist, auf die Abkühlungsdauer Sorgfalt zu 
verwenden.

II. S iliz ie ru n g sv e rsu c h e .
Es ist bekannt, daß durch Zusatz von Kieselsäure 

zur Thomasschlacke die Zitronensäurelöslichkeit der 
Thomasschlacken-Phosphorsäure wesentlich erhöht 
werden kann. Blome verlangt so viel Kieselsäure, wie

m -
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A b b i l d u n g  1 .  Z i t r o n e n s ä u r e l ö s l i o h k e i t  i n  

A b h ä n g i g k e i t  v o m  S i l i z i e r u n g s f a k t o r .

zur Ermöglichung der von ihm angegebenen Verbin­
dung (CaO)5 • P2Oö • Si02 notwendig ist. Nach den 
Mengenverhältnissen dieser Formel berechnet, be­
ansprucht 1 %  P 20 5 eine Menge von 0,425 % Si02. 
Die Zahl 0,425 erhält die Bezeichnung „Silizierungs­
faktor“ . Der in einer Schlacke schätzungsweise vor­
handene Phosphorsäuregehalt wird mit diesem Faktor 
multipliziert und ergibt den Mindestgehalt an Kiesel­
säure, der nötig ist, eine Schlacke hoher Löslichkeit 
zu erhalten.

Grundbedingung dabei ist selbstverständlich eine 
in möglichst hoher Temperatur erzielte gründliche 
Durchmischung des Silizierungsmittels mit 
der Schlacke, um eine restlose Auflösung 
zu erreichen.

Die Rührvorrichtung, die von Ju n g  
in Peine angewendet wird, kann die 
Löslichkeit gegenüber dem rohen und un­
zuverlässigen Zuwerfen von Sand in den 
Schlackenstrahl wohl um rd. 4 %  erhöhen, 
aber die mögliche Grenze der Löslichkeit 
wird eben nicht erreicht. Ebensowenig 
wird sie nach dem Hasper Verfahren, 
bei dem der Sand mittels Sandstrahl­
gebläse in den Schlackenstrahl eingeführt 
wird, erreicht.

Um Werte zu erhalten, die der For­
derung nach möglichst vollkommener Auf­
lösung des Silizierungsmittels in der 
Schlacke entsprechen, gibt es nur einen 
Weg, nämlich das winddurchströmte Bad selbst als 
„Umrührer“ zu benutzen.

Zur Nachprüfung, ob bei einem Silizierungsfaktor 
von 0,425 die höchste erreichbare Löslichkeit erzielt 
wird, wurden Schlacken erschmolzen, deren Sili­
zierungsfaktor von 0,5 bis 0,2 schwankte. Die Ergeb­
nisse zeigt Abb. 1, aus der zu ersehen ist, daß bis zu 
einem Silizierungsfaktor von 0,315 keine Abnahme 
der Löslichkeit festgestellt werden konnte. Wurde 
diese Grenze jedoch unterschritten, so fiel die Lös­
lichkeit sofort stark ab.

Diese Ergebnisse lassen vermuten, daß die Grund­
masse der Thomasschlacke nicht, wie Blome annimmt, 
aus der einfachen Doppelverbindung (CaO)5 • P20 5 • 
S i02 besteht. Man könnte, dem niedrigeren Sili­
zierungsverhältnis entsprechend, vielleicht an eine 
Verbindung denken, die der Formel 4 (CaO)3 ■ P20 5, 
3 (CaO)2 • S i02 entspricht. Der Silizierungsfaktor 
dieser Verbindung ist 0,315 (vgl. hierzu die senk­
rechten Schaulinien in Abb. 1).

Bemerkenswert sind in dieser Hinsicht die von 
B ü c k in g  und L in c k 6) im Fall II  untersuchten 
Kristalle einer Thomasschlacke. Wenn auch die dafür 
angegebene Formel 4 Ca3P20 8 • 3 Ca3Si05 an und für 
sich zweifelhaft erscheint, weil der durch die Analyse 
gefundene Kalk ganz für die Bindung an Phosphor­
säure und Kieselsäure in Rechnung gestellt wurde, so 
muß doch die der gemachten Annahme genau ent­
sprechende Silizierungsstufe von 0,315 auffallen7).

Auf Grund der gefundenen Untersuchungsergeb­
nisse wurde der notwendige Kieselsäurezusatz zur 
Thomasschlacke bei verschiedenem Siliziumgehalt 
des Roheisens errechnet und in Abb. 2 zeichnerisch 
dargestellt.

Zur Erläuterung diene noch folgendes. In Ab­
bildung 2 ist rechts von der Ordinate der erforder­
liche Kieselsäurezusatz je t  Einsatzroheisen als Ab­
szisse eingetragen, links der Ueberschuß an Kiesel­
säure je t  Roheisen in der Schlacke, wenn man ein 
Roheisen mit über 0,55 %  Si Verblasen muß. Die 
Ordinate enthält die möglichen verschiedenen Sili­
ziumgehalte des Konverterroheisens. Aus der Dar­
stellung ist zu ersehen, daß bei 0,0 %  Si im Roheisen 
ein Zusatz von 11,5 kg S i02 erforderlich wäre, um

70
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A b b i l d u n g  3 .  N o t w e n d i g e r  K i e s e l s ä u r e z u s a t z  j e  t  R o h e i s e n  

m i t  v e r s c h i e d e n e m  S i l i z i u m g e h a l t  u n d  1 , 9  %  P .

6 )  S t .  u .  E .  7  ( 1 8 8 7 )  S .  2 4 7 .

7 )  W e g e n  d e r  a u s f ü h r l i c h e n  D a r s t e l l u n g  m u ß  a u f  d e n  

H a u p t b e r i c h t  v e r w i e s e n  w e r d e n .
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eine ausreichende Silizierung der Schlacke zu er­
zielen. 1 t  Roheisen m it z. B. 1,9 %  P ergibt beim 
Blasen 43,51 kg P 20 5. Diese Menge Phosphorsäure 
beansprucht 43,51 x 0,315 =  13,7 kg S i02. Bei 
einem Kalkverbrauch von 130 kg je t  Roheisen und 
einem Kieselsäuregehalt von rd. 1,5 %  im Kalk ver­
mindert sich diese Summe um 2 kg +  0,2 kg aus dem 
Futter des Konverters, so daß als Restbetrag ein 
erforderlicher Zusatz von 11,5 kg je t  Roheisen 
übrigbleibt.

Die Frage, wie man eine möglichst vollkommene 
Auflösung und Verteilung der Kieselsäure in der 
Thomasschlacke erreichen kann, ist für die Praxis 
sehr wichtig.

Es wäre eine ideale Lösung, den für die Silizierung 
erforderlichen Kieselsäuregehalt durch den Silizium­
gehalt des Roheisens liefern zu lassen; man würde 
dadurch eine praktisch hervorragend gleichmäßige 
Verteilung der Kieselsäure in der Schlacke erzielen. 
Erforderlich wäre dazu, wie aus Abb. 2 hervorgeht, 
ein Siliziumgehalt des Roheisens von mindestens 
0,55 %, was einem Siliziumgehalt am Mischer von 
mindestens rd. 0,6 %  entspräche; derartige Silizium­
gehalte stören jedoch in empfindlicher Weise die 
Rohstahlerzeugung.

Den chemischen Verlauf einer Thomascharge mit 
hohem Siliziumgehalt im Roheisen kann man sich bis 
zum Beginn der eigentlichen Ivohlenstoffverbren- 
nung so vorstellen, daß zunächst über entstehendes 
Eisenoxydul Eisenoxydulsilikat gebildet wird. Nach 
einigen Minuten Blasezeit wird infolge der Tempera­
tursteigerung der Charge der Kalk wirksam. Der 
stetig wachsende Einfluß seiner stärkeren Basizität 
und Konzentration zerstört das Eisenoxydulsilikat

*

A n  d e n  B e r i c h t  s c h l o ß  s i c h  e i n  a u s g e d e h n t e r  M e i ­

n u n g s a u s t a u s c h 8 )  a n ,  i n  d e m  v o n  v e r s c h i e d e n e n  

S e i t e n  E r f a h r u n g e n  ü b e r  d e n  E i n f l u ß  d e r  A b k ü h ­

l u n g s g e s c h w i n d i g k e i t  m i t g e t e i l t  w u r d e n .  D i e  E r ­

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

m e i n  a u s  d e n  E r f a h r u n g e n  h e r v o r ,  d a ß  e i n  ü b e r w i e g e n d e r  

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

8 )  W e g e n  d e r  a u s f ü h r l i c h e n ,  b e a c h t e n s w e r t e n  A u s ­

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

H a u p t b e r i c h t  v e r w i e s e n  w e r d e n .

und spaltet unter Bildung von Orthosilikat Eisen­
oxydul ab:

2  C a O  +  F e O  • S i 0 2  =  ( C a O ) 2 • S i 0 2 +  F e O .

Hierdurch werden in verhältnismäßig kurzer Zeit 
bedeutende Mengen Eisenoxydul frei, die gemeinsam 
mit den Eisenoxydulmengen des laufend oxydierten 
Eisens auf den mittlerweile sehr reaktionsfähig ge­
wordenen Kohlenstoff einwirken und ein verstärktes 
Kochen und damit hohen Auswurf hervorrufen.

Die Schwierigkeiten können nur dadurch gemil­
dert werden, daß der Hochofen ein möglichst warmes, 
dabei möglichst siliziumarmes Roheisen liefert.

Legt man ein Roheisen m it nicht über 0,2 %  Si 
zugrunde, so sind zur Erreichung hochlöslicher 
Schlacken nach Abb. 2 noch rd. 7 kg S i02 je t  Roh­
eisen erforderlich. Um eine gleichmäßige Verteilung 
und sichere Auflösung zu erzielen, wird am zweck­
mäßigsten das winddurchströmte Bad als Umrührer 
benutzt. Ueber den Zeitpunkt der Zugabe des Sili­
zierungsmittels sei folgendes gesagt: Das Mittel etwa 
m it dem Kalk aufzugeben, bringt stärksten Auswurf. 
Die Zugabe muß erfolgen, wenn mindestens die 
Kohlenstoffverbrennung sich ihrem Ende zuneigt, 
anderseits möglichst bevor die Charge am heißesten 
geht, d. h. vor der Entphosphorung, damit eine 
schnelle restlose Auflösung gesichert ist. Die Zeit 
der Entphosphorung zu wählen ist nachteilig, weil 
dann die Beurteilung der Flamme leicht gestört 
werden kann. Als günstiger Zeitpunkt hat sich der 
Chargenübergang erwiesen. Das Mittel selbst muß in 
stückiger Form von ungefähr Faustgröße verarbeitet 
werden, wozu sich Kammerausbruch, auf die ver­
langte Stückgröße gebrochen, wie überhaupt alle 
Silika- oder Schamottesteine eignen.

*

W e i t e r h i n  w e r d e n  B e o b a c h t u n g s e r g e b n i s s e  d a r ü b e r  

m i t g e t e i l t ,  w i e  d e r  F e i n h e i t s g r a d  d e s  M e h l e s  d i e  

Z i t r o n e n s ä u r e l ö s l i c h k e i t  b e e i n f l u ß t .  E s  g e h t  d a r a u s  h e r ­

v o r ,  d a ß  m i t  z u n e h m e n d e m  F e i n h e i t s g r a d  a u c h  d i e  L ö s ­

l i c h k e i t  z u n i m m t .  E i n  E i n f l u ß  d e s  l a n g e n  L a g e r n s  

a u f  d i e  Z i t r o n e n s ä u r e l ö s l i c h k e i t  d e r  T h o m a s s c h l a e k e n -  

P h o s p h o r s ä u r e  k o n n t e  n i c h t  f e s t g e s t e l l t  w e r d e n ;  h i n g e g e n  

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

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

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

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

n i s s e  e r z i e l t  w e r d e n  k ö n n e n .

Betriebsstatistik und Selbstkosten in Walzwerken.
Von Sipf.Vjng. H. J o r d a n  in Düsseldorf.

[ M i t t e i l u n g  a u s  d e m  W a l z w e r k s 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 ) . ]

j ie  Selbstkostenrechnung gewinnt für den In­
genieur als Hilfsmittel zur Betriebsüber­

wachung immer weitergehende Bedeutung. Die Be­
urteilung von Betriebsmaßnahmen, die Kenntnis der 
Hauptverlustciuellen seines Betriebes, die Veran­
schlagung von Umbauten oder Aenderungen des 
Arbeitsverfahrens ist ihm nur möglich, wenn er E in­
blick auch in die Kostenrechnung des ihm unter- 
stellten Arbeitsgebietes besitzt.

1 )  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 )  

4 1 / 6  ( G r .  C :  W a l z w . - A u s s c h .  4 9 ) .

Eine Vorstufe und unentbehrliche Unterlage für 
diese Kostenrechnung ist die rein mengenmäßig auf­
gebaute Betriebsstatistik. Sie entspricht in ihrer lose­
ren Form und mit ihrer vorwiegenden Benutzung der 
graphischen Darstellung in sehr anpassungsfähiger 
Weise den verschiedenartigen Wünschen des Betriebs­
mannes. Immerhin kann sie nicht allen Ansprüchen 
gerecht werden, da sie z. B. nicht erkennen läßt, wie 
sich Verschiebungen innerhalb der Selbstkosten­
bestandteile, etwa durch veränderte Betriebsführung, 
wertmäßig auswirken. Ihre Unentbehrlichkeit für
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eine neuzeitliche Betriebsführung hat sie jedoch in 
zahlreichen Betrieben bewiesen, die sich ihrer mit 
großem nachweisbaren Erfolg bedienen. Sie recht­
fertigt damit auch einen gewissen unvermeidlichen 
Aufwand an Schreibarbeit, die keineswegs als un­
produktiv betrachtet werden darf, sofern hier die 
Statistik nicht als Selbstzweck betrieben, sondern die 
produktive Auswertung ihrer Ergebnisse für die Be­
triebsführung sichergestellt wird.

Die Betriebsstatistik in Walzwerken umfaßt in der 
Hauptsache die drei großen Gebiete jeder betriebs­
wirtschaftlichen Betätigung:

1. die Stoffwirtschaft,
2. die Energiewirtschaft,
3. die Zeitwirtschaft.

Innerhalb der Stoffwirtschaft spielt die Mengen­
statistik für alle Hüttenbetriebe die wichtigste Bolle. 
Sie baut, wie jede Betriebsüberwachung, auf Mes­
sungen in weitestem Umfange auf. Ihr Hauptmeß­
gerät ist die Wage, die allerdings gerade in Walz­
werken heute noch vielfach durch die bloße Schätzung 
oder Rechnung ersetzt wird. Man verzichtet jedoch 
auf die wichtigsten Betriebskennziffern und Selbst­
kostenunterlagen, wenn, wie es häufig geschieht, Ein­
satz und Ausbringen, Abbrand und Schrottabfall 
nicht gemessen, d. h. gewogen, sondern als „Festwert“ 
behandelt werden. Neuzeitliche Sonderausführungen 
von Wagen gestatten auch in dem wesentlich auf 
Fließarbeit eingestellten Walzwerksbetrieb die E r­
fassung dieser wichtigen Größe durch unmittelbare 
Wägung.

Die qualitative Kontrolle in Walzwerken nimmt 
unter dem Zwang verschärfter Abnahmebedingungen 
und gesteigerter Qualitätsleistungen immer größeren 
Raum ein. Chemische Zusammensetzung und Wärme­
behandlung erfordern dauernde Ueberwachung durch 
regelmäßige Analysen und Temperaturmessungen. 
Die planmäßige Auswertung und übersichtliche Zu­
sammenstellung der in diesen Messungen enthaltenen 
zahlreichen Betriebserfahrungen bildet ein weiteres 
überaus fruchtbares Gebiet der Betriebsstatistik. 
Hier eröffnet sich besonders für die Großzahlfor­
schung ein ausgedehntes Arbeitsfeld. Zur Ordnung 
des durch Messung gewonnenen Zahlenrohstoffes 
nach bestimmten Einflußgrößen bedient man sich 
in neuester Zeit mit gutem Erfolg des Lochkarten­
systems und der Hollerith-Sortiermaschine.

Die wärme- und energiewirtschaftliche Ueber­
wachung in Walzwerken wird neuerdings ebenfalls 
immer mehr in den Dienst der Selbstkostenrechnung 
gestellt, indem man durch Sonderuntersuchungen 
Normalziffern für den Kraftverbrauch der einzelnen 
Profile bei verschiedenen Verlängerungen, die Blech­
stärken usw. zu gewinnen sucht und diese durch 
regelmäßige Betriebsmessungen überwacht. Er­
wünscht wäre die gute Durchbildung zuverlässiger 
Zählwerke an den üblichen Kurvenschreibern für 
Gas-, Dampf- und Strommengenmessungen, um das 
zeitraubende Planimetrieren der Diagrammstreifen 
möglichst entbehrlich zu machen.

Wesentlich für eine erfolgreiche Statistik ist die 
Auflösung des Gesamtbetriebes in Einzelteile. Ofen,

Walze und Zurichterei sollten statistisch und selbst­
kostenmäßig möglichst getrennt behandelt werden. 
Für alle m it dem Ofenbetrieb zusammenhängenden 
Fragen wie Leerlauf- und Nutzwärmeverbrauch, Re­
paraturbedarf, Haltbarkeit usw. bildet die kürzlich 
durch Gemeinschaftsarbeit einer Reihe von Sieger­
länder Werken aufgestellte Ofenkarte eine zweck­
mäßige statistische Unterlage.

Die Zeitstatistik in Walzwerken kann bereits mit 
einfachen Mitteln wertvolle Unterlagen für die 
Selbstkostenrechnung liefern. Die Feststellung der 
durchschnittlichen Störungs- und Umbauzeiten, vor 
allem aber der erforderlichen Mindestwalzzeiten für 
jedes Profil bildet den Ausgangspunkt für eine gute 
und zuverlässige Akkordfestsetzung. Die Statistik 
stützt sich hier noch vorwiegend auf Einzelbeobach­
tungen. Die Ausbildung geeigneter selbsttätiger 
Geräte für Dauermessungen macht jedoch neuerdings 
Fortschritte („elektrisches Auge“ von G. Neumann).

Ein großer Teil der für die Betriebsstatistik er­
forderlichen Zahlenwerte kann bereits durch die 
täglichen Betriebsberichte gewonnen werden, auf 
deren sorgfältige Ausbildung großer Wert zu legen 
ist. Häufig wird durch ungeeignete, veraltete Vor­
drucke viel unnötige Schreibarbeit verursacht.

Gleichsam als Verbindungsglied zwischen be­
triebsstatistischen Aufstellungen und den eigent­
lichen Selbstkosten dienen die „Betriebskennziffern“, 
die den wichtigsten Maßstab zur Beurteilung der Güte 
der Betriebsführung darstellen. Für den Vergleich 
von Walzwerksselbstkosten unterscheidet man:

1. Bauziffern,
2. Nutzungsziffern,
3. Verbrauchsziffern.

Die unter 1 genannten Werte liegen für eine ge­
gebene Anlage fest und bleiben im allgemeinen 
zeitlich unverändert. Sie sind daher lediglich beim 
Vergleich von Betrieb zu Betrieb von Bedeutung. 
Die unter 2 und 3 genannten Ziffern schwanken da­
gegen von Monat zu Monat mit der Höhe des Be­
schäftigungsgrades, der Güte der Betriebsführung 
und der Art des angewandten Arbeitsverfahrens. 
Um hier unter wechselnden Verhältnissen Vergleiche 
überhaupt zu ermöglichen, sind vom Selbstkosten­
ausschuß des Vereins deutscher Eisenhüttenleute eine 
Reihe von Grundsätzen aufgestellt worden2), deren 
wichtigste lauten:

1. Zum Zwecke der Betriebsüberwachung bedarf es 
einer sehr ins einzelne gehenden Behandlung der 
Selbstkosten, die in erster Linie durch genügende 
Bildung von Unterkostenstellen innerhalb des 
Gesamtbetriebes erreicht wird. Sammelaufstel­
lungen sind stets undurchsichtig und häufig irre­
führend.

2. Es sind nur wirkliche „Kosten“ , nicht zufällige 
„Ausgaben“ in den Monatsaufstellungen anzu­
führen, für größere Reparaturen, Ersatzteile u. 
dgl., also nur ein dem wirklichen Verschleiß ent­

2 )  V g l .  d e n  a l s  A n l a g e  z u m  R u n d s c h r e i b e n  N r .  1 6  d e s  

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

d a s  B l o c k w a l z w e r k .
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sprechender Anteil. Dies kann durch Einschaltung 
von Tilgungskonten erreicht werden.

3. Außerbetriebliche Einflüsse, insbesondere Kon­
junkturschwankungen und Marktpreisveränderung 
sind den Betriebsselbstkosten möglichst fern­
zuhalten, da sie die Vergleichbarkeit stören. Hierzu 
dienen von der Werksleitung festgesetzte „Ver­
rechnungspreise“ .

4. Neben der Gesamtnachrechnung fordert die neu­
zeitliche Kostenrechnung die „Sortennachrech­
nung“ für jedes einzelne Erzeugnis oder zum 
mindesten für jede Erzeugnisgruppe. Hierauf 
ist bereits bei Beginn der Kostenerfassung Rück­
sicht zu nehmen. Insbesondere kommt der Auf­
stellung richtiger „Verteilungsschlüssel“ große 
Bedeutung zu, die so zu wählen sind, daß die

Umschau.
Hochleistungs-W alzenbearbeitungsmaschinen, unter be­
sonderer Berücksichtigung des Schleifens der W alzen.

D i e  D u r c h b i l d u n g  d e r  W e r k z e u g m a s c h i n e n  f ü r  d i e  

B e a r b e i t u n g  d e r  i n  d e n  W a l z w e r k e n  b z w .  H ü t t e n w e r k e n  

z u m  A u s w a l z e n  v o n  E i s e n  u n d  S t a h l  d i e n e n d e n  W a l z e n  

h a t  i n  d e n  l e t z t e n  J a h r e n  e i n e  g a n z  a u ß e r o r d e n t l i c h e  

V e r v o l l k o m m n u n g  e r f a h r e n .  D i e  U r s a c h e  h i e r f ü r  l i e g t  

n i c h t  n u r  i n  d e r  F o r d e r u n g  n a c h  V e r b i l l i g u n g  a l l e r  

A r b e i t s v e r f a h r e n  b e g r ü n d e t ,  s o n d e r n  i n  d e m  V e r l a n g e n  d e r  

W a l z w e r k e  n a c h  g r ö ß e r e r  G e n a u i g k e i t  u n d  i n  d e n  A n ­

s p r ü c h e n ,  w e l c h e  d u r c h  d i e  e r h ö h t e  L e i s t u n g s f ä h i g k e i t  

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

w e r d e n .  S o  w e r d e n  h e u t e  H o c h l e i s t u n g s b ä n k e  f ü r  e i n e n  

M o t o r a n t r i e b  v o n  1 0 0  P S  u n d  d a r ü b e r  g e b a u t ,  w ä h r e n d  

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

k r a f t  v o n  8  b i s  1 0  P S  g u t  a u s k a m .  M i t  d e n  j e t z i g e n  

H o c h l e i s t u n g s b ä n k e n  i s t  o h n e  w e i t e r e s  e i n e  A b t r e n n u n g  

v o n  S p ä n e n  i n  S t a h l  b i s  z u  5 0 0  m m 2 m ö g l i c h .

E s  g i b t  v i e r  A r t e n  v o n  W a l z e n b e a r b e i t u n g s m a s c h i n e n : 

W a l z e n d r e h b ä n k e ,  W a l z e n z a p f e n - F r ä s m a s c h i n e n ,  W a l z e n -  

s c h ä r f m a s c h i n e n  u n d  W a l z e n s c h l e i f m a s c h i n e n .  A u f  d e n  

W a l z e n d r e h b ä n k e n  w e r d e n  d i e  B a l l e n  u n d  Z a p f e n  d e r  

W a l z e n  g e d r e h t ,  d i e  v e r l o r e n e n  K ö p f e  ( a u s  d e r  W a l z e n ­

g i e ß e r e i  h e r r ü h r e n d )  a b g e s t o c h e n  s o w i e  b e i  P r o f i l w a l z e n  

d i e  K a l i b e r  e i n g e d r e h t .  D i e  F r ä s m a s c h i n e n  d i e n e n  d a z u ,  

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

D i e  W a l z e n s c h ä r f m a s c h i n e n  d i e n e n  z u m  S c h ä r f e n  d e r  

K a l i b e r w a l z e n ,  u m  d i e  b e i m  W a l z e n  a b g e n u t z t e n  P r o f i l ­

e i n s c h n i t t e  w i e d e r  b r a u c h b a r  z u  g e s t a l t e n .  M i t t e l s  d e r  

S c h l e i f m a s c h i n e n  w e r d e n  e n d l i c h  z u r  E r r e i c h u n g  g r ö ß t e r  

G e n a u i g k e i t  d i e  B a l l e n  u n d  d i e  Z a p f e n  d e r  W a l z e n  g e ­

s c h l i f f e n .

I .  W a l z e n d r e h b ä n k e .

D i e  h ö c h s t e n  A n f o r d e r u n g e n  a n  d i e  W a l z e n d r e h ­

b ä n k e  w e r d e n  s o w o h l  v o n  d e n  W a l z e n g i e ß e r e i e n  b e i m  

S c h r u p p e n  d e r  r o h e n  W a l z e n  a l s  a u c h  v o n  d e n  W a l z e n ­

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

u m z u a r b e i t e n d e n  W a l z e n  g e s t e l l t .  E s  h a b e n  s i c h  d e m ­

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

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

D r e h b ä n k e n  w e s e n t l i c h  a b w e i c h e n .  D i e  L a g e r u n g  d e r  

S u p p o r t e  m u ß  u n t e r  a l l e n  U m s t ä n d e n  s o  d u r c h g e f ü h r t  

w e r d e n ,  d a ß  a u c h  b e i  d e m  g r ö ß t e n  v o r g e s e h e n e n  W a l z e n ­

d u r c h m e s s e r  d e r  M e i ß e l d r u c k  u n m i t t e l b a r  a u f  d a s  B e t t  

ü b e r t r a g e n  w i r d .  D i e s  i s t  e i n e  V o r b e d i n g u n g  f ü r  d a s  

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

G r u n d s ä t z l i c h  k o m m e n  h e u t e  z w e i  v e r s c h i e d e n e  

B a n k a r t e n  i n  F r a g e :

1 .  D r e h b ä n k e  m i t  b e s o n d e r e m ,  n a c h  d e r  W a l z e n m i t t e  

z u  v e r s t e l l b a r e m  O b e r b e t t ,  w e l c h e s  d i e  S u p p o r t e  

t r ä g t  u n d  a u f  d e m  H a u p t b e t t  g e l a g e r t  i s t ,  u n d
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Kosten je „Schlüsseleinheit“ wirkliche Kenn­
ziffern bilden und eine Aenderung der Schlüssel­
einheitskosten möglichst nur dann eintritt, wenn 
die Betriebsweise oder Betriebsgüte sich ändert.

Zum Zwecke der einheitlichen Gestaltung und 
der Vergleichsmöglichkeit von Walzwerks- und H üt­
tenselbstkosten sind vom Selbstkostenausschuß eine 
Reihe von Begriffsbezeichnungen festgelegt und zur 
allgemeinen Benutzung empfohlen worden. Insbe­
sondere wurden über die Behandlung von Einsatz­
kosten, die Verrechnung der Reststoffe, die Ein­
setzung von Walzen- und Reparaturkosten sowie den 
Umfang der Werksgemeinkosten Richtlinien aufge­
stellt, durch deren Befolgung es Kaufmann und Inge­
nieur möglich wird, einen brauchbaren Maßstab für die 
Wirtschaftlichkeit von Walzwerken zu gewinnen.

2 .  D r e h b ä n k e  m i t  e i n e m  z w e i b a h n i g e n  H a u p t b e t t ,  

a u f  w e l c h e m  e i n e s t e i l s  R e i t s t o c k  u n d  S e t z s t ö c k e ,  

a n d e r n t e i l s  d i e  S u p p o r t e  g l e i t e n .

G r u n d s ä t z l i c h  k a n n  d a s  S c h r u p p e n  u n d  a u c h  d a s  

N a c h d r e h e n  d e r  W a l z e n  s o w o h l  m i t  d e r  O b e r b e t t m a ­

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

g e f ü h r t  w e r d e n .  A l l g e m e i n  i s t  j e d o c h  z u  s a g e n ,  d a ß  d i e  

O b e r b e t t i n a s c h i n e  v o r z u g s w e i s e  f ü r  d a s  K a l i b r i e r e n  u n d  

N a c h d r e h e n  v o n  K a l i b e r w a l z e n ,  d i e  d o p p e l b a h n i g e  M a ­

s c h i n e  i n  e r s t e r  L i n i e  f ü r  d a s  D r e h e n  v o n  r o h e n  W a l z e n  

( G u ß -  u n d  S t a h l w a l z e n )  i n  F r a g e  k o m m t .  G u t e  F ü h r u n g  

d e r  S u p p o r t e  i n  d e r  B e t t b a h n ,  r i c h t i g e  A n o r d n u n g  d e r  

N a c h s t e l l u n g s l e i s t e n ,  m i t g e h e n d e  M e i ß e l u n t e r s t ü t z u n g e n  

f ü r  d i e  B e a r b e i t u n g  t i e f e r e r  K a l i b e r  s i n d  P u n k t e ,  w e l c h e n

Abbildung 1. Bisherige größte Walzendrehbank mit 
100 t  Eigengewicht.

Umschau.
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s a c h k u n d i g e  K ä u f e r  n e u z e i t l i c h e r  W a l z e n d r e h b ä n k e  

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

D i e  A u s b i l d u n g  d e r  R e i t s t ö e k e  m i t  d r e h b a r e n  P l a n ­

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

R o h w a l z e n  d a r f  h e u t e  b e i  g r ö ß e r e n  W a l z e n d r e h b ä n k e n  

a l s  N o r m  a n g e s e h e n  w e r d e n ,  d e n n  b e i  d e n  v e r l a n g t e n  

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

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

M a s c h i n e n  e r f o l g t  d i e  R e i t s t o c k v e r s t e l l u n g  u n d  a u c h  d i e  

S c h n e l l v e r s t e l l u n g  d e r  S u p p o r t e  z w e c k m ä ß i g  d u r c h  

b e s o n d e r e  M o t o r e n .

B e i  n e u z e i t l i c h e n  W a l z e n d r e h b ä n k e n  i s t  d e r  E i n z e l ­

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

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

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

w e l c h e  d e r  M o t o r  m i t t e l s  R i e m e n  u n d  S p a n n r o l l e  a r b e i t e t .

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

b a u t ,  h a t  d r e i f a c h e  S e t z s t ö c k e  m i t  O b e r b ü g e l  z u r  A u f ­

n a h m e  d e r  K o n t r o l l w a l z e n  u n d  f ü n f  K a s t e n s u p p o r t e  

m i t  H a n d v e r s t e l l u n g  o h n e  S e l b s t g a n g .  E i n  R e i t s t o c k  

w i r d  n i c h t  b e n ö t i g t .  D e r  A n t r i e b  g e s c h i e h t  d u r c h  e i n e n  

G l e i c h s t r o m r e g u l i e r m o t o r .

E s  g i b t  s e l b s t v e r s t ä n d l i c h  j e  n a c h  d e m  S o n d e r ­

z w e c k ,  d e m  s i e  z u  d i e n e n  h a b e n ,  e i n e  g a n z e  R e i h e  v e r ­

s c h i e d e n e r  B a u a r t e n  d e r  W a l z e n d r e h b ä n k e ;  d i e  W i e d e r ­

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

a u f  d e n  k n a p p e n  z u r  V e r f ü g u n g  s t e h e n d e n  R a u m  n i c h t  

m ö g l i c h .

I I .  W a l z e n z a p f e n - E r ä s m a s c h i n e n .

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

d e n  W e r t  d e r  n e u z e i t l i c h e n  H o c h l e i s t u n g s d r e h b ä n k e  e r -

Abbildung 2. S o n d er-Walzendreh- und Kalibrierbank für drei Walzen.

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

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

m i t  R e c h t  v o n  m a n c h e n  F i r m e n  b e v o r z u g t .  D i e  v ö l l i g  

g e k a p s e l t e n ,  b e i  e r s t k l a s s i g e n  M a s c h i n e n  s e h r  r e i c h l i c h  

b e m e s s e n e n  S t a h l g e t r i e b e  d e s  S p i n d e l s t o c k e s  v e r t r a g e n  

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

p r a k t i s c h e  L e i s t u n g s g r e n z e  d u r c h  B e o b a c h t u n g  d e s  

S t r o m a n z e i g e r s  a u f m e r k s a m  f ü r  j e d e  e i n z e l n e  U m l a u f  -  

z a h l  f e s t z u l e g e n ,  u m  ü b e r m ä ß i g e  D a u e r ü b e r l a s t u n g e n  

z u  v e r m e i d e n .

A b b .  1 z e i g t  d i e  g r ö ß t e  b i s  j e t z t  g e b a u t e  W a l z e n d r e h ­

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

b e i  s c h w e r s t e n  W a l z e n  d a r s t e l l t .  D i e  M a s c h i n e  i s t  m i t

k a n n t  h a t t e ,  w u r d e  n o c h  m i t  W a l z e n z a p f e n - F r ä s m a s c h i ­

n e n  g e a r b e i t e t ,  d i e  n i c h t  d e n  h e u t i g e n  A n f o r d e r u n g e n  

e n t s p r e c h e n .  E r k l ä r l i c h  i s t  d i e s  d a d u r c h ,  d a ß  d i e  D r e h ­

z e i t  f ü r  e i n e  W a l z e  e r h e b l i c h  g r ö ß e r  i s t  a l s  d i e  f ü r  d a s  

E i n f r ä s e n  d e r  K l e e b l ä t t e r  e r f o r d e r l i c h e  Z e i t ;  e i n e  Z a p f e n ­

f r ä s m a s c h i n e  b e w ä l t i g t  d a h e r  l e i c h t  d a s ,  w a s  a n  W a l z e n  

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

I n  d e r  l e t z t e n  Z e i t  s i n d  j e d o c h  e i n e  R e i h e  g u t  e i n ­

g e r i c h t e t e r  W a l z e n b e a r b e i t u n g s w e r k s t ä t t e n  a u c h  m i t  

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

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

b e i d e r s e i t s  m i t  v i e r  A u s f r ä s u n g e n  i n  e t w a  4  s t ,  t e i l s  s o g a r  

i n  2 1 / 2 ' b i s  3  s t  v e r s e h e n  w e r d e n  k a n n .

Abbildung 3. Walzenzapfen-Präsmascbine.

v e r s t e l l b a r e m  O b e r b e t t  f ü r  1 0  0 0 0  m m  S p i t z e n  w e i t e  

g e b a u t  u n d  w i e g t  e t w a  1 0 0  0 0 0  k g ;  s i e  i s t  w o h l  d i e  g r ö ß t e  

W a l z e n d r e h b a n k  d e r  W e l t .  D e r  R e i t s t o c k  h a t  e i n e  P l a n ­

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

e i n e n  b e s o n d e r e n  M o t o r  g e s c h i e h t .  D i e  S c h n e l l v e r s t e l l u n g  

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

M o t o r .  D e r  A n t r i e b  d e s  a u ß e r o r d e n t l i c h  s t a r k  b e m e s s e n e n  

S p i n d e l s t o c k e s  g e s c h i e h t  d u r c h  e i n e n  r e g e l b a r e n  G l e i c h ­

s t r o m m o t o r .  D a s  A n -  u n d  A b s t e l l e n  d e r  M a s c h i n e  s o w i e  

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

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

a l s  a u c h  v o n  j e d e m  S u p p o r t  a u s  d u r c h  D r u c k k n o p f s t e u e ­

r u n g  e r f o l g e n .  D i e  P l a n s c h e i b e  d e s  S p i n d e l s t o c k e s  h a t  

v i e r  k r ä f t i g e ,  v e r s t e l l b a r e  S p a n n k l a u e n .

E i n e  s e h r  l e i s t u n g s f ä h i g e  S o n d e r d r e h b a n k  z u m  

g l e i c h z e i t i g e n  K a l i b r i e r e n  v o n  d r e i  h i n t e r e i n a n d e r  g e ­

l a g e r t e n  W a l z e n  z e i g t  A b b .  2 .  S i e  i s t  a l s  O b e r b e t t m a -

A u c h  b e i  d i e s e n  S o n d e r f r ä s m a s c h i n e n  k o m m e n  

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

s c h i e d e n e  G r ö ß e n  e n t s p r e c h e n d  d e n  z u  f r ä s e n d e n  W a l z e n  

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

i s t  d i e j e n i g e  m i t  e i n e r  F r ä s s p i n d e l .  D i e  W a l z e  w i r d  i n  

z w e i  S o n d e r s e t z s t ö e k e n  f e s t g e s p a n n t ,  u n d  d e r  F r ä s k o p f  

s c h n e i d e t  a u f  e i n e r  Z a p f e n s e i t e  d i e  v i e r  ( o d e r  d r e i )  A u s ­

f r ä s u n g e n  b e i  d r e i m a l i g e m  ( b z w .  z w e i m a l i g e m )  D r e h e n  

d e r  W a l z e  h e r a u s .  H i e r a u f  w i r d  d i e  W a l z e  g e s c h w e n k t ,  

u n d  d a s s e l b e  S p i e l  f o l g t  f ü r  d e n  a n d e r e n  Z a p f e n .  D i e  

W a l z e n d r e h u n g  e r f o l g t  z w e c k m ä ß i g  d u r c h  e i n e n  T e i l ­

a p p a r a t ,  w e l c h e r  m i t  T e i l s c h e i b e  f ü r  V i e r b l a t t  b z w .  D r e i ­

b l a t t  s e l b s t t ä t i g  t e i l t  u n d  S c h a b l o n e n  ü b e r f l ü s s i g  m a c h t .  

V i e l f a c h  w i r d  d i e  W a l z e n z a p f e n - F r ä s m a s c h i n e  d u r c h  A u f ­

s e t z e n  e i n e s  z w e i t e n  S p i n d e l s t o c k e s  a l s  D o p p e l m a s c h i n e  

a u s g e f ü h r t ;  e s  k ö n n e n  d a n n  b e i  D r e h u n g  d e r  W a l z e  

v o n  H a n d  g l e i c h z e i t i g  b e i d e  Z a p f e n  g e f r ä s t  w e r d e n .
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D i e  w e s e n t l i c h e n  M e r k m a l e  e i n e r  n e u z e i t l i c h e n  

W a l z e n z a p f e n - E r ä s m a s c h i n e  s i n d  d e r  h i n -  u n d  h e r g e h e n d e  

F r ä s s p i n d e l s t o c k  m i t  r e g e l b a r e m  V o r s c h u b ,  s e l b s t t ä t i g e r  

T i e f e i n s t e l l u n g  u n d  s c h n e l l e m  R ü c k l a u f  u n d  d e r  m i t  

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

w e c h s e l b a r e  M e s s e r k o p f .

A b b .  3  s t e l l t  e i n e  n e u e s t e  W a l z e n z a p f e n - F r ä s m a s c h i n e  

d a r  z u m  F r ä s e n  v o n  W a l z e n z a p f e n  b i s  z u  d e n  g r ö ß t e n  

A b m e s s u n g e n ,  e n t s p r e c h e n d  W a l z e n  v o n  e t w a  7 5 0  m m  

Z a p f e n d u r c h m e s s e r  u n d  r d .  1 3 0 0  m m  B a l l e n d u r c h m e s s e r .

D i e  M a s c h i n e  w i r d  d u r c h  e i n e n  E l e k t r o m o t o r  v o n  

2 5  b i s  3 0  P S  a n g e t r i e b e n .  F ü r  m i t t l e r e  u n d  k l e i n e r e  

W a l z e n g r ö ß e n  b e s t e h e n  b e r e i t s  Z a p f e n f r ä s m a s c h i n e n  i n  

a l l e n  e r f o r d e r l i c h e n  G r ö ß e n a b s t u f u n g e n .

I I I .  W a l z e n s c h ä r f -  

m a s c h i n e n .

w e r d e n .  D i e  g l e i c h e  U n g e n a u i g k e i t  t r i t t  e i n ,  w e n n  d e r  

B a l l e n  e i n e r  d e r a r t i g e n  W a l z e  h o h l  o d e r  b a l l i g  w e r d e n  s o l l .

D i e  U n g e n a u i g k e i t  b e i m  B e a r b e i t e n  e i n e r  W a l z e  

a u f  d e r  D r e h b a n k  i s t  d a r a u f  z u r ü c k z u f ü h r e n ,  d a ß  e i n m a l  

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

d i e  d i e  W a l z e  m i t n i m m t ,  s i t z t ,  i n  e i n e m  L a g e r  l ä u f t ,  

w ä h r e n d  s i c h  a u f  d e r  a n d e r e n  S e i t e  d i e  W a l z e  i m  s t i l l ­

s t e h e n d e n  R e i t s t o c k k ö r n e r  d r e h t .  D a b e i  s i n d  

D r e h b a n k a c h s e  u n d  L a g e r  d e r  A b n u t z u n g  u n t e r w o r f e n ,  

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

f ü r  d i e  S c h m i e r u n g ,  s o  d a ß  e i n  V e r l a u f e n  d e s  K ö r n e r ­

l o c h e s  i n  d e r  W a l z e  m ö g l i c h  i s t .

D u r c h  d i e s e  n i c h t  z u  v e r m e i d e n d e n  F e h l e r q u e l l e n  

w e r d e n  d i e  Z a p f e n  u n r u n d .  W i r d  d a n n  d e r  B a l l e n  e i n e r

D i e  W a l z e n s c h ä r f -  

m a s c h i n e n  d i e n e n  

z u m  S c h ä r f e n  d e r

i m  G e b r a u c h  b e f i n d ­

l i c h e n  K a l i b e r w a l z e n .  

D a s  S c h ä r f e n  d i e s e r  

W a l z e n  w u r d e  b i s ­

h e r  v o n  H a n d  o d e r  

u n t e r  Z u h i l f e n a h m e  

v o n  P r e ß l u f t m e i ß e l n  

a u s g e f ü h r t .  D e r N a c h -  

t e i l  d i e s e r  S c h ä r f -  

w e i s e  b e s t e h t  d a r i n ,  

d a ß  d i e  S c h ä r f u n g  

n u r  u n r e g e l m ä ß i g  

a u s g e f ü h r t  w e r d e n  

k a n n .  D i e  i n  d e r

a l l e r l e t z t e n  Z e i t  e r s t

Abbildung 4. Walzenschärfmaschine.

f e r t i g  d u r c h g e b i l d e t e  u n d  t e i l ­

w e i s e  i n  d e n  g r ö ß e r e n  B e t r i e b e n  s c h o n  a r b e i t e n d e n  W a l -  

z e n s c h ä r f m a s c h i n e n  g e w ä h r e n  d a g e g e n  e i n e  g e n a u e  

S c h ä r f u n g ,  b e i  d e r  a l l e  S c h ä r f u n g e n  g l e i c h  s i n d .

I n  A b b .  4  i s t  d i e s e  n e u e  W a l z e n s c h ä r f m a s c h i n e  n ä h e r  

v e r a n s c h a u l i c h t .  D i e  i n  d e n  R o l l e n s e t z s t ö c k e n  d e r  M a ­

s c h i n e  g e l a g e r t e  u n d  m i t  d e r  P l a n s c h e i b e  m i t t e l s  G e l e n k ­

m i t n e h m e r  f e s t g e k u p p e l t e  W a l z e  i s t  l i n k s s e i t i g  i n  d e r  

A b b i l d u n g  s i c h t b a r .  D e r  A n t r i e b  e r f o l g t  d u r c h  E l e k t r o ­

m o t o r .  E s  k ö n n e n  g e r a d e ,  w i n k e l - ,  r a u t e n -  u n d  w e l l e n ­

f ö r m i g e  S c h ä r f e n  h e r g e s t e l l t  w e r d e n ;  d a b e i  k ö n n e n  d i e  

K a l i b e r  g e r a d e ,  h o h l  o d e r  b a l l i g  s e i n .  I n  l e t z t e r e n  F ä l l e n  

w i r d  n a c h  S c h a b l o n e  g e a r b e i t e t .

I V .  W a l z e n s c h l e i f m a s c h i n e n .

G a n z  b e s o n d e r s  g r o ß e  A n s p r ü c h e  w e r d e n  h e u t e  a n  

d i e  W a l z e n s c h l e i f m a s c h i n e n  g e s t e l l t ,  d i e  h e u t e  f a s t  

a u s s c h l i e ß l i c h  f ü r  d i e  B e a r b e i t u n g  v o n  W a l z e n  m i t

s o l c h e n  W a l z e  g e d r e h t ,  w ä h r e n d  d i e  Z a p f e n  i n  S e t z ­

s t ö c k e n  l a u f e n ,  s o  ü b e r t r ä g t  s i c h  d i e  U n g e n a u i g k e i t  d e r  

Z a p f e n  b e i m  D r e h e n  a u f  d i e  B a l l e n ,  m i t  a n d e r e n  W o r t e n :  

1  m m  S c h l a g  i n  d e n  Z a p f e n  e r g i b t  e i n  e b e n s o  g r o ß e s  

M a ß  v o n  U n g e n a u i g k e i t  i m  B a l l e n .  I n  e r s t e r  L i n i e  m u ß  

a l s o  d i e  U n g e n a u i g k e i t  i n  d e n  Z a p f e n  v e r m i e d e n  w e r d e n ,  

w a s  m i t  H i l f e  d e r  n e u e s t e n  W a l z e n s c h l e i f m a s c h i n e n  

e r r e i c h t  w e r d e n  k a n n .

D i e  H e r s t e l l u n g  d e r  B a l l e n  u n d  Z a p f e n  m i t  1 / 1 0 0  m m  

G e n a u i g k e i t  i s t  h e u t e  o h n e  w e i t e r e s  m ö g l i c h  g e w o r d e n .  

B e i  d i e s e n  W a l z e n s c h l e i f m a s c h i n e n  k o m m e n  z w e i  v e r ­

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

1 .  d a s  S c h l e i f e n  d e r  W a l z e n  i n  b e s o n d e r s  a u s g e b i l d e t e n  

S e t z s t ö c k e n  u n d

2 .  d a s  S c h l e i f e n  d e r  W a l z e n  z w i s c h e n  t o t e n  S p i t z e n .

B e i  d e m  e r s t e n  V e r f a h r e n  k a n n  d a s  w i r k l i c h  g e n a u e

R u n d s c h l e i f e n  d e r  Z a p f e n  n u r  a u f  d e r  W a l z e n s c h l e i f -

Abbildung 5. Walzenschleifmaschine.

g r ö ß e r e m  G e n a u i g k e i t s g r a d  b e n u t z t  w e r d e n .  B e i  d e n  

n u r  a u f  D r e h b ä n k e n  h e r g e s t e l l t e n  W a l z e n  i s t  e s  n i c h t  

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

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

l a u f e n s  a u f w e i s e n .  E n t s p r e c h e n d  d e n  n i c h t  g e n a u  r u n d e n  

Z a p f e n  k a n n  a u c h  d e r  B a l l e n  e i n e r  d e r a r t i g e n  W a l z e  

n i c h t  u n b e d i n g t  g l e i c h m ä ß i g  i m  D u r c h m e s s e r  h e r g e s t e l l t

m a s c h i n e  u n d  n i c h t  i m  W a l z g e r ü s t  e r f o l g e n .  W ä h r e n d  

d e s  S c h l e i f e n s  l a u f e n  d i e  Z a p f e n  i n  d e n  S e t z s t ö c k e n  d e r  

W a l z e n s c h l e i f m a s c h i n e .  Z u  d i e s e m  Z w e c k  s i n d  d i e  

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

s e i t e  z u  s o  a u s g e b i l d e t ,  d a ß  d i e  S c h l e i f s c h e i b e  d i e  Z a p f e n  

a b s c h l e i f e n  k a n n ,  w ä h r e n d  s i c h  d i e  W a l z e  i n  d e n  S e t z ­

s t ö c k e n  d r e h t .  D i e  A u s r ü s t u n g  d e r  S e t z s t ö c k e  m i t  j e  z w e i
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L a g e r s c h a l e n  b e d i n g t ,  d a ß  d i e  W a l z e  w ä h r e n d  d e s  S c h l e i ­

f e r n  s p i e l f r e i  l a g e r n  m u ß .  J e d e  U n g e n a u i g k e i t  d e r  Z a p f e n  

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

g e n a u e n  R u n d s c h l e i f e n  d e r  Z a p f e n  i n  d e n  S e t z s t ö c k e n  

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

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

H i e r d u r c h  i s t  a u c h  e i n e  u n b e d i n g t e  G e n a u i g k e i t  d e s  

B a l l e n s  g e w ä h r l e i s t e t .

B e i m  E i n l e g e n  d e r  W a l z e  i n  d i e  S e t z s t ö c k e  m u ß  

i n  e r s t e r  L i n i e  d a r a u f  g e a c h t e t  w e r d e n ,  d a ß  d i e  W a l z e  

i n  b e i d e n  E b e n e n  g e n a u  l i e g t .  D i e  V e r s t e l l u n g  d e r  L a g e r  

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

B e t ä t i g u n g  v o n  H a n d r ä d e r n .  D a  e s  h e u t e  g e n a u e  M i k r o ­

m e t e r m e ß v o r r i c h t u n g e n  g i b t ,  k ö n n e n  s o w o h l  d i e  Z a p f e n  

a l s  a u c h  d e r  B a l l e n  a u f  d i e  G l e i c h m ä ß i g k e i t  d e s  D u r c h ­

m e s s e r s  g e n a u  g e p r ü f t  w e r d e n .  B e i m  W a l z e n  m i t  w i r k ­

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

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

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

e r ü b r i g t e .

B e i  d e r  A n w e n d u n g  d e s  z w e i t e n  V e r f a h r e n s ,  d a s  

S c h l e i f e n  d e r  W a l z e n  z w i s c h e n  t o t e n  S p i t z e n ,  b l e i b t  s o ­

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

K ö r n e r s p i t z e  d e s  R e i t s t o c k e s  o h n e  B e w e g u n g ,  d .  h .  s i e  

d r e h e n  s i c h  n i c h t .  W e n n  d i e s e  S p i t z e n  v o n  A n f a n g  a n  

g e n a u  z u e i n a n d e r  e i n g e s t e l l t  s i n d ,  b l e i b t  d e r e n  M i t t e l ­

a c h s e  g e n a u  u n d  u n v e r ä n d e r l i c h  l i e g e n  i m  G e g e n s a t z  

z u  e i n e r  D r e h b a n k ,  b e i  w e l c h e r  s i c h  d e r  e i n e  K ö r n e r  i n  

d e r  H a u p t a c h s e  d r e h t  u n d  d e r  a n d e r e  i m  R e i t s t o c k  s t i l l ­

s t e h t .

I n  e r s t e r  L i n i e  s c h l e i f t  m a n  l e i c h t e r e  W a l z e n  z w i s c h e n  

d e n  t o t e n  S p i t z e n .  A b e r  a u c h  s t ä r k e r e  W a l z e n  k ö n n e n  

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

S o r g f a l t  a u f  d i e  A u s b i l d u n g  d e r  K ö r n e r l ö c h e r  i n  d e n  

W a l z e n z a p f e n  v e r w e n d e t  w i r d .

D e r  e i g e n t l i c h e  V o r g a n g  b e i m  S c h l e i f e n  d e r  W a l z e n  

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

b e i  d e m  e r s t e n  V e r f a h r e n  v o r  s i c h .  Z u n ä c h s t  w e r d e n  d i e  

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

a n s c h l i e ß e n d  e r f o l g t  d a s  S c h l e i f e n  d e s  B a l l e n s .  D i e  

K ö r n e r l ö c h e r  i n  d e n  W a l z e n  s i n d  s t e t s  s o  g r o ß  u n d  r e i c h ­

l i c h  a u s z u f ü h r e n ,  d a ß  d i e  W a l z e  w ä h r e n d  d e s  S c h l e i f ­

v o r g a n g e s  m i t  S i c h e r h e i t  z w i s c h e n  d e n  t o t e n  S p i t z e n  i n  

u n v e r ä n d e r l i c h e r  L a g e  g e h a l t e n  w i r d .  A u c h  b e i  d i e s e m  

V e r f a h r e n  l a s s e n  s i c h  g e n a u  r u n d e  u n d  g e r a d e  Z a p f e n  

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

w ä h n t e n  B e d i n g u n g e n  e r f ü l l t  w e r d e n .

B e s o n d e r e  S c h w i e r i g k e i t e n  e r g a b e n  s i c h  a n f ä n g l i c h  

b e i m  S c h l e i f e n  d e r  B a l l e n ,  j e  n a c h d e m  d i e s e  h o h l  o d e r  

b a l l i g  g e s c h l i f f e n  w e r d e n  s o l l t e n .  D a s  M a ß  d e s  H o h l -  

b z w .  B a l l i g s c h l i f f e s  h ä n g t  s o w o h l  v o n  d e r  B a l l e n l ä n g e  a l s  

a u c h  v o n  d e r  A r t  d e r  W a l z e n  a b .  D u r c h  v i e l e  V e r s u c h e  

i s t  m a n  z u  d e m  E r g e b n i s  g e k o m m e n ,  d i e  f r ü h e r  b e n u t z t e n  

S c h a b l o n e n  u n d  L e i t l i n e a l e  z u  v e r w e r f e n  u n d  d i e  S c h l e i f ­

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

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

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

s o l c h e  V o r r i c h t u n g  i s t  d e r  E i r m a  W a l d r i c h  p a t e n t i e r t  

w o r d e n .

N e b e n  E r z i e l u n g  g r ö ß t e r  G e n a u i g k e i t  b e s t e h e n  n o c h  

f o l g e n d e  b e m e r k e n s w e r t e  V o r t e i l e  b e i  A n w e n d u n g  d e s  

S c h l e i f e n s :  D i e  W a l z e n  h a b e n  b e i m  W i e d e r i n s t a n d s e t z e n  

a u f  d e r  W a l z e n s c h l e i f m a s c h i n e  e i n e  b e d e u t e n d  l ä n g e r e  

L e b e n s d a u e r ,  w e i l  b e i m  j e d e s m a l i g e n  N a c h a r b e i t e n  v i e l  

w e n i g e r  M a t e r i a l  a b g e n o m m e n  w i r d  a l s  b e i m  N a c h d r e h e n  

a u f  d e r  W a l z e n d r e h b a n k ;  d i e  L e b e n s d a u e r  d e r  W a l z e n  

i s t  e t w a  d r e i m a l  s o  l a n g .  F e r n e r  w i r d  d i e  W a l z e  a u f  d e r  

S c h l e i f m a s c h i n e  i n  e i n e m  V i e r t e l  d e r  a u f  d e r  D r e h b a n k  

e r f o r d e r l i c h e n  Z e i t  f e r t i g g e s t e l l t .  E n d l i c h  b e d i n g e n  d i e  

g e n a u  r u n d e n ,  g l a t t e n  Z a p f e n  e i n e  V e r r i n g e r u n g  d e s  K r a f t ­

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

S c h m i e r m i t t e l n  u n d  L a g e r t e i l e n .

I n  A b b .  5  i s t  e i n e  n e u z e i t l i c h e  W a l z e n s c h l e i f m a s c h i n e  

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

B e d i e n u n g s h e b e l  d a r g e s t e l l t .  D i e  M a s c h i n e  i s t  a u s g e r ü ­

s t e t  m i t  e i n e m  b e s o n d e r e n  M i t n e h m e r ,  z w e i  S e t z s t ö c k e n  

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

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

z e n s c h l e i f e n s  v o l l z i e h t  s i c h  i n  d e r  W e i s e ,  d a ß  d i e  W a l z e  

f e s t  a u f  d e m  B e t t  g e l a g e r t  w i r d  u n d  d e r  S c h l e i f s c h l i t t e n  

s i c h  h i n  u n d  h e r  b e w e g t .  D e r  A n t r i e b  d e r  S c h l e i f s c h e i b e  

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

s c h l i t t e n  b e f i n d e t .

Z u m  S c h l u ß  s e i  n o c h  e i n e  W a l z e n s c h l e i f m a s c h i n e  

e r w ä h n t ,  d i e  d a s  S c h l e i f e n  d e r  W a l z e n  i m  W a l z g e r ü s t  

s e l b s t  e r m ö g l i c h t .  D i e s e  E i n r i c h t u n g  f i n d e t  h a u p t s ä c h ­

l i c h  i n  F e i n b l e c h w a l z w e r k e n  V e r w e n d u n g  u n d  w i r d  a n  

d e n  W a l z e n s t ä n d e r n  u n m i t t e l b a r  a n g e b a u t .  D e r  A n t r i e b  

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

a u c h  h i e r  d u r c h  E l e k t r o m o t o r .  D i e  M a s c h i n e  l ä ß t  s i c h  

s o w o h l  b e i m  D u o -  a l s  a u c h  b e i m  T r i o w a l z w e r k  v e r w e n d e n ;  

d a s  l ä s t i g e  u n d  z e i t r a u b e n d e  E i n -  u n d  A u s b a u e n  d e r  

s c h w e r e n  W a l z e n  k o m m t  h i e r b e i  i n  W e g f a l l .

M a n  k a n n  s a g e n ,  d a ß  n a c h  d e m  S t a n d e  d e s  h e u t i g e n  

W e r k z e u g m a s c h i n e n b a u e s  d i e  A n f o r d e r u n g e n ,  d i e  d i e  

W a l z w e r k e  a n  d i e  G e n a u i g k e i t  i h r e r  W a r m -  u n d  K a l t ­

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

b e a r b e i t u n g s m a s c h i n e n  u n d  d e r  M e ß i n s t r u m e n t e  v o l l  

u n d  g a n z  e r f ü l l t  w e r d e n .  D i e  z u l e t z t  e r w ä h n t e  S c h l e i f ­

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

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

A r b e i t e n  i s t ,  i m m e r  n u r  e i n e  H i l f s e i n r i c h t u n g ;  d e n n  ü b e r ­

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

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

m a s c h i n e  n i c h t  m e h r  z u  e n t b e h r e n .

H .  F .  L i c h t e ,  B u r g  b .  M a g d e b u r g .

Ueber die Geschwindigkeit der Kohlenstoffverbrennung 
im  Siemens-M artin-Ofen.

D i e  P r o p o r t i o n a l i t ä t  z w i s c h e n  d e r  U m s a t z g e s c h w i n ­

d i g k e i t  e i n e s  S t o f f e s  u n d  s e i n e r  K o n z e n t r a t i o n  f i n d e t  f ü r  

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

G l e i c h u n g :

w o r i n  m i t  c 0  d i e  a n f ä n g l i c h e  K o n z e n t r a t i o n ,  m i t  x  d i e  

z u r  Z e i t  t  u m g e s e t z t e  M e n g e  d e s  b e t r e f f e n d e n  S t o f f e s  

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

s i c h ,  w i e  E .  d e  L o i s y 1 )  e i n g a n g s  d e r  n a c h s t e h e n d  i m  

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

U m s e t z u n g e n  b e s t ä t i g e n  l a s s e n ,  u .  a .  f ü r  d i e  I n v e r s i o n  

d e s  R o h z u c k e r s  u n t e r  E i n f l u ß  e i n e r  S ä u r e .  I n t e g r i e r t  

u n d  m i t  g l e i c h z e i t i g e r  E i n f ü h r u n g  g e w ö h n l i c h e r  L o g ­

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

l o g  °  —  =  k  t  ( 1 )

c o  -  x

D a  d a s  G l i e d  c Q —  x  d i e  K o n z e n t r a t i o n  d e s  S t o f f e s  

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

d e r  L o g a r i t h m u s  d e r  K o n z e n t r a t i o n s g r ö ß e n  i n  A b h ä n g i g ­

k e i t  v o n  d e r  Z e i t  g r a p h i s c h  d a r g e s t e l l t  w i r d .  I n  d i e s e r  

W e i s e  h a t  d e  L o i s y  a n  e i n e r  A n z a h l  v o n  S i e m e n s - M a r t i n -  

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

k e i t  f ü r  d i e  V e r b r e n n u n g  d e s  K o h l e n s t o f f s  e r h a l t e n

k ö n n e n .  A b b .  1  e n t h ä l t  d i e  A u s w e r t u n g  e i n e r  S c h m e l z e

v o n  N a d i e j d i n s k i ;  d i e  d o r t  e i n g e t r a g e n e n  P u n k t e

k ö n n e n  m i t  e i n i g e r  A n n ä h e r u n g  d u r c h  z w e i  G e r a d e  v e r b u n ­

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

g e z e i c h n e t e  e i n e n  s t ä r k e r e n  A b f a l l  z e i g t ,  d e r  m i t  d e r  E n d ­

t e m p e r a t u r s t e i g e r u n g  e r k l ä r t  w i r d .

E i n e  e i n g e h e n d e r e  D a r s t e l l u n g  d e r  V e r h ä l t n i s s e  

w i r d  s o d a n n  a n  H a n d  d e r  U m s a t z g l e i c h u n g e n  C  +  F e O  

=  C O  +  F e  g e g e b e n ,  f ü r  d e r e n  U m s a t z g e s c h w i n d i g k e i t  

g e l t e n  m u ß :

d x
—  =  k  ( C l  —  x )  c 2  —  k ' c ' j

E s  b e d e u t e n  d a r i n :  

c  ^ d e n  a n f ä n g l i c h e n  K o h l e n s t o f f g e h a l t  z u r  Z e i t  t  =  0 ,  

c 2  d i e  K o n z e n t r a t i o n  d e s  E i s e n o x y d u l s  i m  M e t a l l b a d e ,  

c ' ü d i e  K o n z e n t r a t i o n  d e s  K o h l e n o x y d s  i m  M e t a l l b a d e ,  

k  u n d  k '  s i n d  K o n s t a n t e n .  D i e  K o n z e n t r a t i o n  d e s  E i s e n s  

k a n n  a l s  p r a k t i s c h  u n v e r ä n d e r l i c h  i n  k '  m i t  e i n b e z o g e n

x) R e v . M et. 23 (1926) S. 3 6 9 /8 0 .
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w e r d e n .  S e t z t  m a n  f e r n e r  d i e  d u r c h  j e w e i l i g e  A n a l y s e  

e r m i t t e l t e  K o h l e n s t o f f k o n z e n t r a t i o n  y  =  c x  —  x ,  s o  

w i r d  d x  =  —  d y  u n d :

k '  c \ (2 )

I n  d i e  i n t e g r i e r t e  D i f f e r e n t i a l g l e i c h u n g  s e t z t  d e  L o i s y  

f ü r  c 2 d i e  S ä t t i g u n g s k o n z e n t r a t i o n  d e s  E i s e n o x y d u l s  i n  

E i s e n  e i n ,  d i e  v o n  l e  C h a t e l i e r  z u  1 , 1  %  b e i  1 6 0 0 °  a n ­

g e g e b e n  w i r d .  W e i t e r  w i r d  a u f  G r u n d  d e r  T a t s a c h e ,  

d a ß  m a n  i n  1 0 0  g  S t a h l  g e w ö h n l i c h  5 0  b i s  7 0  c m 3  C O  

f i n d e t ,  d e r  M i t t e l w e r t  v o n  6 0  c m 3 e n t s p r e c h e n d  0 , 0 7 5  %  C O

Abbildung 1. Abhängigkeit des Logarithmus der 
Konzentrationsgrößen von der Zeit.

a l s  c \  i n  d i e  G l e i c h u n g  e i n g e f ü h r t  u n d  d a m i t  a n  H a n d  

d e r  U n t e r s u c h u n g s e r g e b n i s s e  k  u n d  k '  b e r e c h n e t .  D i e  

A n w e n d u n g  d i e s e r  U e b e r l e g u n g e n  a u f  d i e  i n  A b b .  1 

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

c  -  0 , 1 9  

l o g  c Q —  0 , 1 9  =  0 , 0 1 6  t  
d e n  V e r l a u f  d e r  K o h l e n s t o f f v e r b r e n n u n g  g u t  w i e d e r g i b t ,  

d a ß  a n d e r s e i t s  a b e r  a u c h  e i n  A u s d r u c k  d e r  F o r m

c

l o g  — —  a t

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

g e n ü g e n d  s i c h e r  k e n n z e i c h n e t .  E i n i g e  a n d e r e  B e i s p i e l e

s a t z ,  w i r d  d a r a u f  z u r ü c k g e f ü h r t ,  d a ß  b e i  e r s t e r e m  d i e  

A n f a n g s t e m p e r a t u r  g e m ä ß i g t  w i r d ,  u m  e i n  z u  h e f t i g e s  

K o c h e n  z u  v e r m e i d e n .

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

z e i c h n e t e n  G e s e t z m ä ß i g k e i t e n  g e s t ö r t  w e r d e n ,  s o l a n g e  

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

M a n g a n )  n o c h  n i c h t  g e n ü g e n d  w e i t  f o r t g e s c h r i t t e n  i s t .  

I n  d i e s e r  H i n s i c h t  l i e g e n  d i e  V e r h ä l t n i s s e  b e i  d e r  o b e n  

a u f g e f ü h r t e n  S c h m e l z u n g  g ü n s t i g ,  d a  d i e  F r e m d k ö r p e r  

v o m  B e g i n n  d e r  S c h m e l z u n g  a n  n u r  i n  g e r i n g e n  K o n z e n ­

t r a t i o n e n  v o r h a n d e n  w a r e n  ( 0 , 0 3 0  %  S i ,  0 , 1 7  %  M n ) .

* G i l t  d i e  o b e n  f e s t g e s t e l l t e  g e r a d l i n i g e  A b h ä n g i g k e i t  

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

g l e i c h e n  B e d i n g u n g e n  d i e  A b s c h e i d u n g  d e r  H ä l f t e  d e s  

i m  M e t a l l  e n t h a l t e n e n  K o h l e n s t o f f s  —  g l e i c h g ü l t i g ,  

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

s t e t s  g l e i c h e  Z e i t e n  v e r l a n g t .  D e  L o i s y  e r r e c h n e t  d i e s e  

„ k e n n z e i c h n e n d e  Z e i t k o n s t a n t e “  u n d  k o m m t  f ü r  d i e  v o n  

N a d i e j d i n s k y  a n g e f ü h r t e  S c h m e l z u n g  a u f  d e n  W e r t  v o n  

4 8  m i n ,  w ä h r e n d  s i e  b e i  a n d e r e n  B e i s p i e l e n  8 0  u n d  1 0 8  m i n  

b e t r ä g t .

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

k l ä r e n ,  b e s c h r e i t e t  d e r  V e r f a s s e r  n u n m e h r  e i n e n  g a n z  

a n d e r e n  W e g ,  d e r  s c h l i e ß l i c h  e b e n f a l l s  a u f  d a s  o b e n  b e ­

s c h r i e b e n e  G e s e t z  z u r ü c k f ü h r t .  D i e  U e b e r l e g u n g  f u ß t  

a u f  d e r  A n n a h m e ,  d a ß  s i c h  d i e  V e r b r e n n u n g  d e s  K o h l e n ­

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

v o l l z i e h e .  I n f o l g e  d e r  R e a k t i o n  v e r a r m t  d i e  M e t a l l o b e r ­

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

d e r  S c h l a c k e  a n  E i s e n o x y d u l .  D i e  V e r b r e n n u n g  k a n n  

n u r  d a n n  i h r e n  F o r t g a n g  n e h m e n ,  w e n n  d i e  S t o f f e  w i e d e r ­

u m  a n  d i e  T r e n n u n g s e b e n e  d i f f u n d i e r e n .  U n t e r  d e r  

V o r a u s s e t z u n g ,  d a ß  s i c h  d i e  R e a k t i o n  s e l b s t  m i t  g r ö ß t e r  

G e s c h w i n d i g k e i t  v o l l z i e h t ,  d a ß  f e r n e r  d i e  S c h l a c k e  

s t e t s  e i n e n  U e b e r s c h u ß  a n  E i s e n o x y d u l  a u f w e i s t ,  d e r  s i c h  

i n f o l g e  d e r  D u r c h m i s c h u n g  b e i m  E n t w e i c h e n  d e s  K o h l e n ­

o x y d s  s c h n e l l  v e r t e i l t ,  w i r d  d i e  D i f f u s i o n s g e s c h w i n d i g k e i t  

d e s  K o h l e n s t o f f s  i n  e r s t e r  L i n i e  m a ß g e b e n d  f ü r  d i e  G e ­

s c h w i n d i g k e i t  s e i n e r  V e r b r e n n u n g .  U n t e r  Z u h i l f e n a h m e  

d e s  F i c k s c h e n  D i f f u s i o n s g e s e t z e s  g e l a n g t  d e r  V e r f a s s e r  

s c h l i e ß l i c h  z u  d e m  A u s d r u c k :

j y
e  =  c 0 e  h [ t

D a r i n  i s t  t  d i e  Z e i t ,  d i e  z u r  E r n i e d r i g u n g  d e r  K o h l e n s t o f f ­

k o n z e n t r a t i o n  v o n  c Q a u f  c  n o t w e n d i g  i s t ,  D '  e i n e  K o n ­

s t a n t e  u n d  h , ^  d i e  B a d h ö h e .  A u s  d i e s e m  A u s d r u c k ,  d e r  

i m  G r u n d e  m i t  G l e i c h u n g  1  ü b e r e i n s t i m m t ,  z i e h t  d e  L o i s y  

d e n  ü b e r r a s c h e n d e n  S c h l u ß ,  d a ß  d i e  V e r b r e n n u n g s g e ­

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

i s t  d e m  Q u a d r a t e  d e r  B a d h ö h e  i m  O f e n ,  u n d  r e c h n e t  a n  

e i n e m  B e i s p i e l  a u s ,  d a ß  e i n e  L e i s t u n g s s t e i g e r u n g  d a n n
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Abbildung 2. Logarithmus der Kohlenstoffkonzen­
tration und Badtemperatur in Abhängigkeit von 

der Zeit.
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 >-Zeit in min
Abbildung 3. Logarithmus der Kohlenstoffkonzen- 
tration und Badtemperatur im Verlauf einer 

Schmelzung.

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

v o n  D i c h m a n n  u n d  H a r b o r d  w e r d e n  i n  g l e i c h e r  

W e i s e  m i t  b e f r i e d i g e n d e m  E r g e b n i s  d u r c h g e r e c h n e t .  

D i e  F e s t s t e l l u n g ,  d a ß  d i e  V e r b r e n n u n g s k u r v e  d e s  K o h l e n ­

s t o f f s  b e i  E i n s a t z  v o n  f l ü s s i g e m  R o h e i s e n  a n f ä n g l i c h  

b e d e u t e n d  w e n i g e r  g e n e i g t  e r s c h e i n t  a l s  b e i  f e s t e m  E i n -

X X I X .47

n i c h t  z u  e r w a r t e n  i s t ,  w e n n  b e i s p i e l s w e i s e  i n  e i n e m  

5 0 - t - O f e n  7 0  t  e i n g e s e t z t  w e r d e n .

O b  d e r  B a d h ö h e  t a t s ä c h l i c h  e i n  d e r a r t i g  g r o ß e r  E i n ­

f l u ß  z u z u s c h r e i b e n  i s t ,  w ä r e  i m  B e t r i e b e  n a c h z u p r ü f e n .  

S i c h e r l i c h  e n t s p r i c h t  d i e  V o r a u s s e t z u n g ,  d a ß  d e r  c h e m i ­

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

154
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M e t a l l  u n d  S c h l a c k e  a b s p i e l t ,  n i c h t  d e n  w a h r e n  V e r ­

h ä l t n i s s e n ;  d i e  T a t s a c h e ,  d a ß  K o h l e n s t o f f  u n d  E i s e n ­

o x y d u l  n e b e n e i n a n d e r  i m  M e t a l l  b e s t e h e n  k ö n n e n ,  d ü r f t e  

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

s e t z u n g  e i n e r  s t ö r u n g s f r e i e n  K o h l e n s t o f f d i f f u s i o n  d u r c h  

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

z u n e h m e n ,  d a ß  E i s e n o x y d u l  b i s  z u r  S ä t t i g u n g  i m  M e t a l l  

v o r h a n d e n  i s t ,  d e n n  d i e s  w ü r d e  a u c h  s t e t i g e  S ä t t i g u n g  

d e r  S c h l a c k e  a n  E i s e n o x y d u l  z u r  V o r b e d i n g u n g  h a b e n ,  

w ä h r e n d  i m  V e r l a u f e  d e s  V e r f a h r e n s  S c h w a n k u n g e n  

i m  E i s e n o x y d u l g e h a l t  a u f t r e t e n .  D i e  G r ö ß e  c 2 i n  G l e i ­

c h u n g  2  e r s c h e i n t  d a h e r  a l s  v e r ä n d e r l i c h  u n d  a b h ä n g i g  

v o n  d e r  Z u s a m m e n s e t z u n g  v o n  S c h l a c k e  u n d  G a s p h a s e .  

F ü r  d i e  G r ö ß e  c x d e n  G a s g e h a l t  d e s  S t a h l e s  e i n z u s e t z e n ,  

d ü r f t e  e i n  T r u g s c h l u ß  s e i n ,  d a  d i e s e s  G a s  z u m  T e i l  a u s  

d e r  R e a k t i o n  C  +  F e O —> C O  +  F e  s t a m m t ,  d i e  s i c h  

n o c h  b e i  d e r  E r s t a r r u n g  d e s  S t a h l e s  v o l l z i e h t .  W e n n  

ü b e r h a u p t  g e l ö s t e s  K o h l e n o x y d  i m  S t a h l b a d e  n a c h w e i s ­

b a r  i s t ,  s o  m u ß  s e i n e  M e n g e  e i n e  F u n k t i o n  d e r  G a s z u ­

s a m m e n s e t z u n g  u n d  T e m p e r a t u r  s e i n .  W e i t e r h i n  s c h e i n t  

d i e  T e m p e r a t u r  e i n e n  g r ö ß e r e n  E i n f l u ß  a u f  d i e  V e r b r e n ­

n u n g s g e s c h w i n d i g k e i t  z u  h a b e n ,  a l s  d e  L o i s y  z u g i b t .  

A b b .  2  u n d  3  z e i g e n  z w e i  S c h m e l z u n g e n  a u s  d e r  A b h a n d ­

l u n g  v o n  P .  O b e r h o f f e r  u n d  F .  K ö r b e r 1 ) ,  f ü r  d i e  

g l e i c h z e i t i g  T e m p e r a t u r m e s s u n g e n  d u r c h g e f ü h r t  w u r d e n .  

D e r  i m  V e r l a u f  d e r  S c h m e l z u n g  s t e t s  s t ä r k e r  h e r v o r ­

t r e t e n d e  A b f a l l  d e r  K u r v e  b e d e u t e t  e i n e  G e s c h w i n d i g k e i t s ­

s t e i g e r u n g  d e r  K o h l e n s t o f f v e r b r e n n u n g ,  z u  d e r e n  E r ­

k l ä r u n g  d i e  T e m p e r a t u r e r h ö h u n g  s i c h e r l i c h  m i t  h e r a n ­

z u z i e h e n  i s t .  Hermann SchencJc.

W irtschaftlicher Betrieb in der Schmiede.
O b w o h l  d i e  D a m p f h a m m e r s c h m i e d e  d u r c h  V e r w e r ­

t u n g  d e s  A b d a m p f e s  i h r e n  W i r k u n g s g r a d  e r h e b l i c h  v e r ­

b e s s e r n  k o n n t e ,  i s t  m a n  n a c h  w i e  v o r  b e m ü h t  g e b l i e b e n ,  

d e n  D a m p f  a l s  T r e i b m i t t e l  f ü r  H ä m m e r  a u c h  b e s t e h e n d e r

b e r e i t s  s e i t  l a n g e m  b e k a n n t .  A b g e s e h e n  v o n  d e m  n i e d r i ­

g e n  t h e r m i s c h e n  W i r k u n g s g r a d  d e s  D a m p f h a m m e r s  

b e r u h t  d i e  U n w i r t s c h a f t l i c h k e i t  d i e s e s  D ä m m e r s  a b e r  

a u c h  a u f  d e n  i m  V e r h ä l t n i s  z u m  n u t z b a r e n  D a m p f v e r ­

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

b e i  d e n  d a u e r n d e n  E r s c h ü t t e r u n g e n  d u r c h  d e n  S c h m i e d e ­

b e t r i e b  n i e  v o l l s t ä n d i g  d i c h t  g e h a l t e n  w e r d e n  k ö n n e n .  

D i e  g l e i c h e n  V e r l u s t e  t r e t e n  n a t u r g e m ä ß  b e i  a l l e n  a n d e r e n  

H ä m m e r n  a u f ,  d i e  i h r  T r e i b m i t t e l  i n  L e i t u n g e n  v o n  e i n e r  

a u ß e r h a l b  d e s  H a m m e r s  s e l b s t  b e f i n d l i c h e n  E r z e u g u n g s ­

s t e l l e  z u g e f ü h r t  e r h a l t e n ,  a l s o  a u c h  f ü r  d e n  e r w ä h n t e n  

N i e d e r d r u c k l u f t h a m m e r .
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Abbildung 2. 
Yersuchsschmiedestiick.

Abbildung 3. Roh­
ling zum Schmiede­

stück Abb. 2.

V e r m i e d e n  w i r d  d i e s e  V e r l u s t q u e l l e ,  w e n n  d e r  

K r a f t h a m m e r  s e i n  T r e i b m i t t e l ,  d i e  D r u c k l u f t ,  s e l b s t  

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

g u n g s s t e l l e n  u n d  L e i t u n g e n  u n a b h ä n g i g  i s t .  E i n  s o l c h e r  

H a m m e r  i s t  d e r  b e r e i t s  s e i t  J a h r e n  b e k a n n t e  L u f t h a m m e r  

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

u n d  d e n  e i g e n t l i c h e n  K r a f t h a m m e r  v e r e i n t .

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

2 0 0 0  k g  a u s g e f ü h r t  u n d  r e i c h e n  d a h e r  z i e m l i c h  w e i t  i n  

d a s  G e b i e t  h i n e i n ,  d a s  b i s h e r  l e d i g l i c h  d e m  D a m p f h a m ­

m e r  z u g e s p r o c h e n  w u r d e .  A b b .  1  z e i g t  e i n e n  H a m m e r  

d i e s e r  G r ö ß e n o r d n u n g  u n d  l ä ß t  d i e  g e k e n n z e i c h n e t e  V e r ­

e i n i g u n g  v o n  K o m p r e s s o r  u n d  H a m m e r  e r k e n n e n .

I n  A b b .  2  i s t  e i n  S c h m i e d e s t ü c k  d a r g e s t e l l t ,  d a s  a u s  

d e m  R o h l i n g  A b b .  3  ( S t a h l  v o n  5 0  b i s  6 0  k g  F e s t i g k e i t )  

m i t  e i n e m  H a m m e r  d e r  B a u a r t  E u m u c o ,  A . - G . ,  i n  e i n e m  

e i n z i g e n  A r b e i t s g a n g  a u s g e s c h m i e d e t  w u r d e .  I m  M i t t e l  

a u s  d r e i  V e r s u c h e n  g e s c h a h  d i e s  i n  d e r  Z e i t  v o n  6  m i n  

3 1  s e k .  D a b e i  w u r d e  e i n  S t r o m v e r b r a u c h  v o n  1 , 9 2  k W s t  

=  1 5 8  P S - m i n  g e m e s s e n .  E i n  g l e i c h e r  V e r s u c h  m i t  

e i n e m  N i e d e r d r u c k l u f t h a m m e r ,  d e s s e n  B ä r g e w i c h t  d a s  

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

Z e i t  g e s t a t t e t ,  e r g a b  b e i  z w e i  A r b e i t s v o r g ä n g e n  e i n e n  

V e r b r a u c h  v o n  2 0 5 , 5  P S - m i n  i n  e i n e r  S c h m i e d e z e i t  v o n  

9  m i n  5 2  s e k .

D e r  h ö h e r e  E n e r g i e v e r b r a u c h  d e s  N i e d e r d r u c k l u f t ­

h a m m e r s  i s t  v o r n e h m l i c h  i n  d e n  V e r l u s t e n  w ä h r e n d  d e s  

S t i l l s t a n d e s  d e s  H a m m e r s  z u  s u c h e n ,  w ä h r e n d  d e r  H a m ­

m e r  m i t  p e n d e l n d e r  L u f t s ä u l e  w ä h r e n d  d e r  P a u s e n  a b ­

g e s t e l l t  w i r d  u n d  k e i n e  V e r l u s t e  a u f w e i s t .  E i n  d e r a r t i g e s  

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

t u n g  d e s  M o t o r s ,  A u s r ü c k u n g  e i n e r  M o m e n t k u p p l u n g  

e n t w e d e r  v o n  H a n d  o d e r  v o n  e i n e r  s e l b s t t ä t i g e n  V o r r i c h ­

t u n g  e r f o l g e n .  T u p l . ^ n g .  E .  K l a p p e r .

Abbildung 1. Eumuco-Lufthannnor, 2000 kg 
Bärgewicht.

. n l a g e n  a u s z u s c h a l t e n  u n d  d u r c h  D r u c k l u f t  z u  e r s e t z e n ,  

o l c h e  V e r s u c h e  r e i c h e n  b e r e i t s  v i e r  J a h r z e h n t e  z u r ü c k 2 ) ;  

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

1 )  S t .  u .  E .  4 3  ( 1 9 2 3 )  S .  3 2 9 / 3 4 .

2 )  M i t t .  W ä r m e s t e l l e  V .  d .  E i s e n h .  N r .  8 9  ( 1 9 2 6 ) ;  

S t .  u .  E .  4 6  ( 1 9 2 6 )  S .  1 0 8 7 / 9 0 ;  M a s c h . - B .  5  ( 1 9 2 6 )

S .  7 3 7 / 4 0 .

M etallkunst im alten Aegypten.

M a j o r  H .  G a r l a n d  u n d  C .  O .  B a n n i s t e r ,  P r o ­

f e s s o r  d e r  M e t a l l u r g i e  a n  d e r  U n i v e r s i t ä t  L i v e r p o o l ,  

h a b e n  j ü n g s t  e i n  W e r k 1 )  ü b e r  a l t ä g y p t i s c h e  M e t a l l k u n s t  

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

d e r  e r s t e  d e r  b e i d e n  V e r f a s s e r  a l s  L a b o r a t o r i u m s l e i t e r  i n  

K a i r o  G e l e g e n h e i t  g e n o m m e n  h a t ,  ä g y p t i s c h e  M e t a l l ­

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

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

A l t e r t ü m e r  e r s c h w e r t .  N u r  d e m  G o l d e  h a b e n  d i e  J a h r ­

t a u s e n d e  n i c h t s  a n h a b e n  k ö n n e n .  D a s  S i l b e r  i s t  v o m  

s a l z h a l t i g e n  B o d e n  A e g y p t e n s  s t a r k  a n g e g r i f f e n  w o r d e n  

u n d  i n  C h l o r s i l b e r  v e r w a n d e l t .  B e s s e r  w i d e r s t e h e n  B l e i  

u n d  K u p f e r  d e m  A n g r i f f  d e r  Z e i t ;  d a  d i e  A e g y p t e r  a b e r  

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

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

s t ä r k e r  i s t  d i e  B r o n z e  z e r s t ö r t  w o r d e n ;  s i e  b i l d e t  h e u t e

* )  A n c i e n t  E g y p t i a n  M e t a l l u r g y .  W i t h  f r o n t i s p i e c e  

a n d  1 1 3  o t h e r  i l l . ,  i n c l u d i n g  m a n y  p h o t o - m i c r o g r a p h s .  

L o n d o n  ( W .  C .  2 ,  4 2  D r u r y  L a n e ) :  C h a r l e s  G r i f f i n  &  

C o m p a n y ,  L t d . ,  1 9 2 7 .  ( X I ,  2 1 4  p . )  8 ° .  G e b .  S  1 2 / 6  d .
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n u r  n o c h  e i n e  b r ü c h i g e  M a s s e .  B e i  a l l e n  L e g i e r u n g e n  h a t  

e i n e  s e l e k t i v e  Z e r s t ö r u n g  s t a t t g e f u n d e n ;  d i e  w e n i g e r  

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

T i e f e  v o n  ü b e r  y2 c m  z e r s e t z t  w o r d e n .  E s  i s t  d i e s  e i n  

K e n n z e i c h e n  f ü r  d i e  E c h t h e i t  d e r  F u n d e .

W a s  d i e  a l t e n  A e g y p t e r  i n  d e r  T e c h n i k  d e r  E d e l ­

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

s e h e n e r r e g e n d e  E n t d e c k u n g  d e s  T u t - e n c h - A m o n -  

G r a b e s  w e i t e s t e n  K r e i s e n  b e k a n n t  g e w o r d e n .  U n d  d o c h  

i s t  d a s  G o l d  n i c h t  d a s  n a c h w e i s b a r  ä l t e s t e  M e t a l l .  I n  

v o r g e s c h i c h t l i c h e n  G r ä b e r n ,  d i e  7 0 0 0  J a h r e  a l t  s i n d ,  

f i n d e t  m a n  b e r e i t s  d a s  K u p f e r  i n  F o r m  k l e i n e r  S t i f t e .  

A u c h  W a f f e n  u n d  W e r k z e u g e  a u s  K u p f e r  f i n d e n  s i c h  

b e r e i t s  v o r  d e m  B e g i n n  d e r  g e s c h i c h t l i c h e n  Z e i t ,  d e n  

m a n  h e u t e  i n  d a s  J a h r  3 4 0 0  v .  C h r .  v e r l e g t .  M a n  v e r g o ß  

i n  T i e g e l n  g e s c h m o l z e n e s  K u p f e r  i n  H e r d g u ß f o r m e n  u n d  

b e a r b e i t e t e  d i e  S c h n e i d e n  k a l t  d u r c h  H ä m m e r ,  w i e  d i e  

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

Z e i t  d e r  e r s t e n  D y n a s t i e  ( 3 4 0 0  b i s  2 9 0 0  v .  C h r . )  e r g a b .  

S p ä t e r  s c h e i n e n  d i e  A e g y p t e r  i h r  u n r e i n e s  K u p f e r  a u c h  

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

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

g e b l i c h e n  K u p f e r h o h l g ü s s e  v o r .

V i e l  s p ä t e r  t a u c h t  d i e  B r o n z e  a u f ,  m i t  d e r  d i e  A e g y p ­

t e r  d u r c h  N a c h b a r v ö l k e r  b e k a n n t  g e w o r d e n  s i n d .  W e n n  

G a r l a n d  d i e  M ö g l i c h k e i t  e r w ä g t ,  d a ß  d i e  l e b e n s g r o ß e  

S t a t u e  K ö n i g  P h i o p s ’  I .  u n d  d i e  S t a t u e t t e  s e i n e s  S o h n e s  

M e r e n r e  ( u m  2 5 8 0  v .  C h r . )  a u s  B r o n z e  g e g o s s e n  s e i e n ,  

s o  s t e h e n  d e m  d i e  Z e u g n i s s e  a n d e r e r  A l t e r t u m s f o r s c h e r  

e n t g e g e n .  N a c h  G e o r g  M ö l l e r 1 )  s i n d  d i e s e  S t a t u e n  a u s  

K u p f e r b l e c h e n  g e t r i e b e n .  H o f f e n t l i c h  f ü h l t  s i c h  d a s  

M u s e u m  i n  K a i r o  v e r a n l a ß t ,  d i e  S t a t u e n  m e t a l l o g r a p h i s c h  

u n t e r s u c h e n  z u  l a s s e n .  N a c h  M ö l l e r  e n t s t a m m e n  d i e  

ä l t e s t e n  s i c h e r  b e g l a u b i g t e n  B r o n z e f u n d e  d e r  1 2 .  D y n a s t i e  

( e t w a  1 9 9 5  b i s  1 7 9 0  v .  C h r . ) .  W e l c h e  H ö h e  d i e  B r o n z e ­

t e c h n i k  d a n n  r a s c h  b e i  d e n  A e g y p t e r n  e r l a n g t e ,  z e i g e n  

d i e  s c h ö n e n  B r o n z e d o l c h e  a u s  d i e s e r  Z e i t .  B r o n z e h o h l ­

g ü s s e  f i n d e n  s i c h  n a c h  G a r l a n d  e r s t  i n  d e r  1 8 .  D y n a s t i e  

( e t w a  1 5 8 0  b i s  1 3 5 0  v .  C h r . ) .  M a n  s t e l l t e  d i e s e  n a c h  d e m  

W a c h s a u s s c h m e l z v e r f a h r e n  h e r  o d e r  v e r w e n d e t e  D a u e r ­

f o r m e n ,  w i e  m a n  s i e  a u c h  s o n s t  i n  d e r  „ B r o n z e z e i t “  f i n d e t .

A u f  G r u n d  s e i n e r  U n t e r s u c h u n g e n  v o n  B r o n z e n  

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

d e n j e n i g e n  a n d e r e r  F o r s c h e r  a b w e i c h e n .  B e i s p i e l s w e i s e  

h a b e n  d i e  A e g y p t e r  n a c h  G a r l a n d  v o m  T r e i b e n  u n d  L ö t e n  

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

g e t r i e b e n e n  G e f ä ß e  z e i g e n  u n t e r  d e m  M i k r o s k o p  n o c h  d i e  

G u ß s t r u k t u r .  W o h l  a b e r  k a n n t e n  s i e  d a s  A n g i e ß e n  u n d  

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

F i g u r e n .

E i n e  g r ü n d l i c h e  U n t e r s u c h u n g  d e r  z a h l r e i c h  e r h a l ­

t e n e n  K l e i n b r o n z e n  e r g a b ,  d a ß  d i e  a l t e n  A e g y p t e r  d i e  

G u ß k c r n e  m i t  d ü n n e n  e i s e r n e n  D r ä h t e n  a b g e s t ü t z t  h a b e n .  

D i e s e  D r ä h t e  s i n d  g e s c h m i e d e t .  N a c h  M ö l l e r  s i n d  a b e r  

G o l d d r ä h t e  a u s  d e r  Z e i t  u m  1 9 1 0  v .  C h r .  s c h o n  s o  e b e n ­

m ä ß i g ,  d a ß  s i e  n u r  d u r c h  Z i e h e n  h e r g e s t e l l t  s e i n  k ö n n e n .

D a s  E i s e n  i s t  u n t e r  d e n  F u n d e n  b i s  z u r  R ö m e r z e i t  

n u r  g a n z  s p ä r l i c h  v e r t r e t e n .  M a n  k a n n  a u c h  n i c h t  b e ­

h a u p t e n ,  d a ß  e s  m i t  d e r  Z e i t  h ä u f i g e r  w i r d .  E i s e n g e r ä t e  

b i l d e n  s t e t s  e i n e  A u s n a h m e .  W ä h r e n d  f r ü h e r  d e r  v o n  

e i n e m  L a i e n  g e f u n d e n e  E i s e n m e i ß e l  a u s  d e r  C h e o p s ­

p y r a m i d e  ( 2 9 0 0  v .  C h r . )  v o n  d e n  z ü n f t i g e n  A l t e r t u m s ­

f o r s c h e r n  a u f  G r u n d  d e r  L e h r e  v o m  ä l t e r e n  B r o n z e z e i t -  

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

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

A e g y p t e n s  F u n d e  k l e i n e r  E i s e n g e g e n s t ä n d e  v o r .  V o n  d a  

a n  l ä ß t  s i c h  j e t z t  d a s  E i s e n  f a s t  d u r c h  a l l e  D y n a s t i e n  

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

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

s c h e i n l i c h e r ,  d a ß  d i e  a n d e r e n  a l t e n  K u l t u r v ö l k e r  d a s  

E i s e n  n i c h t  v o r  d e m  J a h r e  1 0 0 0  v .  C h r .  g e k a n n t  h ä t t e n .  

A u c h  z u  W a f f e n  m ü s s e n  d i e  A e g y p t e r  d a s  E i s e n  s c h o n  

f r ü h  b e n u t z t  h a b e n ;  d e n n  i n  W a d i  H a i f a  h a t  m a n  e i n e  

e i s e r n e  L a n z e n s p i t z e  g e f u n d e n ,  d i e  u n z w e i f e l h a f t  a u s  d e r

J )  D i e  M e t a l l k u n s t  d e r  a l t e n  A e g y p t e r  ( B e r l i n :  

E .  W a s m u t h  [ 1 9 2 5 ] )  S .  2 0 .

Z e i t d e r  1 2 .  D y n a s t i e  ( e t w a  1 9 9 5  b i s  1 7 9 0  v . C h r . )  s t a m m t 1 ) .  

G a r l a n d  b e t o n t  n a c h d r ü c k l i c h ,  d a ß  d i e  a l t e n  A e g y p t e r  

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

d i e  e i n g e m e i ß e l t e n  H i e r o g l y p h e n ,  n u r  m i t  e i s e r n e n  W e r k ­

z e u g e n  a n g e f e r t i g t  h a b e n  k ö n n e n .  A l s  T e c h n i k e r  l e h n t  e r  

d i e  H y p o t h e s e  v o n  d e r  v e r l o r e n g e g a n g e n e n  K u n s t  d e r  

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

B e w e i s e  g e f u n d e n  h a t .  G a r l a n d  m a c h t  d a r a u f  a u f m e r k ­

s a m ,  d a ß  d i e  h e u t i g e n  E i n w o h n e r  A e g y p t e n s  l e i c h t ­

g l ä u b i g e n  F r e m d e n  N a c h a h m u n g e n  v o n  H a r t g e s t e i n ­

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

z u r e c h t h a u e n ,  u n d  g l a u b t ,  d a ß  h i e r  d i e  a l t e  T e c h n i k  

w e i t e r l e b t .  D i e  ä l t e s t e n  S t e i n b i l d e r  s i n d  V t e r h ä l t n i s m ä ß i g  

r o h  a u s g e f ü h r t .  I n  d e r  4 .  D y n a s t i e  ( e t w a  2 9 0 0  b i s  

2 7 5 0  v .  C h r . )  e r r e i c h t  d a n n  d i e  K u n s t  d e r  S t e i n b e a r b e i ­

t u n g  i h r e n  H ö h e p u n k t ,  v i e l l e i c h t  d u r c h  E i n f ü h r u n g  e i n e r  

n e u e n  T e c h n i k  o d e r  d e r  E i s e n w e r k z e u g e .  A l s  B e s o n d e r ­

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

d e m  M i k r o s k o p  d i e  S t r u k t u r  v o n  w e i c h e m  S t a h l  z e i g t .  

N a c h  M ö l l e r  s c h e n k t e  e i n  C h e t i t e r k ö n i g  d e m  g r o ß e n  

R a m s e s  I I .  ( 1 3 4 8  b i s  1 2 8 1  v .  C h r . )  e i n e  S t a h l k l i n g e .  D i e  

S e l t e n h e i t  d e r  E i s e n f u n d e  b e g r ü n d e t  G a r l a n d  m i t  d e r  

s t a r k e n  Z e r s t ö r u n g  d e s  E i s e n s  i m  s a l z h a l t i g e n  B o d e n  

A e g y p t e n s  u n d  m i t  d e r  S c h w i e r i g k e i t ,  d e n  i i b r i g g e b l i e -  

b e n e n  R o s t  z u  e n t d e c k e n .

K e i n e r  h a t  m i t  s o l c h e m  E i f e r  d i e  S c h u l m e i n u n g  v o m  

ü b e r l e g e n e n  A l t e r  d e r  B r o n z e t e c h n i k  u n d  v o n  d e r  R e i h e n ­

f o l g e  d e r  M e t a l l z e i t a l t e r  b e k ä m p f t  w i e  u n s e r  M e i s t e r  

L u d w i g  B e c k .  W a s  e r ,  g l e i c h  e r f a h r e n  a l s  A l t e r t u m s ­

f o r s c h e r  u n d  a l s  H ü t t e n m a n n ,  m e h r  g e f ü h l t  a l s  g e w u ß t  

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

K l a r h e i t  h e r v o r :  d a s  j e d e  B r o n z e t e c h n i k  ü b e r r a g e n d e  

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

G e f ü h l ,  w e n n  m a n  e i n e n  d e r  a l t e n  E i s e n f u n d e  a u s  u n s e r e r  

H e i m a t  i n  d e r  H a n d  h ä l t ,  w e n n  m a n ,  w i e  w i r  e s  k ü r z l i c h  

a u f  d e n  R ö c h l i n g s c h e n  W e r k e n  g e t a n  h a b e n ,  e i n e  L u p p e  

a u s  d e r  R ö m e r z e i t  a u s s c h m i e d e t ,  d a m i t  d i e  A r b e i t  e i n e s  

S c h m i e d e s  v o r  1  %  J a h r t a u s e n d e n  v o l l e n d e n d ,  d e n  R e s t e n  

d i e s e r  ä g y p t i s c h e n  E i s e n f u n d e  g e g e n ü b e r  a b e r  v e r s a g t  

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

d u r c h r i e s e l t  u n s .  Otto Jöhannsen.

Die Hütten- und W alzwerks-Berufsgenossenschaft im 
Jahre 1926.

A u s  d e n  Z a h l e n  u n d  T a f e l n  d e s  B e r i c h t e s  g e h t  h e r v o r ,  

d a ß  d i e  G e s a m t u m l a g e  v o n  5  9 5 1  6 2 3  JR Ji i m  J a h r e

1 9 2 5  a u f  1 0  1 0 7  6 6 5  J iJ i  i m  J a h r e  1 9 2 6  g e s t i e g e n  i s t .  

D i e s e r  S t e i g e r u n g  u m  7 0  %  s t e h t  e i n  R ü c k g a n g  s o w o h l  

i n  d e r  Z a h l  d e r  V e r s i c h e r t e n  a l s  a u c h  i n  d e r  S u m m e  d e r  

g e z a h l t e n  L ö h n e  u n d  G e h ä l t e r  g e g e n ü b e r .  D i e  Z a h l  d e r  

V e r s i c h e r t e n  v e r m i n d e r t e  s i c h  u m  2 0 , 5  % ,  d i e  S u m m e  d e r  

v o n  d e n  M i t g l i e d s w e r k e n  g e z a h l t e n  L ö h n e  u n d  G e h ä l t e r  

u m  1 7 , 5  % .  D a d u r c h  w i r k t  s i c h  b e i  d e m  e i n z e l n e n  M i t -  

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

n o c h  h ö h e r  a u s .  E s  i s t  z u  h o f f e n ,  d a ß  d i e  B e l e b u n g  d e r  

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

g e g e n  E n d e  d e s  J a h r e s  1 9 2 6  e i n e  g e w i s s e  E r l e i c h t e r u n g  

b r a c h t e ,  a u c h  i n  d i e s e r  H i n s i c h t  e i n e  B e s s e r u n g  i m  G e ­

f o l g e  h a t ,  d e n n  d i e  B e l e g s c h a f t e n  v i e l e r  W e r k e  s i n d  i n ­

z w i s c h e n  v e r g r ö ß e r t  w o r d e n .

D i e  G e s a m t u m l a g e  f ü r  d a s  J a h r  1 9 2 7  w i r d  w a h r ­

s c h e i n l i c h  n o c h  h ö h e r  s e i n  a l s  d i e j e n i g e  f ü r  1 9 2 6 .  I m  J a h r e

1 9 2 6  h a b e n  s i e h  d i e  V e r o r d n u n g e n  u n d  G e s e t z e s ä n d e ­

r u n g e n  v o m  J u n i  1 9 2 6  n o c h  n i c h t  a u s g e w i r k t .  D i e s e s  

i s t  e r s t  i m  J a h r e  1 9 2 7  i n  v o l l e m  U m f a n g e  d e r  F a l l .  E s  

m u ß t e  d e s h a l b  v o m  V o r s t a n d e  e i n e  E r h ö h u n g  d e s  

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

g e f ü h r t  w e r d e n .

D i e  a u ß e r o r d e n t l i c h e  S t e i g e r u n g  d e r  G e s a m t u m l a g e  

1 9 2 6  i s t  a u f  d i e  e i n s c h n e i d e n d e n  G e s e t z e s ä n d e r u n g e n  i m  

J a h r e  1 9 2 5  z u r ü c k z u f ü h r e n ,  d i e  i m  v o r j ä h r i g e n  G e ­

s c h ä f t s b e r i c h t e  b e s p r o c h e n  w o r d e n  s i n d 2 ) .  D i e  A u s w i r ­

k u n g  d i e s e r  G e s e t z e s ä n d e r u n g e n  i s t  s t ä r k e r  g e w e s e n ,  a l s

J )  W a l t h e r  W o l f :  D i e  B e w a f f n u n g  d e s  a l t -

ä g y p t i s c h e n  H e e r e s  ( L e i p z i g :  J .  C .  H i n r i c h s ’ s e h e  B u c h ­

h a n d l u n g  1 9 2 6 )  S .  4 4 .

2 )  V g l ,  S t ,  u .  E .  4 6  ( 1 9 2 6 )  S .  1 0 9 4 .

*
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m a n  b e i  E r l a ß  d e s  G e s e t z e s  i n  d e n  B e r u f s g e n o s s e n s c h a f t s ­

k r e i s e n  a n n a h m .  D a s  b e w e i s t  d i e  H ö h e  d e r  G e s a m t ­

u m l a g e  a l l e r  B e r u f s g e n o s s e n s c h a f t e n  f ü r  d a s  J a h r  1 9 2 6 ,  

d .  h .  i n  d e m  e r s t e n  v o l l e n  G e s c h ä f t s j a h r e  n a c h  I n k r a f t ­

t r e t e n  d e s  Z w e i t e n  G e s e t z e s  ü b e r  A e n d e r u n g e n  i n  d e r  

U n f a l l v e r s i c h e r u n g  v o m  1 4 .  J u l i  1 9 2 5 .

I n  A n b e t r a c h t  d e r  a u ß e r o r d e n t l i c h e n  S t e i g e r u n g  

d e r  A u f w e n d u n g e n  f ü r  R e n t e n  w a r e n  d e r  G e n o s s e n ­

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

t u n g s k o s t e n  n i e d r i g  z u  h a l t e n .  T r o t z  d e r  v e r m e h r t e n  

V e r w a l t u n g s a r b e i t ,  d i e  z u r  D u r c h f ü h r u n g  d e r  G e s e t z e  

u n d  V e r o r d n u n g e n  a u s  d e n  J a h r e n  1 9 2 5  u n d  1 9 2 6  z u  

l e i s t e n  w a r ,  i % t  i m  J a h r e  1 9 2 6  f ü r  G e h ä l t e r  d e r  A n g e ­

s t e l l t e n  w e n i g e r  g e z a h l t  w o r d e n  a l s  i m  J a h r e  1 9 2 5 .  D i e  

g e s a m t e n  V e r w a l t u n g s k o s t e n  s i n d  g l e i c h f a l l s  f ü r  1 9 2 6  

g e r i n g e r  a l s  f ü r  1 9 2 5 ,  w e n n  m a n  b e r ü c k s i c h t i g t ,  d a ß  i n  

d e n  Z a h l e n  f ü r  1 9 2 6  m e h r e r e  n i c h t  u n e r h e b l i c h e  B e t r ä g e  

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

l e i s t e t e .  D i e  V e r w a l t u n g s k o s t e n  b e i  d e r  g e s a m t e n  B e ­

r u f s g e n o s s e n s c h a f t  b e t r u g e n  i m  J a h r e  1 9 2 6  n o c h  n i c h t

5 , 5  %  d e r  G e s a m t u m l a g e .

A u c h  i m  J a h r e  1 9 2 6  s i n d  V e r o r d n u n g e n  u n d  G e s e t z e  

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

e r h e b l i c h e  B e d e u t u n g  h a b e n .  D u r c h  d i e  V e r o r d n u n g  v o m  

1 4 .  J u n i  1 9 2 6  ü b e r  B e r e c h n u n g  d e s  J a h r e s a r b e i t s v e r ­

d i e n s t e s  i n  d e r  U n f a l l v e r s i c h e r u n g  s i n d  a u c h  d i e  R e n t e n  

v o n  J u g e n d l i c h e n ,  d i e  v o r  d e m  1 .  J u l i  1 9 2 5  e i n e n  U n f a l l  

e r l i t t e n  h a b e n ,  s o b a l d  s i e  d a s  2 1 .  L e b e n s j a h r  v o l l e n d e t  

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

a r t i g e n ,  w e n i g s t e n s  2 1  J a h r e  a l t e n  B e s c h ä f t i g t e n .  W e i t e r  

b e s t i m m t  d i e  V e r o r d n u n g  v o m  1 4 .  J u n i  1 9 2 6 ,  d a ß  

R e n t e n  n a c h  d e m  J a h r e s a r b e i t s v e r d i e n s t  g l e i c h a r t i g  

B e s c h ä f t i g t e r  u m z u r e c h n e n  s i n d ,  w e n n  d e r  J a h r e s ­

a r b e i t s v e r d i e n s t  e i n e s  V e r s i c h e r t e n  b e i  d e r  e r s t e n  U m ­

r e c h n u n g  d e r  R e n t e  n a c h  d e m  O r t s l o h n  b e r e c h n e t  w u r d e .  

F e r n e r  i s t  d u r c h  d i e  V e r o r d n u n g  ü b e r  d i e  A b f i n d u n g  v o n  

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

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

l i c h e  E r h ö h u n g e n  d e r  A b f i n d u n g s s u m m e n  v o r s i e h t .  

E b e n s o  s i n d  d u r c h  d a s  G e s e t z  z u r  A e n d e r u n g  d e r  R e i c h s ­

v e r s i c h e r u n g s o r d n u n g  u n d  d e s  A n g e s t e l l t e n v e r s i c h e r u n g s ­

g e s e t z e s  v o m  2 5 .  J u n i  1 9 2 6  d i e  V o r a u s s e t z u n g e n  f ü r  d i e  

G e w ä h r u n g  v o n  K i n d e r z u l a g e n  u n d  K i n d e r r e n t e n  

w e s e n t l i c h  z u g u n s t e n  d e r  V e r s i c h e r t e n  a b g e ä n d e r t  

w o r d e n .

E i n d r i n g l i c h e  W o r t e  r i c h t e t  d e r  V o r s t a n d  d e r  B e ­

r u f  s g e n o s s e n s c h a f t  a n  d i e  M i t g l i e d s w e r k e .  M a n c h e  

K r e i s e  d e r  U n t e r n e h m e r  s t ä n d e n  d e n  B e r u f s g e n o s s e n ­

s c h a f t e n  t e i l n a h m l o s  g e g e n ü b e r .  S i e  b e s c h r ä n k t e n  s i c h  

d a r a u f ,  ü b e r  d i e  h o h e n  g e l d l i c h e n  L a s t e n  z u  k l a g e n ,  d i e  

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

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

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

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

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

H i n s i c h t  b e d r o h t .  E s  s e i e n  K r ä f t e  a m  W e r k e ,  d i e  d i e  

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

s i e  s i c h  i n  m e h r  a l s  4 0 j ä h r i g e r  A r b e i t  b e w ä h r t  h a t ,  g e ­

f ä h r d e n .  D a g e g e n  F r o n t  z u  m a c h e n ,  s e i  P f l i c h t  a l l e r  

b e t e i l i g t e n  K r e i s e .

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

v o r g e h o b e n  :

N a c h  d e m  S t a n d e  v o m  3 1 .  D e z e m b e r  1 9 2 6  g e h ö r t e n  

d e r  G e n o s s e n s c h a f t  2 1 4  ( i m  V o r j a h r e  2 2 0 )  W e r k e  m i t  

1 7 5  4 6 6  ( 2 2 1  4 2 8 )  V e r s i c h e r t e n  a n ,  u n d  z w a r  d e r

S e k t i o n  I  ( E s s e n )  4  B e t r .  m i t  1 9  2 6 8  V e r s i c h e r t e n

„  I I  ( O b e r h a u s e n )  3 4  

, ,  I I I  ( D ü s s e l d o r f )  3 8

I V  ( K ö l n )  3 2  „

, ,  V  ( A a c h e n )  9  , ,

„  V I  ( D o r t m u n d )  1 5  , ,

„  V I I  ( B o c h u m )  1 6  , ,

„ V I I I  ( H a g e n )  2 7  „

„  I X  ( S i e g e n )  3 9  , ,

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

v o n  1 6 9 9  a u f  1 5 5 7  z u r ü c k ;  ü b e r h a u p t  U n f ä l l e  w u r d e n  

a n g e z e i g t  2 3  8 9 1  g e g e n  2 8  6 8 0  i m  V o r j a h r e ,  s o  d a ß  d i e

5 5  5 2 8  

2 0  5 3 4  

11 112 
3  8 9 6  

2 5  1 1 3  

2 3  8 3 7  

1 0  5 0 6  

5  6 7 2

e n t s c h ä d i g u n g s p f l i c h t i g e n  U n f ä l l e  v o n  d e n  a n g e m e l d e t e n

6 , 5  ( 5 , 9 )  %  a u s m a c h t e n .  V o n  d e n  U n f ä l l e n  v e r l i e f e n  1 5 3  

( 1 7 3 )  t ö d l i c h  =  9 , 8  ( 1 0 , 1 8 )  % .  1 3  ( 2 0 )  U n f ä l l e  h a t t e n

v ö l l i g e  E r w e r b s u n f ä h i g k e i t  z u r  F o l g e ,  1 3 9 0  ( 1 5 0 6 )  t e i l ­

w e i s e  E r w e r b s u n f ä h i g k e i t .  A u f  1 0 0  g e m e l d e t e  U n f ä l l e  

e n t f i e l e n  1 9 2 6  6 , 5  e n t s c h ä d i g u n g s p f l i c h t i g e  u n d  0 , 6 4  

t ö d l i c h e  U n f ä l l e  g e g e n  5 , 9  u n d  0 , 6 0  i m  J a h r e  1 9 2 5 .  D i e  

m e i s t e n  T o d e s f ä l l e ,  n ä m l i c h  3 7 ,  w u r d e n  d u r c h  H e b e ­

z e u g e  v e r u r s a c h t .  D u r c h  S t u r z  v e r u n g l ü c k t e n  2 1  P e r ­

s o n e n ,  i m  E i s e n b a h n b e t r i e b e  2 7 ,  d u r c h  A r b e i t s m a s c h i n e n  

1 7 ,  d u r c h  V e r b r e n n u n g e n  1 2 ,  d u r c h  U m f a l l e n  u n d  H e r ­

a b f a l l e n  v o n  G e g e n s t ä n d e n  1 6 ,  d u r c h  G a s v e r g i f t u n g e n  6 ,  

u n d  d e r  R e s t  f a n d  d u r c h  F u h r w e r k ,  E l e k t r i z i t ä t ,  E x p l o ­

s i o n e n ,  B l u t v e r g i f t u n g  u n d  s o n s t i g e s  d e n  T o d .

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

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

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

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

d e m  G e b i e t e  d e r  U n f a l l v e r h ü t u n g  u n d  d e s  U n f a l l ­

s c h u t z e s  g i b t .
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K l .  7  a ,  G r .  2 ,  S c h  2 5  7 0 9 .  T r i o - S t a b - ,  R o h r -  o d e r  

R e d u z i e r w a l z w e r k .  S c h l o e m a n n ,  A . - G . ,  D ü s s e l d o r f ,  

S t e i n s t r .  1 3 .

K l .  7  a ,  G r .  9 ,  G  6 7  4 0 6 .  V e r f a h r e n  z u m  K a l t w a l z e n  

d ü n n e r  E i s e n b l e c h e .  G r a f e n b e r g e r  W a l z w e r k ,  G .  m .  

b .  H . ,  D ü s s e l d o r f - G r a f e n b e r g .

K l .  7  a ,  G r .  1 7 ,  D  4 9  7 7 1 .  E l e k t r i s c h e r  A n t r i e b  

f ü r  d i e  S p e i s e v o r r i c h t u n g  v o n  P i l g e r s c h r i t t w a l z w e r k e n .  

D e m a g ,  A . - G . ,  D u i s b u r g .

K l .  7  a ,  G r .  2 1 ,  K  1 0 1  5 5 6 .  K ü h l v o r r i c h t u n g  f ü r  

H o h l w a l z e n .  F r i e d .  K r u p p ,  G r u s o n w e r k ,  A . - G . ,  M a g d e ­

b u r g - B u c k a u .

K l .  7  a ,  G r .  2 2 ,  B  1 2 9  0 5 5 ;  Z u s .  z .  P a t .  4 2 9  0 3 8 .  A b ­

s t ü t z u n g  d e r  Z a p f e n l a g e r  d e r  o b e r e n  W a l z e n  v o n  K a l t ­

w a l z w e r k e n .  A l f r e d  B a u e r ,  K ö l n - L i n d e n t h a l ,  T h e r e s i e n -  

s t r .  7 4  a .

K l .  7  a ,  G r .  2 6 ,  D  5 1  9 4 0 .  M e c h a n i s c h e s  W a r m b e t t .  

D e m a g ,  A . - G . ,  D u i s b u r g .

K l .  7  a ,  G r .  2 6 ,  H  1 0 3  0 5 2 .  S c h l e p p e r  z u m  O r d n e n  

u n d  F ö r d e r n  d e s  v o n  e i n e m  W a r m l a g e r  k o m m e n d e n  

W a l z g u t e s .  H a n i e l  &  L u e g ,  G .  m .  b .  H . ,  D ü s s e l d o r f -  

G r a f e n b e r g .

K l .  7  b ,  G r .  8 ,  K  9 9  3 5 1 .  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  R o h r e n  d u r c h  B i e g e n  v o n  B l e c h s t r e i f e n .  J o h a n n  

K o z i c z ,  W i e n .

K l .  7  c ,  G r .  1 ,  S c h  7 8  5 7 5 .  B l e c h r i c h t m a s c h i n e .  

F r .  W .  S c h n u t z ,  M a s c h i n e n f a b r i k ,  W e i d e n a u  ( S i e g ) .

K l .  1 3  g ,  G r .  1 ,  V  2 1  4 5 2 .  D a m p f e r z e u g e r ,  b e i  d e m  

d a s  z u  v e r d a m p f e n d e  W a s s e r  m i t  e i n e m  B r e n n s t o f f -  

L u f t - G e m i s c h  i n  e i n e m  V e r b r e n n u n g s r a u m  i n  u n m i t t e l ­

b a r e  B e r ü h r u n g  t r i t t .  J e a n  V o s ,  H a m b u r g ,  F l a c h s l a n d  2 3 .

K l .  1 3  g ,  G r .  5 ,  S  7 6  2 4 3 .  W ä r m e u m f o r m e r a n l a g e  

f ü r  D a m p f k r a f t a n l a g e n  m i t  s c h w a n k e n d e m  K r a f t b e d a r f .  

S i e m e n s - S c h u c k e r t w e r k e ,  G .  m .  b .  H . ,  B e r l i n - S i e m e n s ­

s t a d t .

K l .  1 8  b ,  G r .  8 ,  I  2 7  8 7 2 .  F r i s c h v e r f a h r e n .  I . - G .  

F a r b e n i n d u s t r i e ,  A . - G . ,  F r a n k f u r t  a .  M .

K l .  1 8  c ,  G r .  9 ,  P  5 2  7 5 5 .  U n u n t e r b r o c h e n  a r b e i t e n ­

d e r  G l ü h o f e n  m i t  i n  d e r  L ä n g s r i c h t u n g  b e w e g l i c h e n ,  h e b -  

u n d  s e n k b a r e n  H e r d t e i l e n .  P o e t t e r ,  G .  m .  b .  H . ,  D ü s s e l ­

d o r f .

K l .  1 8  c ,  G r .  9 ,  S  7 5  9 4 4 .  B l a n k g l ü h o f e n  f ü r  B ä n d e r ,  

D r ä h t e  u .  d g l . ,  b e i  d e m  d i e  E i n f ü h r u n g  d e r  B ä n d e r  d u r c h  

e i n  i m  W a s s e r b a d  l i e g e n d e s  R o h r  e r f o l g t .  S i e m e n s - 

S c h u c k e r t - W e r k e ,  G .  m .  b .  H . ,  B e r l i n - S i e m e n s s t a d t .

K l .  2 4  c ,  G r .  1 ,  S  7 2  7 4 8 .  G a s f e u e r u n g  f ü r  a r m e  G a s e  

m i t  V o r w ä r m u n g  d e r  V e r b r e n n u n g s l u f t .  F r i e d r i c h  

S i e m e n s ,  A . - G . ,  B e r l i n  N W  6 ,  S c h i f f b a u e r d a m m  1 5 .

1 )  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 .
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K l .  2 4  e ,  G r .  7 ,  C  3 1 3 1 1 .  Z w e i s c h a c h t g e n e r a t o r ,  

b e i  w e l c h e m  d i e  i n  d e m  e i n e n  S c h a c h t  e n t s t e h e n d e n  G a s e  

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

2 ) i p l . « Q n g .  F r i e d r i c h  W i l h e l m  C o r s a l l i ,  B e r l i n  S W  1 1 ,  

K ö n i g g r ä t z e r  S t r .  6 8 .

K l .  2 4  e ,  G r .  1 2 ,  S t  9 2  5 5 7 .  S t o c h v o r r i c h t u n g  f ü r  

D r e h r o s t g e n e r a t o r e n  u n d  a n d e r e  m i t  z u  s c h ü r e n d e m  G u t  

g e f ü l l t e  B e h ä l t e r .  C h r i s t o p h  S t e i g e r w a l d ,  A p o l d a ,  

R a b e n s t r .  9 .

K l .  4 7  c ,  G r .  1 7 ,  K  9 7  1 4 7 .  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  B r e m s k l ö t z e n .  K i r c h b a c h ’ s c h e  W e r k e  K i r c h -  

b a c h  &  C o . ,  C o s w i g  i .  S a .

K l .  4 8  a ,  G r .  6 ,  L  6 7  1 4 8 .  V e r f a h r e n  z u r  e l e k t r o ­

l y t i s c h e n  G e w i n n u n g  d i c h t e r ,  g l e i c h m ä ß i g  s t a r k e r  C h r o m ­

n i e d e r s c h l ä g e .  L a n g b e i n - P f a n n h a u s e r - W e r k e ,  A . - G . ,  

L e i p z i g -  S e l l e r h a u s e n .

K l .  4 8  b ,  G r .  7 ,  N  2 5  7 2 3 .  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  M e t a l l ü b e r z ü g e n  d u r c h  Z e n t r i f u g i e r e n .  H e r m a n n  

N i e r ,  B e i e r f e l d  i .  S a .

K l .  4 9  c ,  G r .  1 3 ,  S c h  7 9  7 4 6 .  S c h e r e  z u m  S c h n e i d e n  

v o n  l a u f e n d e m  W a l z g u t .  S c h l o e m a n n ,  A . - G . ,  D ü s s e l d o r f .

K l .  8 0  b ,  G r .  1 8 ,  S t  4 0  2 0 8 .  V e r f a h r e n  z u r  H e r s t e l ­

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

G .  m .  b .  H . ,  D o r t m u n d .

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 28 vom 14. Juli 1927.)

K l .  7  f ,  N r .  9 9 7  2 8 8 .  W a l z w e r k .  F r i e d .  K r u p p ,  

G r u s o n w e r k ,  A . - G . ,  M a g d e b u r g - B u c k a u ,  M a r i e n s t r .  2 0 .

K l .  1 2  e ,  N r .  9 9 7  1 2 3 .  V o r r i c h t u n g  z u r  A b r e i n i g u n g  

v o n  E l e k t r o d e n  u n d  I s o l a t o r e n  b e i  e l e k t r i s c h e n  G a s ­

r e i n i g u n g s a n l a g e n .  M a s c h i n e n f a b r i k  B e t h ,  A . - G . ,  L ü b e c k .

K l .  2 1  h ,  N r .  9 9 7  1 2 7 .  H e i z v o r r i c h t u n g  f ü r  e l e k t r i ­

s c h e  O e f e n .  S i e m e n s - S e h u c k e r t - W e r k e ,  G .  m .  b .  H . ,  

B e r l i n -  S i e m e n s s t a d t .

K l .  3 5  b ,  N r .  9 9 7  0 2 0 .  B l o c k k r a n  f ü r  W a l z w e r k e .  

H a n s  B u r k e r t ,  B r e s l a u ,  F e l d s t r .  1 8 .

K l .  4 2  1 ,  N r .  9 9 7  0 0 0 .  A p p a r a t u r  z u r  P r ü f u n g  d e r  

A z i d i t ä t  v o n  M e t a l l b e i z b ä d e r n .  W e r k  R o t h a u  d e r  E i s e n ­

w e r k e ,  A . - G . ,  R o t h a u - N e u d e c k ,  u .  2 ) r . « Q n g .  F r i t z  E i s e n ­

k o l b ,  R o t h a u .

Statistisches.
Die deutsch-oberschlesische Bergbau- und Eisenhütten­

industrie im Jahre 1928.
D e r  O b e r s c h l e s i s c h e  B e r g -  u n d  H ü t t e n m ä n n i s c h e  

V e r e i n ,  e .  V . ,  i n  G l e i w i t z  h a t  s e i n e m  G e s c h ä f t s b e r i c h t  f ü r  

d a s  J a h r  1 9 2 6  a l s  A n l a g e  w i e d e r u m  e i n  H e f t  m i t  e i n ­

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

b a u e s  u n d  d e r  E i s e n i n d u s t r i e  i n  D e u t s c h - O b e r s c h l e s i e n  

b e i g e g e b e n ,  d e m  w i r  f o l g e n d e  Z a h l e n  e n t n e h m e n 1 ) .

D i e  S t e i n k o h l e n f ö r d e r u n g  b e t r u g  i n :

Ostoberschlesien Westoberschlesien 
t  t

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

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

1 9 2 5  ......................................  2 1  4 4 6  8 2 4  1 4  2 7 2  6 8 7

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

D i e  F ö r d e r u n g  h a t  s o m i t  1 9 2 6  i n  W e s t o b e r s c h l e s i e n  

u m  3  1 8 7  8 3 0  t  =  2 2 , 3  %  u n d  i n  O s t o b e r s c h l e s i e n  u m  

4  3 8 1  2 2 2  t  =  2 0 , 4  %  z u g e n o m m e n .  D e r  A n t e i l  D e u t s c h -  

O b e r s c h l e s i e n s  a n  d e r  F ö r d e r u n g  G e s a m t - O b e r s c h l e s i e n s  

b e t r u g  i n  d e n  J a h r e n :

1 9 1 3  .  .  .  2 5 , 5  %  1 9 2 5  . .  .  4 0 , 0  %
1 9 2 4  .  . .  3 1 , 5  %  1 9 2 6  . . .  4 0 , 3  %

B e s c h ä f t i g t  w u r d e n  a u f  d e n  G r u b e n  D e u t s c h - O b e r ­

s c h l e s i e n s  i m  J a h r e  1 9 1 3  3 1  7 3 9  A r b e i t e r  ( d a v o n  u n t e r  

T a g e  2 2  1 1 3  u n d  ü b e r  T a g e  9 6 2 6 )  u n d  i m  J a h r e  1 9 2 6  

4 8  7 3 9  ( d a v o n  3 7  1 1 1  u n t e r  T a g e  u n d  1 1  6 2 8  ü b e r  T a g e ) .  

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

s c h n i t t l i c h  a n g e l e g t e n  A r b e i t e r s  ( u n t e r  u n d  ü b e r  T a g e ) ,  

b e t r u g  3 5 8  t  =  1 0 2 , 5 8  %  d e r  L e i s t u n g  v o n  1 9 1 3  u n d  

1 1 2 , 2 3  %  d e r j e n i g e n  v o n  1 9 2 5 .

A n  K o k s  w u r d e  e r z e u g t :

Deutsch- Poln.-
Oberschlesien Oberschlesien

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

1 9 2 4  ......................................  1  1 2 0  8 0 3  9 4 8  8 3 7

1 9 2 5  ...................................... 1  0 7 5  0 4 6  9 6 2  6 7 7

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

D i e  Z a h l  d e r  v o r h a n d e n e n  u n d  d e r  i n  B e t r i e b  b e f i n d ­

l i c h e n  H o c h ö f e n  D e u t s c h - O b e r s c h l e s i e n s  b e t r u g :

Hochöfen
Jahr überhaupt . „  . . .

v o rh a n d e n  Im  B e tn e b
1 9 1 3 .................................  1 4  1 2

1 9 2 3  .................................  1 5  1 4

1 9 2 4  .................................  1 5  1 1

1 9 2 5  .................................  1 5  6

1 9 2 6  .................................  1 5  5

B e s c h ä f t i g t  w u r d e n  a u f  d e n  H o c h o f e n w e r k e n  1 9 1 3

2 4 8 0  A r b e i t e r  u n d  1 9 2 6  1 0 4 4 .

I n  d e n  H o c h ö f e n  w u r d e n  i m  J a h r e  1 9 2 6  v e r b r a u c h t  

2 7 8 5 4 4  t  E r z e ,  4 9 6 6 0  t  S c h w e f e l -  u n d  K u p f e r k i e s a b b r ä n d e ,

x) V gl. S t. u. E . 4 6  (1926) S. 932.

R ü c k s t ä n d e  d e r  A n i l i n h e r s t e l l u n g  u s w . ,  7 8  4 1 3  t  S c h l a c k e n  

u n d  S i n t e r ,  2 5  3 0 2  t  S c h r o t t ,  1 1 3  5 3 8  t  Z u s c h l ä g e ,  K a l k ­

s t e i n  u n d  D o l o m i t  u n d  2 8 2  5 0 3  t  K o k s .

A n  R o h e i s e n  w u r d e n  2 3 1  8 0 1  t  h e r g e s t e l l t .  A u f  d i e  

e i n z e l n e n  S o r t e n  e n t f i e l e n :  H ä m a t i t e i s e n  1 7  0 0 7  t ,  

G i e ß e r e i r o h e i s e n  6 1  5 0 4  t ,  T h o m a s r o h e i s e n  2 9 5 4  t ,  

S i e m e n s - M a r t i n - R o h e i s e n  9 6 2 8  t ,  S t a h l e i s e n  1 2 7  9 8 5  t ,  

S p i e g e l e i s e n  2 8 7 5  t  u n d  F e r r o m a n g a n  9 8 4 8  t .

D i e  S t a h l -  u n d  W a l z w e r k e  D e u t s c h - O b e r s c h l e s i e n s  

s t e l l t e n  h e r :

1913
t

1925
t

1926
t

a) Erzeugung der Stahlwerke an Fluß- 
eisen:
Blöcke aus Siemens-Martin-Oefen 345 748 346 770 430 991

„ ,, Tiegelöfen...................
Stahlguß (basisch er) ..................

209 — —

3 243 3 719 3 281
b) Erzeugung der Puddelwerke an

Schweißeisen, Luppen, Rohschienen 1 839 2 927 —
insgesamt Fluß - und Schweißeisen . 351 039 353 416 434 272

c) Erzeugung der Walzwerke an ge­
walztem Fluß-und Schweißeisen:

Halbzeug (zum Verkauf) . . . . 8 319 51 952 75 434
Fertigerzeugnisse.......................... 127 691 147 671 210 974
Darunter:
Eisenbahnoberbauzeug . . . . 18134 5 444 8 579
Grobbleche............................. 31 489 24 919 27 836
F einbleche.............................. 1 710 98 987
Träger ..................................... — 7 164 23 801
Stabeisen und Formeisen unter
80 mm Höhe.......................... — 77 474 120 963

B an d e isen .............................. — 23 827 21 806
W a lz d ra h t.............................. — 6 126 1113

D i e  Z a h l  d e r  i n  d e n  S t a h l -  u n d  W a l z w e r k e n  b e s c h ä f ­

t i g t e n  A r b e i t e r  b e t r u g  i m  J a h r e  1 9 2 6  3 4 4 4  g e g e n  4 0 2 8  i m  

J a h r e  1 9 1 3 .

D i e  P r e ß -  u n d  H a m m e r w e r k e ,  R o h r w a l z ­

w e r k e ,  R o h r p r e ß w e r k e  u n d  R o h r s c h w e i ß e r e i e n ,  

d i e  1 9 1 4  2 0 8 4  A r b e i t e r  b e s c h ä f t i g t e n  u n d  1 9 2 6  1 9 3 4 ,  

s t e l l t e n  h e r :

1 9 1 4  4 2 7 1 5  t ,  1 9 2 4  3 8 9 5 7  t ,  1 9 2 5  3 7 2 1 9  t ,  1 9 2 6  3 8 6 6 4  t .

I n  d e n  E i s e n -  u n d  S t a h l g i e ß e r e i e n  w u r d e n  h e r ­

g e s t e l l t  :

Gußwaren davon Stahlguß
II. Schmelzung Röhren (saurer)

t  t  t
1 9 1 4  .................................  3 7  2 7 7  1 3  9 4 0  4 8 6 3

1 9 2 3  .................................. 2 9  9 4 9  6  2 5 4  4 7 5 3

1 9 2 4  .................................  1 9  4 5 2  5  5 5 0  4 1 5 4

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

1 9 2 6  .................................. 3 4  6 1 0  1 8  9 0 3  5 0 2 0 1 )

A n  A r b e i t e r n  w a r e n  v o r h a n d e n  i m  J a h r e  1 9 1 4  1 9 2 8

u n d  i m  J a h r e  1 9 2 6  1 8 8 3 .

x) D a ru n ter  1414 t  E le k tro sta h l.
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Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches im Juni 1927 ‘).
I n  T o n n e n  z u  1 0 0 0  k g .

Rohblöcke Stahlguß Insgesamt

Thomas- 
Stahl-

Besse­
mer­

stahl -

Basische 
1 Siemens- 
! Martin- 

Stahl-

Saure 
Siemens- 
Martin- 
Stahl -

Tiegel- 
und 

Elektro- 
Stahl-

Schwelss- 
stahl 

(Sch w elss- 
clsen)

ba­
sischer saurer

Tiegel - 
und 

Elektro-
1927 1926

J u n i 19 2 7

Rheinland-Westfalen . . 493 351 17 182 10 613 9 863 5 539 421 1 055 774 770 341
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet 518 781

30 318 23 994u. Oberhessen . . . _ 27 139 — ) 371 — —
Schlesien...................... — 46 575 — 573 537 i 47 925 38 817
Nord-, Ost- u. Mittel­ — } 1176 3 963

deutschland . . . . 66 117 \  111 2 790 1 227 114 592 84 664
Land Sachsen.............. > 68 184 42 879 /  U1 1 488 695 1 53 706 40 014
Süddeutsch land u. Bayr.

Rheinpfalz.............. ) 6 020 — 419 160 — 25 661 18 265

Insges. Juni 1927 . . 561 535 _ 70S 111 i 7 596 11 789 3 963 15 504 8 158 1 320 1 327 976 _
davon geschätzt . . — — 7 500 — L50 — 225 800 — 8 675 —

Insges. Juni 192G . . 131 369 — 515 038 8 022 1 133 1 888 9 512 5 072 761 — 976 095
davon geschätzt . . — — 7 500 — 30 75 100 — — 7 705

J a n u a r  b is J u n i  19 2 7

Rheinland-Westfalen . . 2 960 911 3 145 128 82 263 59 655 54 868 32 072 2 469 6 338 108 4 224 154
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet

u. Oberhessen . . . — 186 064 — 1 949 — — 201 177 125 648
Schlesien...................... — 275 418 — 3 068 3 029 282 783 191 087
Nord-, Ost- und Mittel­ 315 21 795

deutschland . . . . 397 730 16 715 6 122 677 742 433 546
Land Sachsen.............. > 387 708 246 698 1 8 682 3 746 ) 299 472 226 585
Süddeutschland u. Bayr.

Rheinpfalz.............. ) 37 531 — — 2 185 960 — 153 766 99 043

Insges. Jan.-Juni 1927.
davon geschätzt . . 

Insges. Jan.-Juni 1926 . 
davon geschätzt . .

3 348 619 

2 357 796

315

133

1 2SS 569
45 000

2 766 350 
.... 45 000

85 570 

48 838

68 246 
900 

28 933 
180

21 795 

9 841

87 467 
600 

54 336 
450

45 929 
1 300 

29 301 
600

6 538 

4 535

7 953 048 
47 800

5 300 063 
46 230

]) Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller.

Die Roheisengewinnung des Saargebietes 1925 und 19261). Die Rohstahlgewinnung des Saargebietes 1925 und 19261).

Gießerei­
roheisen

Gußwaren 
I. Schmel­

zung

Thomas­
roheisen

(basisches
Verfahren)

Roheisen
insgesamt

l'J25 t t t
Januar . . . . 13 850 108 985 122 835
Februar . . . . 12 824 99 193 112 017
M ä rz .............. 14 241 114 368 128 609
A p r i l .............. 13 822 109 449 123 271
Mai . . . . 14 341 109 831 124 172
Juni. . . . 13 >58 106 361 119 619
Ju li .............. 12 848 87 099 99 917
August . . . . 14 230 102 152 116 382
September . . 14 250 109 036 123 286
Oktober . . . 14 118 115 546 129 664
November . 14 029 111 372 125 401
Dezember . . . 14 330 110 167 124 497

Insgesamt 166 141 1 283 559 1 449 700
1926

Januar . . . . 14 814 115 591 130 405Februar . . . . 13 618 104 738 118 356
M ä rz ............... 15 123 1 18 573 133 696A p r i l ............... 14 534 111267 128 801
Mai . . . . 16 454 116 360 132 814Juni.................. 17 131 116 335 133 466J u l i .................. 17 14 121 878 139 592August . . . . 18 002 119 600 137 602September . . . 17 833 119 556 137 389i )ktober . . . . 18 54 124 563 143 317November . . . 17 811 121 640 139 481Dezember . . . 18 451 131 332 149 783

Insgesamt 200 269 1 124 433 1 624 702

Die Saarkohlenförderung im Mai 1927.
N a c h  d e r  S t a t i s t i k  d e r  f r a n z ö s i s c h e n  B e r g w e r k s v e r ­

w a l t u n g  b e t r u g  d i e  K o h l e n f ö r d e r u n g  d e s  S a a r g e b i e t s  

i m  M a i  1 9 2 7  i n s g e s a m t  1  0 8 5  3 8 0  t ;  d a v o n  e n t f a l l e n  a u f  

d i e  s t a a t l i c h e n  G r u b e n  1  0 5 3  6 2 0  t  u n d  a u f  d i e  G r u b e  

F r a n k e n h o l z  3 1  7 6 0  t .  D i e  d u r c h s c h n i t t l i c h e  T a g e s ­

l e i s t u n g  b e t r u g  b e i  2 1 , 9 8  A r b e i t s t a g e n  4 9  3 7 2  t .  V o n
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1925 t t t t t
Januar ............... 103 199 33 378 601 1 050 138 228
Februar. . 91 329 32 861 170 567 Ł24 927
März . . 101 516 35 381 712 947 1 38 556
April.................. 102 881 32 559 559 1 005 137 oui
M a i ................... 101 227 32 166 472 865 134 730
J u n i .................. 96 556 33 039 469 905 130 969
J u l i .................. 78 602 31 773 611 979 111 965
August . . . . 89 491 32 678 619 954 123 7 15
September . 105 519 32 790 588 899 139 796
Oktober . . . . 102 350 35 805 518 840 139 513
November. . 96 308 33 234 452 868 130 862
Dezember . . . 96 537 30 766 444 718 128 465

Insgesamt 1 165 518 *) 396 430 6 215 10 597 1 578 760
#) Davon Elektrostahl 8558 t.

1926
Januar ............... 102 713 33 259 500 756 137 228
Februar. . . . 88 989 33 373 501 808 123 671
März . . . 112 611 39 126 502 153 196
A pril.................. 102 872 36 506 396 668 140 442

102 609 32 757 •481 675 136 522
J u n i .................. 101 992 33 496 552 856 136 896
Juli . . . . 112 551 36 537 565 755 150 411
August............... 108 667 36 079 554 864 146 164
September . . 113 io;. 35 445 528 903 150 366
Oktober . . 113 887 37 307 590 973 152 757
November. . 111097 35 383 614 896 150 990
Dezember . . . 119 838 36 827 431 1 023 158 119

Insgesamt 1 294 354 *) 426 095 6209 10 104 1 736 762
*) Davon Elektrostahl 7804 t.

1) Nach den Ermittlungen der Fachgruppe der Eisen schaffenden 
Industrie des Saargebietes.

d e r  K o h l e n f ö r d e r u n g  w u r d e n  8 2  2 9 9  t  i n  d e n  e i g e n e n  

W e r k e n  v e r b r a u c h t ,  4 6  0 9 2  t  a n  d i e  B e r g a r b e i t e r  g e l i e f e r t  

u n d  3 0  4 7 3  t  d e n  K o k e r e i e n  z u g e f ü h r t  s o w i e  8 9 1  7 3 3  t
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z u m  V e r k a u f  u n d  V e r s a n d  

g e b r a c h t .  D i e  H a l d e n b e ­

s t ä n d e  v e r m e h r t e n  s i c h  u m

3 4  7 8 3  t .  I n s g e s a m t  w a r e n  

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

m o n a t s  4 4 4  0 0 9  t  K o h l e ,  

4 3 0 0  t  K o k s  u n d  2 6 4  t  

B r i k e t t s  a u f  H a l d e  g e s t ü r z t .  

I n  d e n  e i g e n e n  a n g e g l i e d e r ­

t e n  B e t r i e b e n  w u r d e n  i m  

M a i  1 9 2 7  2 1  8 8 9  t  K o k s  

h e r g e s t e l l t .  D i e  B e l e g ­

s c h a f t  b e t r u g  e i n s c h l i e ß l i c h  

d e r  B e a m t e n  7 6  3 3 9  M a n n .  

D i e  d u r c h s c h n i t t l i c h e  T a g e s ­

l e i s t u n g  d e r  A r b e i t e r  u n t e r  

u n d  ü b e r  T a g e  b e l i e f  s i e h  

a u f  7 2 6  k g .

Großbritanniens Roheisen-
und Stahlerzeugung im 

Juni 1927.

D i e  Z a h l  d e r  i m  B e t r i e b  

b e f i n d l i c h e n  H o c h ö f e n  b e l i e f  

s i c h  E n d e  J u n i  a u f  1 7 5  o d e r  

,9  w e n i g e r  a l s  z u  B e g i n n  d e s  

M o n a t s ;  z u r  g l e i c h e n  Z e i t  d e s  

V o r j a h r e s  s t a n d e n  1 1  H o c h ­

ö f e n  u n t e r  F e u e r .  D i e  R o h ­

e i s e n h e r s t e l l u n g  b e t r u g  i m  

J u n i  6 6 0 9 0 0  g e g e n  7 3 1  6 0 0  t  

i m  M a i  1 9 2 7  u n d  4 2  5 0 0  t  

i m  J u n i  1 9 2 6 .  D a v o n  e n t ­

f i e l e n  a u f  H ä m a t i t  2 2 2  8 0 0  t ,  

a u f T h o m a s r o h e i s e n  2 1 9  8 0 0 1 ,  

a u f  G i e ß e r e i r o h e i s e n  1 7 0 1 0 0 1  

u n d  a u f  P u d d e l r o h e i s e n  

2 3 5 0 0  t .  D i e  E r z e u g u n g  a n  

S t a h l b l ö c k e n  u n d  S t a h l g u ß  

b e t r u g  7 5 9  3 0 0  t  g e g e n  

8 9 8  8 0 0  t  i m  M a i  1 9 2 7  u n d

3 5  1 0 0  t  i m  J u n i  1 9 2 6 .

Luxemburgs Bergwerks- und 
Eisenindustrie im Jahre 1925.

L u x e m b u r g s  B e r g w e r k s -  u n d  E i s e n i n d u s t r i e  i m J a h r e  1925/26.

a )  H o c h ö f e n .

1920 1 926

Zahl der vorhandenen Hochöfen...............
Zahl der im Betrieb befindlichen Hochöfen
Zahl der beschäftigten A rb e ite r ..............
Verbrauch an

heimischen'l „ t . . .  
fremden /  Er2en t . . .

Verbrauch an Koks t

47
35—37 
G 222

1 941 91G
2 934 54G 
2 750 935

Erzeugung von Gießereiroheisen .
Thomasroheisen . 
Puddelroheisen .

945 
2 308 778 

16 530

Pr.

11 231 40«) 
711 37G 337 

4 778 0GG

47
39—40 

G G50

5 4GG G18 
3 183 962 
3 022 320

Pr.

87 291 38 284 060
465 375 1 176 G(J0 880

G 485 2 550 910

b )  S t a h l w e r k e .

Zahl der S tahlw erke..........................
Zahl der beschäftigten Arbeiter . . .
Verbrauch an Roheisen t ..............

Schrott t ..................
Kalk und Dolomit t

Zahl der in Betrieb befindlichen Gießereien
Zahl der beschäftigten A rb e ite r..................
Verbrauch an Roheisen t ..........................

Schrott t .............................

N a c h  d e m  B e r i c h t  d e r  

L u x e m b u r g i s c h e n  H a n d e l s ­

k a m m e r  h a t  d i e  E i s e n e r z ­

f ö r d e r u n g  e i n e n  w e i t e r e n  

A u f s t i e g  g e n o m m e n  u n d  d i e  

b i s h e r  e r z i e l t e  H ö c h s t ­

l e i s t u n g  ( i m  J a h r e  1 9 0 7  m i t  

7  4 9 2  8 7 0  t )  u m  2 6 3  3 7 0  t  

ü b e r t r o f f e n .  G e g e n ü b e r  d e m  

J a h r e  1 9 1 3  ( 7  3 3 3  3 7 2  t )  

b e t r u g  d i e  M e h r f ö r d e r u n g  

4 2 2  8 6 8  t ,  g e g e n ü b e r  d e m  

J a h r e  1 9 2 5  1  0 8 3  0 4 8  t  =

1 6  % .  U e b e r  E i n z e l h e i t e n  u n t e r r i c h t e t  f o l g e n d e  Z u  

s a m m e n s t e l l u n g :

Erzeugung an
Rohblöcken . . . .
S tah lguß ...............
Elektrostahl . . . 
Thomasschlacke 
anderen Schlacken ,

2 G38 
2 262 3GG 

116 798 
338 567

2 734 
2 118 621 

113 285 
367 943

2 080 264
1 5 977

465 875 
119 201

835 111 649
14 565 890
73 149 094 
10 628 996

Pr.

I

2 231 437 
4 933 
7 363 

522 106 
123 367

1 186 125 520
} 16 118 720

122 053 240 
14 123 950

c )  W a l z w e r k e .

1925 1926

Zahl der W alzw erke........................................ 6 6
Zahl der beschäftigten A rb e ite r...................... 5 978 6 687
Verbrauch an Rohblöcken t ............................. 2 049 953 2 253 568

t Fr. t Fr.

Herstellung von
Halbzeug................................. 615 214 287 037 538 535118 328 284 855
Trägern u. großem Eormeisen . 290 669 155 669 271 267 596 200 009 235
Stabeisen u. kleinem Formeisen 525 955 279 165 735 657 352 461 347 820
Eisenbahnzeug......................... 134 172 72 621 494 155 443 107 908 520
W alzd rah t............................. 106 269 58 447 950 111 389 82 427 860
Radreifen ............................. 53 457 36 885 330 73 275 64 315 080
B le c h e n ................................. — — 16 117 16 922 850
Sonstigem ............................. 239 703 73 241 173 284.408 112 168 590

d )  G i e ß e r e i e n .

1925

11
1 042

21 351
22 004

Herstellung von
T o p fg u ß .............................
Maschinen - u. sonstigem Guß

1 143 
30 742

Fr.

1 758 130 
28 087 254

11
800 

21 128 
23 214

636 
40 127

Pr.

1 883 200 
38 943 230

Gesamteisenerzförderung...................... t
Wert der Förderung............................. Pr.
Durchschnittspreis für die t ...............Pr.
Anzahl der Arbeiter.....................................
Insgesamt gezahlte L ö h n e .................. Pr.
Leistung der A rb e ite r..........................t

1925 
6 673 192 

79 189 989 
11,86 
5 027 

47 388 706 
1 327

1926 
7 756 24° 

121 983 082 
15,47 
5 610 

64 938 622 
1 383

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

d e r  E i s e n e r z b e r g b a u  d e s  B e r i c h t s j a h r e s  w i e  f o l g t :

Zahl Eisenerz -
der förderung

Arbeiter t
Esc h .........................................................................1  5(54 ] 959 695
RUmelingen..............................................................1  754 2 442 055
Petingeu..............................................................  2 292 3  351190

Zusammen.............................................................. 5 610 7 750 240

V o n  d e r  G e s a m t f ö r d e r u n g  e n t f i e l e n  3  8 6 8  0 5 5  t  a u f  

k i e s e l i g e  M i n e t t e ,  3  6 8 0  9 1 0  t  a u f  k a l k i g e  M i n e t t e  u n d  

2 7 0  2 9 5  t  a u f  K a l k w a e k e .

Z u  B e g i n n  d e s  B e r i c h t s j a h r e s  m a c h t e n  s i c h  n o c h  d i e  

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

f ü h l b a r ;  n a c h  S t r e i k e n d e  M i t t e  F e b r u a r  k a m e n  d i e  g e ­

d ä m p f t e n  H o c h ö f e n  v e r h ä l t n i s m ä ß i g  s c h n e l l  w i e d e r  i n  

B e t r i e b  u n d  d e r  A b s a t z  v o n  k a l k i g e r  u n d  k i e s e l i g e r  M i ­

n e t t e  g i n g  s e i t  A p r i l  f l o t t  v o n s t a t t e n .  D i e  N a c h f r a g e  

n a c h  b e i d e n  E r z s o r t e n  b l i e b  w ä h r e n d  d e s  g a n z e n  J a h r e s  

b e s t ä n d i g .  I n  d e r  z w e i t e n  J a h r e s h ä l f t e  e r s c h i e n e n  d i e  

d e u t s c h e n  H o e h o f e n w e r k e  w i e d e r  a u f  d e m  M a r k t e ,  d i e  

s e i t  ü b e r  z w e i  J a h r e n  n u r  s e h r  g e r i n g e  M e n g e n  v e r b r a u c h t  

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

r e i c h e n d  e i n d e c k e n  k o n n t e n .  D e r  M a n g e l  a n  L o t h r i n g e r  

E r z e n  r i e f  a u c h  e i n e  g e s t e i g e r t e  A u s f u h r  n a c h  d e r  

S a a r  h e r v o r .  D i e  F ö r d e r l e i s t u n g  h a t  e r n e u t  i n f o l g e
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f o r t s c h r e i t e n d e r  M e c h a n i s i e r u n g  d e r  B e t r i e b e  z u g e ­

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

b a u .  D i e  G e s t e h u n g s k o s t e n  e r f u h r e n  e i n e  w e i ­

t e r e  s t a r k e  S t e i g e r u n g ;  v o n  1 0 , 5 0  b i s  1 3 , 5 0  F r .  w u c h s e n  

s i e  a u f  1 8 , 5 0  b i s  2 0 , 5 0  F r .  j e  t  i m  T i e f b a u  a n ,  w ä h r e n d  

s i e  i m  T a g e b a u  i n  g e r i n g e r e m  U m f a n g e  Z u n a h m e n .  D i e  

L ö h n e  e r f u h r e n  e i n e  E r h ö h u n g  v o n  9 4 2 4  F r .  i m  J a h r e s ­

d u r c h s c h n i t t  1 9 2 4  a u f  1 1 5 7 5  F r .  i m  B e r i c h t s j a h r ;  s i e  

m a c h t e n  5 3 , 3  %  d e s  F ö r d e r w e r t e s  a u s .  D i e  V e r t e u e r u n g  

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

d i e  E r z p r e i s e  a u s .  D i e  P r e i s e  f ü r  k a l k i g e  M i n e t t e  

s t i e g e n  v o n  1 4  F r .  j e  t  a u f  2 0 — 2 2  F r .  i m  z w e i t e n  H a l b ­

j a h r  1 9 2 6  a u f  G r u n d l a g e  v o n  2 8  %  F e  i  1 , 5 0  F r .  j e  %  

u n d  t  u n d  f ü r  k i e s e l i g e  M i n e t t e ,  G r u n d l a g e  3 3  —  3 5  %  

F e ,  v o n  1 2  —  1 5  F r .  a u f  2 4  F r .

V o n  d e r  F ö r d e r u n g  w u r d e n  i m  I n l a n d e  5  0 2 1  8 7 5  t  

v e r b r a u c h t  o d e r  v e r k a u f t ,  w a s  g e g e n ü b e r  1 9 2 5  e i n e  

S t e i g e r u n g  v o n  1 0  %  b e d e u t e t .  A u s g e f ü h r t  w u r d e n  

i n s g e s a m t  2  8 3 0  8 5 2  t  o d e r  2 2  %  m e h r  a l s  i m  V o r j a h r  

( 2  3 1 8  2 4 2  t ) .  I m  e i n z e l n e n  g i n g e n

1925 1926
t t

Deutschland ................................. 347 690 400 050
dem Saargebiet . . . . . ............... 449 731 453 883
Frankreich . , ................................. 231 086 280 770
Belgien . . . . ................................. 1 289 725 1 696 148

D i e  E i n f u h r v o n  E i s e n e r z e n  a u s  F r a n k r e i c h  s t i e g

v o n  3  0 2 1  2 6 2  t  a u f  3  4 8 0  6 2 6  t ;  s i e  b l i e b  h i n t e r  d e r  E i n ­

f u h r  d e s  J a h r e s  1 9 1 3  u m  4 6 7  5 7 4  t ,  ü b e r t r a f  a b e r  d i e  v o n  

1 9 2 5  u m  4 5 9  3 6 4  t .

D e r  E i s e n m a r k t  w u r d e ,  a b g e s e h e n  v o n  d e r  W ä h r u n g s ­

f r a g e ,  v o n  z w e i  U m s t ä n d e n  b e e i n f l u ß t :  d e m  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  u n d  d e m  Z u s t a n d e k o m m e n  d e r  

i n t e r n a t i o n a l e n  V e r b ä n d e .  U n t e r  d i e s e m  d o p p e l t e n  E i n ­

f l u ß  b e f e s t i g t e n  s i c h  d i e  P r e i s e  s e i t  d e m  H e r b s t  u n d  b e ­

h a u p t e t e n  s i e h  i n  d e n  f o l g e n d e n  M o n a t e n ,  s o  d a ß  d a s  

J a h r  1 9 2 6 ,  d a s  m i t  s c h l e c h t e n  P r e i s e n  f ü r  E i s e n h ü t t e n ­

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

g e b n i s s e n  e n d i g t e .

D i e  E r z e u g u n g  e n t w i c k e l t e  s i c h  w e i t e r  g ü n s t i g .  

D i e  R o h e i s e n e r z e u g u n g  s t i e g  a u f  2  5 5 9  1 5 1  t  u n d  

ü b e r t r a f  d i e  d e s  V o r j a h r e s  u m  8  % ;  d i e  R o h s t a h l e r ­

z e u g u n g  b e t r u g  2  2 3 1  4 3 7  t  o d e r  7  %  m e h r  a l s  1 9 2 5 .  

U e b e r  E i n z e l h e i t e n  u n t e r r i c h t e t  d i e  v o r s t e h e n d e  Z u ­

s a m m e n s t e l l u n g .

1) Nach den Ermittlungen der Fachgruppe der Eisen schaffenden 
Industrie des Saargebietes.

2) Z. Berg-HUttenm. V. 66 (1927) S. 472 ff.

Stand der Hochöfen im  Saargebiet1).

Monat
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befind­
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+3
1
'd
&

In
Repara­

tur
befind­

lich

Zum 
Anblasen 

fertig- 
stehend

Leistungs­
fähigkeit 
in 24 st 

in t

1925
Januar . . . 30 25 — 4 1 5225
Februar . . . . 30 24 1 4 1 5225
M ä r z ............... 30 24 1 4 1 5225
A p r i l ............... 30 23 1 4 2 5225
M ai.................. 30 23 1 4 2 5225
J u n i ............... 30 23 1 4 2 5225
J u l i .................. 30 21 3 4 2 5225
August . . . . 30 23 2 3 2 5325
September . . 30 23 1 4 2 5325
Oktober . . . . 30 23 1 4 2 5325
November . . . 30 23 1 4 2 5325
Dezember . . . 30 23 1 4 2 5325

1926
Januar . . . . 30 23 1 4 2 5425
Februar . . . . 30 23 1 4 2 5425
M ä r z ............... 30 23 1 4 2 5425
A p r i l ............... 30 24 1 4 1 5425
M ai.................. 30 24 1 4 1 5425
J u n i ............... 30 24 1 4 1 5425
J u l i .................. 30 25 1 3 1 5525
August . . . . 30 24 1 4 1 5525
September . . . 30 24 1 3 2 5525
Oktober . . . . 30 24 1 3 2 5525

1 November . . . 30 25 — 3 2 5525
Dezember . . . 30 26 — 2 2 5525

Die Ergebnisse der polnisch-oberschlesischen Bergbau- 
und Eisenhüttenindustrie im Mai 19272).

April Mai
Gegenstand 1927 1927

t t

Steinkohlen......................................... 1 888 133 1 994 749
E isenerze............................................ 582 688
K o k s.................................................... 109 022 112 123
Rohteer............................................... 5 339 5 392
Teerpech ............................................ 836 752
T eerö le ............................................... 474 409
Rohbenzol und Homologen............... 1 481 1435
Schwefelsaures A m m oniak............... 1 647 1 669
Steinkohlenbriketts......................... 16 962 17 755

R oheisen ............................................ 35 053 36 342
Gußwaren II. Schm elzung............... 1 829 1 943
F lu ß sta h l............................................ 59 401 61 744
S ta h lg u ß ............................................ 1 066 1063
Halbzeug zum V e r k a u f .................. 7 903 6 699
Fertigerzeugnisse der Walzwerke . . 48 013 41 719
Fertigerzeugnisse aller Art der Ver­

feinerungsbetriebe ......................... 10 959 12 246

Wirtschaftliche Rundschau.

Die Kohlenwirtschaft des Deutschen Reiches und der Welt im Jahre 1926/27 .

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

J a h r e s b e r i c h t  d e r  A k t i e n g e s e l l s c h a f t  R e i c h s k o h ­

l e n v e r b a n d  f ü r  d a s  G e s c h ä f t s j a h r  1 9 2 6 / 2 7  u n d  d e m  

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

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

S o n d e r h e f t  ü b e r  d i e  K o h l e n w i r t s c h a f t  d e r  g a n z e n  W e l t 1 ) .

Ueber die Stein- und Braunkohlenförderung 
sowie die Kokserzeugung der Welt 

u n t e r r i c h t e n  d i e  Z a h l e n t a f e l n  1  b i s  3 .

D i e  W e l t k o h l e n f ö r d e r u n g  h a t  s i c h  i m  K a l e n d e r j a h r  

1 9 2 6  u n g e f ä h r  a u f  d e r  H ö h e  d e s  V o r j a h r e s  g e h a l t e n .  

S t e i n k o h l e n  w u r d e n  n ä m l i c h  g e f ö r d e r t  1 1 8 4 , 1  M i l l .  t  

g e g e n  1 1 8 7 , 8  M i l l .  t  i m  J a h r e  1 9 2 5 ;  d i e  B r a u n k o h l e n ­

f ö r d e r u n g  b e t r u g  1 7 8 , 8  g e g e n  1 7 7 , 5  M i l l .  t  i m  J a h r e  z u v o r .  

D i e s e  T a t s a c h e  i s t  b e d e u t s a m .  D i e  F ö r d e r u n g  G r o ß ­

b r i t a n n i e n s  w u r d e  i m  J a h r e  1 9 2 6  d u r c h  e i n e n  B e r g -  

a r b e i t e r a u s s t a n d  u n t e r b r o c h e n ,  d e r  v o m  1 .  M a i  b i s  E n d e  

N o v e m b e r ,  a l s o  v o l l e  7  M o n a t e ,  d a u e r t e  u n d ,  g e m e s s e n  

a n  d e m  E r g e b n i s  d e s  V o r j a h r e s ,  e i n e  F ö r d e r u n g s e i n b u ß e

')  V gl. S t. u. E . 46  (1926) S. 1206 /10 .

v o n  1 1 7  M i l l .  t  b r a c h t e .  D a ß  d i e s e r  g e w a l t i g e  A u s f a l l ,  

d e r  r d .  1 0  %  d e r  W e l t k o h l e n f ö r d e r u n g  a u s m a c h t ,  z u  

k e i n e r  n e n n e n s w e r t e n  M i n d e r u n g  d e r  W e l t k o h l e n f ö r d e ­

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

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

v o n  d e m  B e d a r f  a u f  d e m  W e l t k o h l e n m a r k t .  D i e  S t e i n ­

k o h l e n f ö r d e r u n g  i s t  a u s  A n l a ß  d e s  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 s  i n  a l l e n  E r d t e i l e n  g e s t i e g e n ,  a m  m e i s t e n  

i n  E u r o p a  u n d  i n  A m e r i k a .  D i e  e u r o p ä i s c h e  S t e i n ­

k o h l e n f ö r d e r u n g  o h n e  G r o ß b r i t a n n i e n  i s t  v o n  1 9 2 5  a u f  

1 9 2 6  a n g e w a c h s e n  v o n  2 9 1 , 6  a u f  3 2 8 , 4 ,  d .  i .  u m  3 6 ,  8  M i l l .  t  

=  1 2 , 6 % ;  s i e  h a t  d a m i t  s o g a r  i h r e  b i s h e r i g e  H ö c h s t ­

l e i s t u n g ,  d i e  d e s  J a h r e s  1 9 1 3  ( 3 1 4 , 8 )  u m  1 3 , 6  M i l l .  t  

=  4 , 3  %  ü b e r f l ü g e l t .  D i e  F ö r d e r u n g  A m e r i k a s ,  d i e  i m  

K a l e n d e r j a h r  1 9 2 6  6 1 5 , 0  M i l l .  t  b e t r u g ,  h a t  g e g e n ü b e r  

d e m  V o r j a h r e  e i n  M e h r  v o n  7 3 , 4  M i l l .  t  =  1 3 , 5  %  e r z i e l t ;  

s i e  h a t  d a m i t  i h r  i m  J a h r e  1 9 2 3  e r z i e l t e s  H ö c h s t e r g e b n i s  

( 6 1 1 , 8 ,  i n  1 9 1 3  6 1 0 , 9 )  e b e n f a l l s  ü b e r s c h r e i t e n  k ö n n e n ,  

a b e r  n u r  m i t  3 , 2  M i l l .  t  =  0 , 5  % .  F ü r  d i e  w i c h t i g e r e n  

e u r o p ä i s c h e n  K o h l e n f ö r d e r g e b i e t e  e r g e b e n  s i c h  i n  1 9 2 6  

f ü r  S t e i n k o h l e n  d i e  f o l g e n d e n  S t e i g e r u n g e n :
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Gegen­
über 
1925 

Mill. t 0//o

Gegen­
über
1913

Mill.t %

Deutschland in seinen gegen­
wärtigen Grenzen . . . . 12,6 9,5 4,6 3,3

Ost-Oberschlesien............... 4,4 20,6 min.6,5 min.20,1
Polen ohne Ost-Oberschlesien 2,3 30,3 1,0 11,2
Frankreich ohne Elsaß-Loth­

ringen und ohne Saarbezirk 4,3 10,3 6,5 15,0
Belgien................................. 2,5 10,8 2,8 12,3
Holland................................. 1,8 26,5 6,7 352,6
Tschechoslowakei............... 1,7 13,3 0,2 1,4

G e g e n ü b e r  1 9 2 5  e r g i b t  s i c h  h i e r n a c h  d i e  v e r h ä l t n i s ­

m ä ß i g  g e r i n g s t e  S t e i g e r u n g  f ü r  D e u t s c h l a n d ,  d i e  

h ö c h s t e  f ü r  P o l e n  o h n e  O s t - O b e r s c h l e s i e n  ( D o m b r o w a e r  

u n d  J a w o r z n o e r  R e v i e r ) .  E i n e  a u ß e r o r d e n t l i c h  h o h e  

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

f ü r  s e i n e  K o h l e n v e r s o r g u n g  e i n e  e i g e n e  a u s r e i c h e n d e  

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

s t a r k  g e f ö r d e r t  u n d  b e r e i t s  d a s  4 } 4 f a c h e  d e r  F ö r d e r u n g  

d e s  J a h r e s  1 9 1 3  e r r e i c h t  h a t .  O s t - O b e r s c h l e s i e n  h a t  

i m  B e r i c h t s j a h r  g e g e n ü b e r  1 9 2 5  s e i n e  F ö r d e r u n g  z w a r  

u m  2 0 , 6  %  s t e i g e r n  k ö n n e n ,  i s t  a b e r  n o c h  i m m e r  s t a r k  

h i n t e r  d e r  F ö r d e r u n g  d e s  J a h r e s  1 9 1 3  ( u m  2 0 , 1  % )  z u ­

r ü c k g e b l i e b e n .  A l l e  a n d e r e n  L ä n d e r  h a b e n  i m  B e r i c h t s ­

j a h r  a u c h  d i e  F ö r d e r u n g s l e i s t u n g  d e s  J a h r e s  1 9 1 3  ü b e r ­

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

T s c h e c h o s l o w a k e i ,  a m  s t ä r k s t e n  H o l l a n d  u n d  F r a n k ­

r e i c h .  B e i  F r a n k r e i c h  i s t  b e s o n d e r s  b e a c h t e n s w e r t  d i e

E n t w i c k l u n g  d e r  F ö r d e r u n g  a u f  d e n  z e r s t ö r t e n  G r u b e n  

( s .  Z a h l e n t a f e l  4 ) .

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

S t r e i k s  s c h n e l l  w i e d e r  i n  v o l l e  F ö r d e r u n g  g e k o m m e n .  D i e  

F ö r d e r u n g  d e s  e r s t e n  V i e r t e l j a h r e s  1 9 2 7  —  6 7 , 7  M i l l .  t  —  

h a t  d e n  V i e r t e l j a h r e s d u r c h s c h n i t t  d e s  J a h r e s  1 9 2 5  

( 6 2 , 0  M i l l .  t )  b e r e i t s  ü b e r h o l t .  D a s  g l e i c h e  g i l t  v o n  d e r  

A u s f u h r ,  d i e  i m  e r s t e n  V i e r t e l j a h r  1 9 2 7  1 3 , 3  M i l l .  t  b e t r u g ,  

f ü r  d e n  V i e r t e l j a h r e s d u r c h s c h n i t t  1 9 2 5  d a g e g e n  n u r  

1 2 , 9  M i l l .  t  a u s m a c h t e .  D i e  g e r i n g e n  M i n d e r m e n g e n ,  d i e  

s i c h  f ü r  d i e  A u s f u h r  i m  J a h r e  1 9 2 7  g e g e n ü b e r  1 9 2 5  i m  

V e r k e h r  n a c h  D e u t s c h l a n d ,  F r a n k r e i c h ,  S k a n d i n a v i e n  

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

n a c h  B e l g i e n ,  H o l l a n d ,  S p a n i e n  u n d  A f r i k a  m e h r  a l s  a u s ­

g e g l i c h e n .  M i t  e i n e r  w e i t e r e n  Z u n a h m e  d e r  K o h l e n a u s ­

f u h r  G r o ß b r i t a n n i e n s  w i r d  z u  r e c h n e n  s e i n ,  d a  d i e  V e r ­

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

a r b e i t e r  b e i  W i e d e r a u f n a h m e  d e r  A r b e i t  w i l l i g e n  m u ß t e n ,  

i n  d e n  H a u p t a u s f u h r b e z i r k e n  —  W a l e s ,  N o r t h u m b e r l a n d ,  

D u r h a m ,  S c h o t t l a n d  —  i n  w e i t  s t ä r k e r e m  M a ß e  d u r c h ­

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

Y o r k s h i r e ,  K T o t t i n g h a m s h i r e ,  D e r b y s h i r e ,  d i e  v o r n e h m l i c h  

f ü r  d e n  h e i m i s c h e n  B e d a r f  f ö r d e r n .  D i e  W i r k u n g e n  d i e s e r  

M a ß n a h m e  k o m m e n  a u c h  i n  d e n  A u s f u h r p r e i s e n  z u m  

A u s d r u c k ,  d i e  i m  M ä r z  1 9 2 7  d u r c h w e g  b i l l i g e r  w a r e n  

a l s  v o r  I n k r a f t t r e t e n  d e r  e n g l i s c h e n  S t a a t s b e i h i l f e  i m  

J u l i  1 9 2 5 ;  s i e  w a r e n  i m  M ä r z  1 9 2 7  e b e n s o  n i e d r i g ,  t e i l ­

w e i s e  s o g a r  n i e d r i g e r  a l s  d i e  P r e i s e  d e s  M o n a t s  M ä r z  1 9 2 6 ,  

i n  d e m  d i e  S t a a t s b e i h i l f e  i n  G e l t u n g  w a r .  M i t t e  J u n i  1 9 2 7  

w a r e n  d i e  P r e i s e  f ü r  d i e  d r e i  S o r t e n ,  d i e  f ü r  d e n  W e t t ­

Z a h l e n t a f e l  1 .  D i e  S t e i n k o h l e n f ö r d e r u n g  d e r  W e l t .

In  M illionen m etr. t E n tw ick lung  in  % (1913 = 100)

1913 1921 1922 1923 1924 1925 1926 1921 1922 1923 1924 1925 1926

Europa
56,8 86,8 96,0England..................

Deutschland, ohne 
Saarbezirk, Pfalz, 
Ost-Oberschlesien u.

292,0 165,9 253,6 280,4 271,4 247,1 130,6 92,9 84,6 44,7

Eis.-Lothringen . . 140,8 113,9 119,2 62,3 118,8 132,6 145,4 80,9 84,7 44,2 84,4 94,2 103,3
Saarbezirk..............
P f a lz ......................

12,4
0,8

9,6 11,2 9,2 14,0 13,0 13,7 72,7 84,9 69,7 106,1 98,5 103,8

Ost-Oberschlesien . . 32,3 22,4 25,6 26,4 23,7 21,4 25,8 69,3 79,3 81,7 73,4 66.3 79,9
Elsaß-Lothringen . . 
Frankreich ohne El­

3,8 3,4 4,2 4,2 5,3 5,3 5,3 89,5 110,5 110,5 139,5 139,5 139,5

saß-Lothringen . . 40,1 24,8 26,9 33,5 38,7 41,8 46,1 61,8 67,1 83,5 96,5 104,2 115,0
Belgien .................. 22,8 21,8 21,2 22,9 23,4 23,1 25,6 95,6 93,0 100,0 102,6 101,3 112,3
Holland.................. 1,9 3,9 4,6 5,3 5,9 6,8 i) 8,6 205,3 242,1 279,0 310,5 357,9 452,6
Tschechoslowakei . . 
Deutsch-Oesterreich

14,3 12,0 9,9 12,4 14,4 12,8 14,5 83,9 69,2 86,7 100,7 89,5 101,4

u. Ungarn . . . .  
Polen ohne Ost-Ober­

1,4 1,3 1,1 1,0 0,8 1,0 1,0 92,9 78,6 71,4 57,1 71,4 71,4

schlesien . . . . 8,9 7,6 9,2 9,7 8,5 7,6 9,9 85,4 103,4 107,9 95,5 85,4 111,2
Rußland .............. 27,3 7,2 7,9 9,0 11,1 13,9 *) 20,0 26,4 28,9 33,0 40,7 50,9 73,3
Spanien.................. 4,0 5,0 4,4 5,9 6,1 6,1 6,3 125,0 110,0 147,5 152,5 152,5 157,5
Jugoslawien2) . 3,5 3,1 3,8 4,1 3,6 4,2 ł) 4,2 88,6 108,6 117,1 102,9 120,0 120,0
Uebrige Länder. . . 0,5 1,8 2,6 3,1 3,2 *) 2,0 *) 2,0 360,0 520,0 620,0 640,0 400,0 400,0

Europa zusammen 606,8 403,7 505,4 489,3 548,9 538,7 !)459,0 66,5 83,3 80,6 90,5 88,8 75,6
Amerika
Vereinigte Staaten2) 517,1 459,4 432,7 596,9 518,6 530,8 601,6 88,8 83,7 115,4 100,3 102,6 116,3
Kanada .............. 13,4 10,5 10,7 12,6 9,1 8,6 11,2 78,4 79,9 94,0 67,9 64,2 83,6
Südamerika . 1,6 1,9 1,9 2,0 2,3 2,0 x) 2,0 118 8 118,8 125,0 143,8 125,0 125,0
Uebrige Länder. . . — — 0,4 0,3 0,3 0,2 0,2

Amerika zusammen 532,1 471,8 445,7 611,8 530,3 541,6 ^ölöjO 88,7 83,8 115,0 99,7 101,8 115,6
Asien

Japan .............. 21,4 26,2 27,7 28,9 30,1 29,2 !) 30,0 122,4 129,4 135,0 140,7 136,5 140,2
China . . . . 13,2 19,5 20,0 24,2 18,6 20,0 !) 22,0 147,7 151,5 183,3 140,9 151,5 166,7
Britisch-Indien . . 16,5 19,6 19,3 19,1 20,6 20,2 20,3 118,8 117,0 115,8 124,8 122,4 123,0
Asiatisches Rußland 2,6 0,8 1,3 1,3 2,0 x) 2,3 *) 3,4 30,8 50,0 50,0 76,9 88,5 130,8
Uebrige Länder. . . 1,0 0,1 1,0 0,3 0,3 — — 10,0 100,0 30,0 30,0 — —

Asien zusammen 54,7 66,2 69,3 73,8 71,6 *) 71,7 *) 75,7 121,0 126,7 134,9 130,9 131,1 138,4
A frika
Südafrikan. Union 7,9 10,3 8,8 10,8 11,3 16,4 12,5 130,4 111,4 136,7 143,0 207,6 158,2
Uebrige Länder. . . 0,8 0,5 0,5 0,6 0,6 0,7 0,9 62,5 62,5 75,0 75,0 87,5 112,5

Afrika zusammen 8,7 10,8 9,3 11,4 11,9 17,1 13,4 124,1 106,9 131,0 136,8 196,6 154,0
Ozeanien
Australisches Festld. 12,5 13,0 12,4 12,7 14,1 14,7 *) 16,0 104,0 99,2 101,6 112,8 117,6 128,0
Uebrige Länder. . . 2,0 4,0 1,7 4,0 4,0 4,0 *) 5,0 200,0 85,0 200,0 200,0 200,0 250,0

Ozeanien zusammen 
Welt-Steinkohlenför-

14,5 17,0 14,1 16,7 18,1 18,7 21,0 117,2 97,3 115,2 124,8 129,0 144,8

d e r a n g .............. 1216,8 969,5 1043,8 1203,0 1180,8 1187,8 ^ î m , ! 79,7 85,8 98,9 97,0 97,6 97,3

Vorläufig. z) Mit Braunkohlen.

X X I X . „ ,  1 5 5
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Z a h l e n t a f e l  2 .  D i e  K o k s h e r s t e l l u n g  d e r  W e l t .

K o k shers te llung E n tw ic k lu n g  (1913 =  100)
L and 1913 1921 1922 1923 1924 1925 1926 1921 1922 1923 1924 1925 1920

1000 t 1000 t 1000 t 1000 t 1000 t 1000 t 1000 t % °/Jo °/o °//o °//o 0 /.0

1. Deutschland . . . *)34 030 2)28 901 3)30 225 14 071 24 885 28 397 26 225 83,46 87,28 40,03 71,80 82,00 75,81
2. England . . . . 13 004 1 047 9 181 13 035 12 957 11 180 6)3 500 35,73 70,00 104,85 99,03 80,01 20,91
3. Saarbezirk- . . . 1 097 177 253 133 216 272 255 10,43 14,91 7,84 12,73 16,03 15,03
4. Frankreich . . . 4 027 1 801 2 302 4 287 4 000 4)3 070 3 707 40,21 58,05 100,48 114,22 70,23 93,54
5. Polen (Ost-Ober­

schlesien) . . . . 981 1 184 1 331 1 370 950 904 1 115 120,70 135,08 140,27 90,84 98,27 113,00
0. B elgien.............. 3 523 1 402 2 850 1157 1 160 1 108 1 950 39,80 80,90 118,00 118,08 110,01 140, (¡8
7. Holland . . . . . — 229 247 208 451 587 6) 000 — — — — — —
H. Tschechoslowakei 2 502 1 130 878 1 174 2 219 1 558 1 524 44,34 34,27 57,53 8(5,01 00,81 59,48
9. Rußland . . . . 4 443 104 112 202 102 — 6) 500 2,34 2,52 5,90 10,39 — 11.25

1<>. Spanien............... 590 440 383 241 848 878 ®) 900 74,83 04,20 40,94 142,14 117,32 151,01
11. Italien.................. 498 34 108 275 .•¡ln 512 ß) 500 0,83 33,73 55,22 02,25 102,81 100,40
12. Vereinigte Staaten 

von Amerika . . 42 002 22 941 33 079 51 025 40 101 46 509 50 83(5 54,62 80,18 122,91 95,02 110,73 121,03
13. K anada.............. 1 380 801 010 1 038 1 243 1 335 1 090 02,39 44.04 75,21 90,08 96,31 122,40
14. Andere Länder 020 1 125 708 1 200 750 750 750 181,45 123,87 193,55 120,97 120.97 120,97

YVeltkoksherstellung«) 107 285 03 801 83 053 94 045 94 212 100 120 6)97 148 59,53 77,41 87,00 87,81 93,33 90,55

*) Alter Gebietsumfang. 2) Ohne Saar. 3) Ohne Ost-Oberschlesien. 4) Nur Erzeugung auf Zechenkokereien. 5) In der SchluCsun nc 
sind Saarbezirk und Ost-Oberschlesien nicht mitgez'ählt, sofern sie in der Gesamt?i n me ven Deutschland sehen enthalten sind. 6) Vorläufige 
Zahlen.

Z a h l e n t a f e l  3 .  D i e  B r a u n k o h l e n f ö r d e r u n g  d e r  W e l t .

Land
B raunkoh len f ör d e r u n g E n tw ick lu n g (1913 -  100)

1913 
1000 t

1921 
1000 t

1922 
1000 t

1923 
1000 t.

1924 
1000 t

1925 
1000 t.

1926 
1000 t

1921
%

1922
%

1923
%

1924
°/Jo

1925
%

1920
%

1. Deutschland . 87 233 123 004 137 179 118 785 124 037 139 725 139 877 141,1 157,3 136,2 142,9 100,2 100,3
2. Tschechoslowakei 23 017 21 335 18 942 10 200 20 507 18 789 18 799 '.'7.7 82,3 70,7 89,1 81,6 81,7
3. Dt.-Oesterreich 2 021 2 797 3 130 2 085 2 786 3 033 2 911 106,7 119,0 102,4 106,3 115,7 111,1
4. U n g arn ............... 5 954 4 903 0 177 0 842 5 751 5 329 5 822 83,4 103,7 114,9 90,0 89,5 97.8
5. Frankreich 800 730 758 801 939 1 007 1 050 92,0 94,8 108,0 117,4 125,9 132,0
0. H olland............... — 122 29 54 191 208 *) 300 — — — — — —
7. Italien.................. 097 1 020 745 953 917 972 1 103 147,2 100,9 136,7 131.0 139,5 100,3
8. Spanien............... 277 409 330 394 412 403 J) 354 147,7 119,1 142,2 148,7 145,5 128,0
9. P o len .................. 192 250 219 171 88 !) 03 !) 68 133,3 114,1 89,1 45,8 32,8 35,4

10. Bulgarien . . . . 348 880 957 ] 013 1 152 1 157 J) 1 200 238,2 275,0 291,1 331,0 332,5 344,8
11. Griechenland — 170 132 118 111 130 x) 150 — _ _ _ _ _
12. Rußland . 2 93G 704 • 484 804 1 539 901 J) 1 000 24,0 16,5 27,4 52,4 30,7 34,1
13. Vereinigte Staaten 

von Amerika . . 2) 470 1 483 1 974 2 184 2 141 !) 2 125 J) 2 500 315.5 120,0 164,7 455.5 452,1 531,9
14. K anada.............. 193 2 980 3 088 2 800 3 219 3 285 3 389 1547,1 1600,0 1150.8 1667,9 1702,1 1750,0
15. Andere Länder 250 260 250 200 200 *) 200 !) 200 104,0 100,0 80,0 80,0 80,0 80,0
Weit -Braunkohlenför­

derung .................. 124 988 101 197 174 400 154 133 104 590 l1)!?? 333 J)178 789 129,0 139,5 123,3 131,7 141,9 143,0
*) Vorläufige Zahlen. 2) 1914.

b e w e r b  d e r  e n g l i s c h e n  K o h l e  g e g e n ü b e r  d e r  d e u t s c h e n  

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

C a r d i f f  b e s t  d r y  l a r g e  2 0  8  6  d ,  f ü r  D u r h a m  b e s t  g a s  

u n s c r e e n e d  1 7  S  6  d  u n d  f ü r  L a n c a s h i r e  b e s t  n a v i g a t i o n  

s c r e e n e d  1 6  S  6  d .

A u f  d e n  h o h e n  F ö r d e r z i f f e r n ,  d i e  d i e  K o h l e n f ö r d e r ­

l ä n d e r  i n f o l g e  d e s  e n g l i s c h e n  S t r e i k s  i m  K a l e n d e r j a h r  

1 9 2 6  e r r e i c h e n  k o n n t e n ,  h a b e n  s i e  s i c h  n a c h  W i e d e r ­

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

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

k ö n n e n .  S o m i t  i s t  d a s  M i ß v e r h ä l t n i s  z w i s c h e n  F ö r d e ­

r u n g s -  u n d  A b s a t z m ö g l i c h k e i t  i m  W e l t k o h l e n b e r g b a u ,  

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

l i c h e n  V e r s c h i e b u n g e n  z u w e g e  g e b r a c h t  h a b e n ,  n o c h  n i c h t  

ü b e r w u n d e n .

Die deutsche Kohlenwirtschaft.

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

b a u e s  i m  B e r i c h t s j a h r  u n t e r r i c h t e t  Z a h l e n t a f e l  5 .  D i e  

U n g u n s t  d e r  A b s a t z v e r h ä l t n i s s e  d e s  J a h r e s  1 9 2 5  s e t z t e  

s i c h  f ü r  D e u t s c h l a n d  i n  d e n  e r s t e n  M o n a t e n  d e s  K a l e n d e r ­

j a h r e s  1 9 2 6  i n  w a c h s e n d e m  M a ß e  f o r t .  D i e  a r b e i t s t ä g ­

l i c h e  F ö r d e r u n g  i n  d e r  G e s a m t h e i t  d e r  d e u t s c h e n  S t e i n ­

k o h l e n g e b i e t e  m a c h t e  i m  D e z e m b e r  1 9 2 5  4 6 8 , 1  T a u s e n d  t  

a u s ;  s i e  b e t r u g  i m  J a n u a r  1 9 2 6  4 5 7 , 7  T a u s e n d  u n d  s a n k  

i m  M ä r z  1 9 2 6  a u f  4 2 4 , 6  T a u s e n d  t .  D i e  B e l e g s c h a f t  v e r ­

m i n d e r t e  s i c h  v o n  M o n a t  z u  M o n a t  ( D e z e m b e r  1 9 2 5 :  

5 0 2  0 4 0 ;  M ä r z  1 9 2 6 :  4 8 4  7 4 0 ;  M a i  1 9 2 6 :  4 7 0  1 6 2 ) .  D i e  

H a l d e n b e s t ä n d e ,  d i e  s c h o n  E n d e  1 9 2 5  e i n e  b e t r ä c h t l i c h e  

H ö h e  e r r e i c h t  h a t t e n ,  w u c h s e n  b i s  E n d e  M ä r z  u m  m e h r  

a l s  1  M i l l .  t .  A l l e  B e z i r k e  w a r e n  g e n ö t i g t ,  i n  g r o ß e m  

U m f a n g e  F e i e r s c h i c h t e n  e i n z u l e g e n .  A u c h  d e m  B r a u n ­

k o h l e n b e r g b a u ,  d e m  e s  i m  J a h r e  1 9 2 5  v e r h ä l t n i s m ä ß i g

g u t  e r g a n g e n  w a r ,  b r a c h t e n  d i e  e r s t e n  M o n a t e  d e s  J a h r e s

1 9 2 6  A b s a t z s c h w i e r i g k e i t e n  u n d  B e t r i e b s e i n s c h r ä n k u n g e n .

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

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

A u s f u h r  v o n  S t e i n k o h l e n ,  d i e  i m  J u l i  1 9 2 6  d e n  h ö c h s t e n  

S t a n d  e r r e i c h t e  ( r d .  4 , 3  M i l l .  t ) .  I n  d e n  s p ä t e r e n  S t r e i k ­

m o n a t e n  v e r m i n d e r t e  s i c h  d i e  S t e i n k o h l e n a u s f u h r  i m  

Z u s a m m e n h a n g  m i t  d e r  a l s d a n n  e i n s e t z e n d e n  Z u n a h m e  

d e s  I n l a n d s v e r b r a u c h e s ;  s i e  m a c h t e  i m  N o v e m b e r ,  d e m  

l e t z t e n  S t r e i k m o n a t ,  n u r  n o c h  2 , 8  M i l l .  t  a u s .  D i e  A u s ­

f u h r  v o n  K o k s  u n d  B r a u n k o h l e n b r i k e t t s  e r f u h r  e r s t  a b  

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

a b  S e p t e m b e r  f ü r  K o k s  u n d  a b  O k t o b e r  f ü r  B r a u n k o h l e n ­

b r i k e t t s  g r ö ß e r e n  U m f a n g  a n n a h m .  D i e  w i c h t i g s t e n  

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

B e r g b a u  w a r e n :  d i e  V o l l b e s c h ä f t i g u n g  d e r  B e l e g s c h a f t ,  

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

B e r g l e u t e  —  d i e  B e l e g s c h a f t  i n  d e n  d e u t s c h e n  S t e i n ­

k o h l e n g e b i e t e n  h a t  v o n  E n d e  M a i  1 9 2 6  b i s  E n d e  M ä r z

1 9 2 7  u m  r d .  5 7  0 0 0  M a n n  z u g e n o m m e n  — ,  s o w i e  d i e  

R ä u m u n g  d e r  H a l d e n b e s t ä n d e ,  d i e  i m  K a l e n d e r j a h r  1 9 2 6  

u m  r d .  4 , 3  M i l l .  t  S t e i n k o h l e n  u n d  u m  4 , 7  M i l l .  t  K o k s  

v e r m i n d e r t  w e r d e n  k o n n t e n .  D e r  B r a u n k o h l e n b e r g b a u  

k o n n t e  s e i n e  B e s t ä n d e  a n  B r a u n k o h l e n b r i k e t t s ,  d i e  M i t t e  

A u g u s t  1 9 2 6  ü b e r  1  M i l l .  t  a u s m a c h t e n ,  b i s  z u m  E n d e  d e s  

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

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

b e r g b a u .  S e i n e  a r b e i t s t ä g l i c h e  F ö r d e r u n g  n a h m  a b  

A p r i l  1 9 2 6  v o n  M o n a t  z u  M o n a t  z u  u n d  e r r e i c h t e  i m  

N o v e m b e r  m i t  5 5 6 , 6  T a u s e n d  t  d e n  h ö c h s t e n  S t a n d  

( g e g e n ü b e r  4 2 7 , 6  i m  M ä r z  1 9 2 6 ) .

A n  e i n e r  s t ä r k e r e n  u n d  e r t r a g r e i c h e r e n  A u s n u t z u n g  

d e r  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  g e s c h a f f e n e n
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Z a h l e n t a f e l  4 .  D i e  E n t w i c k l u n g  d e r  F ö r d e r u n g  a u f  d e n  z e r s t ö r t e n  G r u b e n  i n  d e n  D e p a r t e m e n t s

d u  N o r d  u n d  P a s  d e  C a l a i s  n a c h  J a h r e n .

Name der Gesellschaft 1900
t

1905
t

1913
t

1919
t

1920
t

1921
t

1922
t

1923
t

1924
t

1925
t

1926
t

N ordd cp artem cu t
1 101 94(5 1665 437 2 092 891 113 655 581 937 1184 766 l 572 932 1 934 425 2 917 151 2 624 604 3 022 207
3 105 500 3 296 965 3 041 644 362 046 1 098 151 1 900 608 2 015 430 2 417 459 3 250 000 3 226 621 3 536 418

103 055 119 253 90 512 1 458 12 915 35 995 43 171 68 609 101 181 116 616 116 614
72 006 80 285 73 227 15 395 46 340 60 271 69 119 77 016 93 058 101 672 103 320

395 028 380 065 365 386 22 606 87 297 120 266 115 472 240 801 292 955 337 082 369 535
719 603 809 204 750 280 — 46 182 282 617 433 804 668 653 828 035 889 651 987 428
133 9S1 135 569 177 r>96 32 240 62 693 99 230 121 400 138 850 186 200 188 340 203 700

Vicoigue........................................... 141 880 121 261 98 116 1 891 30 105 54 400 59 139 70 214 103 '»iui 120 171 134 689
Flines-les Raches............................. 132 221 121 797 124 015 *) - — — — — — — —

Pas de C alais
246 131 261 220 265 580 — — 1180 17 244 74 040 170 064 251 830 304 272

1 969 211 2 408 6 84 2 997 243 — 13 053 597 813 1 214 703 2 004 467 3 013 086 3 561 861 4 058 799
1 005 630,1 441 530 1 323 381 — 58 904 356 799 625 657 931 281 1 226 586 1 158 598 1 738 086
3 1 46 962 3 300 913 3 588 206 — 3 165 105 178 588 328 1 513 123 2 138 940 2 556 675 3 121 567
1 224 514 1 589 330 ] -7m L39 — — 4 075 86 148 366 661 720 102 1 103 203 1 410 354

Ostricourt........................................ 213 1"" 453 000 7'>7 563 33 235 106 911 756 806 796 954 1013 554 I 166 224 1 183 329 1361 150
D ro c o u rt........................................ 476 560 543 790 615 660 — — 1 500 22 495 157 340 357 760 530 000 616 370
M eurchin ........................................ 410 848 408 328 470 590 2) — — — — — — — —

4) vereinigt mit Aniche. 2) vereinigt mit Lens.

Z a h l e n t a f e l  5 .  D i e  K o h l e n w i r t s c h a f t  D e u t s c h l a n d s  s e i t  d e m  J a h r e  1 9 1 3 .

Jahr
Steinkohlen-
förderang

1000 t

Braun­
kohlen

förderung

1000 t

Koks­
herstellung

1000 t

Steinkohlen- 
brikett- 

herstellung

1000 t

Braunkohlen­
brikett­

herstellung

1000 t

Gesamt - 
Steinkohlen - 
- förderung 
(Rohbraun­

kohle mit 2/9 
auf Stein­

kohle 
umgerechnet) 

1000 t

in %
(1913 = 

100)

Steinkohlen- 
cinfuhr

1000 t

Steinkohlen- 
ausfuhr5)

1000 t

Verbrauch 
Deutschlands 

an Stein­
kohlen«)

1000 t

19131) 190 109 87 233 34 630 6 992 21 980 209 494 100 16 099 46 065 179 528
1919 107 7262) 93 64S3) 22 7102) 4 0812) 19 6122) 128 537 61 1 343 6 731 123 149
1920 131 356 111 888 26 103 4 728 23 882 156 220 75 1 955 24 229 133 996
1921 136 251 123 064 28 901 5 561 28 031 163 598 78 2 765 27 318 138 697
1922 129 9654) 137 179 30 2254) 5 758 29 422 160 449 77 15 503 25 524 151 034
1923 62 316 118 785 14 071 1 942 26 854 88 713 42 26 771 8 393 104 622
1924 118 769 124 637 24 885 4 360 29 400 146 466 70 14 911 27 302 131 640
1925 132 622 139 725 28 397 5 591 33 664 163 671 78 9 348 33 586 136 020
1926 145 363 139 877 26 255 5 359 34 355 176 447 84 4 167 55 590 132 636

t) Alter Gebietsumfang. 2) Seit 1919 ohne Saar, Pfalz und Lothringen. 3) Seit 1919 ohne Poln.-Posen. 4) Seit Juni 1922 ohne Poln.-Ober' 
schiesien. 5) Einschl. der Lieferungen an den Vielverband. 6) Beim Verbrauch Deutschlands an Steinkohlen ist der Wert der eingeiühiten besseun 
böhmischen Braunkohle im Vergleich zur Steinkohle m it2/3, der Wert der ausgeiiihrten und der geförderten deutschen Braunkohle mit 2/9 eingesetzt

K o n j u n k t u r  a u f  d e n  A u s l a n d s m ä r k t e n  w u r d e  d e r  d e u t s c h e  

B e r g b a u  d u r c h  d a s  V e r h a l t e n  d e s  d e u t s c h e n  I n l a n d s ­

m a r k t e s  b e h i n d e r t .  H a n d e l  u n d  V e r b r a u c h e r  d e s  I n l a n d s  

h i e l t e n ,  z u m  T e i l  a u s  M a n g e l  a n  G e l d m i t t e l n ,  i n  d e n  

S o m m e r m o n a t e n  m i t  i h r e n  B e s t e l l u n g e n  u n d  m i t  d e r  

W i n t e r b e v o r r a t u n g  d e r a r t  z u r ü c k ,  d a ß  d i e  I n l a n d s ­

v e r l a d u n g e n  i m  S o m m e r h a l b j a h r  1 9 2 6  n i e d r i g e r  w a r e n  

a l s  i n  d e n  s e h r  u n g ü n s t i g e n  S o m m e r m o n a t e n  d e s  J a h r e s  

1 9 2 5 .  D i e  B e m ü h u n g e n  d e r  S y n d i k a t e ,  d u r c h  e r m ä ß i g t e  

S o m m e r p r e i s e  d i e  A b n e h m e r  z u  e i n e m  s t ä r k e r e n  B e z ü g e  

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

g e w ü n s c h t e n  E r f o l g .  S e l b s t  d i e  V e r b r a u c h e r  i n  d e n  

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

l i e ß e n  i n  d e r  A n n a h m e ,  d a ß  d e r  e n g l i s c h e  S t r e i k  f r ü h e r  

z u  E n d e  g e h e n  w ü r d e ,  M o n a t e  v e r s t r e i c h e n ,  e h e  s i e  s i c h  

d e r  i n l ä n d i s c h e n  K o h l e  z u w a n d t e n .  E r s t  v o n  S e p t e m b e r  

a n ,  a l s  d e r  S t r e i k  f o r t d a u e r t e ,  a l s  d i e  H e i z z e i t ,  d i e  D r u s c h ­

a r b e i t  u n d  d i e  R ü b e n e r n t e  e i n s e t z t e n ,  t r a t  d e r  z u r ü c k ­

g e h a l t e n e  B e d a r f  a u f  d e n  M a r k t  u n d  v e r l a n g t e  n u n  r a s c h e  

B e f r i e d i g u n g .  D i e  A n f o r d e r u n g e n  w a r e n  s o  g r o ß ,  d a ß  s i e  

z e i t w e i s e  n u r  m i t  V e r z ö g e r u n g  e r f ü l l t  w e r d e n  k o n n t e n .  

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

v e r k n a p p u n g  b e m e r k b a r ,  d i e  d e n  R e i c h s k o m m i s s a r  f ü r  

d i e  K o h l e n v e r t e i l u n g  e r n e u t  a u f  d e n  P l a n  r i e f .  U n ­

g ü n s t i g e  W a s s e r  V e r h ä l t n i s s e  a u f  d e m  R h e i n  s o w i e  d i e  

V e r m i n d e r u n g  d e r  Z u f u h r  v o n  S a a r k o h l e n ,  d i e  a u f  A n ­

o r d n u n g  d e r  f r a n z ö s i s c h e n  R e g i e r u n g  a u f  3 0  %  d e r  

f r ü h e r e n  L i e f e r u n g e n  e i n g e s c h r ä n k t  w e r d e n  m u ß t e ,  b e ­

w i r k t e n  e i n e  w e i t e r e  V e r s t e i f u n g  d e s  i n l ä n d i s c h e n  K o h l e n ­

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

e r f u h r  a u c h  d i e  d e u t s c h e  I n d u s t r i e  i n f o l g e  d e s  e n g l i s c h e n  

S t r e i k s  e i n e  g e w i s s e  B e l e b u n g ,  d i e  s i c h  i n  e i n e m  M e h r ­

b e d a r f  a n  K o h l e  ä u ß e r t e .  U m  d i e  A n f o r d e r u n g e n  d e s  

I n l a n d s  z u  b e f r i e d i g e n ,  s a h  s i c h  d e r  K o h l e n b e r g b a u  g e ­

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

s c h r ä n k e n .  D i e  S t e i n k o h l e n a u s f u h r  i m  M o n a t  N o v e m b e r

b l i e b  m i t  1 , 5  M i l l .  t  h i n t e r  d e r  i m  J u l i  a u s g e f ü h r t e n  M e n g e  

z u r ü c k .  D i e s e  E i n b u ß e  w a r  e m p f i n d l i c h ,  z u m a l  d a  i m  

N o v e m b e r ,  d e m  l e t z t e n  S t r e i k m o n a t ,  d i e  N a c h f r a g e  i m  

A u s l a n d  ä u ß e r s t  s t ü r m i s c h  u n d  d i e  e r z i e l b a r e n  P r e i s e  

e n t s p r e c h e n d  a m  h ö c h s t e n  w a r e n .

D i e  e n g l i s c h e  K o h l e  i s t ,  w i e  b e r e i t s  b e r i c h t e t  w u r d e ,  

n a c h  B e e n d i g u n g  d e s  S t r e i k s  i n  ü b e r r a s c h e n d  k u r z e r  

Z e i t  i n  i h r e  f r ü h e r e n  A b s a t z m ä r k t e  w i e d e r  e i n g e r ü c k t .  

A u f  d e m  d e u t s c h e n  M a r k t e  e r s c h i e n  s i e  s c h o n  i m  D e ­

z e m b e r  1 9 2 6 ;  i m  e r s t e n  V i e r t e l j a h r  1 9 2 7  ü b e r s t i e g  d i e  

m o n a t s d u r c h s c h n i t t l i c h e  E i n f u h r  —  2 5 8  0 0 0  t  —  b e r e i t s  

d i e  E i n f u h r  i m  J a n u a r  1 9 2 5  v o r  d e m  I n k r a f t t r e t e n  d e r  

e n g l i s c h e n  S t a a t s s u b v e n t i o n .  W i e  z u  e r w a r t e n  w a r ,  v e r ­

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

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

a n  d e r  A u s f u h r  h a u p t b e t e i l i g t e n  R e v i e r s  b e i  s e i n e n  

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

d e n  G e w i n n  v o n  A u g e n b l i c k s g e s c h ä f t e n  z u  h o h e n  P r e i s e n ,  

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

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

n o c h  i m m e r  e r h e b l i c h  ü b e r  d e n  M e n g e n ,  d i e  v o r  d e m  

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

d e u t s c h e n  B e z i r k e  ( a l l e  B r e n n s t o f f e  a u f  S t e i n k o h l e  u m ­

g e r e c h n e t )  b e t r u g  i m  M o n a t s d u r c h s c h n i t t  d e s  e r s t e n  

Q u a r t a l s  1 9 2 7  2 5 9 6  T a u s e n d  t  g e g e n ü b e r  1 6 6 0  T a u s e n d  t  

i n  d e r  g l e i c h e n  Z e i t  d e s  V o r j a h r e s .  Z u  b e r ü c k s i c h t i g e n  i s t  

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

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

v o n  1 5 6 0  a u f  1 0 3 4  T a u s e n d  t  v e r m i n d e r t  h a b e n .  D a ß  s i c h  

d i e  A u s f u h r  a u f  d e r  H ö h e ,  a u f  d e r  s i e  s i c h  i m  e r s t e n  

V i e r t e l j a h r  1 9 2 7  b e w e g t e ,  w i r d  h a l t e n  k ö n n e n ,  i s t  j e d o c h  

k a u m  a n z u n e h m e n .  F ü r  d i e  F r a g e ,  w e l c h e  E n t w i c k l u n g  

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

G e s t a l t u n g  d e s  I n l a n d s v e r b r a u c h s  v o n  e n t s c h e i d e n d e r  

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

w e g u n g ;

*
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Z a h l e n t a f e l  6 .  V e r t e i l u n g  d e s  K o h l e n v e r b r a u c h s  a u f  d i e  e i n z e l n e n  V e r b r a u c h e r g r u p p e n .

Braunkohlen­ Gesamt ver­
briketts, Gesamtver­ brauch nur

brauch (alle inländischer
Steinkohlen Koks Brennstoffe auf Kohlen (alle

V erbrauchergruppen Steinkohle Brennstoffe
umgerechnet) auf SteinkohlePechkohlen umgerechnet)

1000 t °//o 1000 t % 1000 t 0//o 1000 t 0//o 1000 t 0//o 1000 t °//o

Hausbrand, Landwirtschaft, Kleinge­
werbe, auch P la tzh an d e l.............. 12 514 18,3 3 643 22,5 725 1,8 21 642 62,8 31 961 26,2 31123 26,5

S taa tsb ah n en .................................... 10 827 15,9 38 0,2 101 0,3 307 0,9 11105 9,1 10 949 9,4
P riv a tb a h n e n .................................... 613 0,9 6 — 25 0,1 33 0,1 648 0,6 633 0,5
Schiffahrt............................. 4 192 6,1 4 — — — 137 0,4 4 288 3,5 4165 3,5
Wasserwerke........................................ 275 0,4 2 — 68 0,2 26 0,1 310 0,2 300 0,2
G asw erke............................................ 6 385 9,4 23 0,1 15 — 74 0,2 6 469 5,3 5 652 4,9
Elektrizitätsw erke............................. 3 596 5,3 16 0,1 14 866 37,0 531 1,4 7 275 6,0 7 150 6.1
Chemische In d u s tr ie .......................... 2 300 3,4 1 375 8,5 9 630 24,0 1 299 3,8 7 140 5,9 7 018 6,0
Glas, Porzellan ................................. 871 1,3 41 0,3 918 2,3 1 583 4,6 2 186 1,8 1 755 1,5
Stein, Ton, Kalk, Zement, Ziegel, Eisen­

bahnbau ........................................ 3 690 5,4 382 2,4 1 144 2,8 1 420 4,1 5 399 4,5 5 069 4,3
Leder, Schuhe, Gum m i...................... 444 0,7 12 0,1 249 0,6 127 0,4 600 0,5 559 0,5
Textil, F ärb ere ien ............................. 2 357 3,5 76 0,5 1 996 5,0 1 192 3,5 3 697 3,0 3 404 2,9
Papier und Z e lls to ff ......................... 2 069 3,0 21 0,1 2 324 5,8 1 007 2,9 3 284 2,7 2 987 2,5
Eisen u. Metalle (Erzeugung, Verarbei­

tung, Erzgewinnung), auch Maschinen 10 576 15,5 9 592 59,2 1 789 4,4 2 516 7,3 25 441 20,9 25 197 21,4
Zuckerfabriken.................................... 940 1,4 62 0,4 2 262 5,6 118 0,3 1 605 1,3 1 584 1,3
Brennereien, Brauereien, Mälzereien . . 782 1,1 17 0,1 598 1,5 487 1,4 1 262 1,0 1 158 1,0
Sonstige Nahrungsmittel...................... 990 1,4 63 0,4 655 1,6 552 1,6 1 589 1,3 1 538 1,2
Kali, Salzwerke, S a lin e n .................. 282 0,4 19 0,1 2 096 5,2 211 0,6 913 0,8 912 0,8
Sonstige In d u s tr ie ............................. 4 543 6,6 817 5,0 725 1,8 1 235 3,6 6 616 5,4 6 445 5,5

Insgesamt 68 246 100,0 16 209 100,0 40186 100,0 34 497 100,0 121 788 100,0 117 598 100,0 1

K o h l e n v e r b r a u c h  i n  1 0 0 0  t .

( F ö r d e r u n g  —  B e s t a n d s V e r m e h r u n g ' - j -  B e s t a n d s v e r m i n ­

d e r u n g  +  E i n f u h r  —  A u s f u h r : f ü r  1 9 2 5  u n d  d i e  s p ä t e r e n  

M o n a t e  u n t e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  a u c h  d e r  B e s t ä n d e  b e i  

d e n  S y n d i k a t e n  u n d  H a n d e l s g e s e l l s c h a f t e n . )

Gesamtverbrauch 
(alle Brennstoffe 
auf Steinkohle 
umgerechnet)

Nur Steink.-Verbr. 
(Koks auf Stein­

kohle umge­
rechnet)

Monatsdu rchschnitt
1913 (i. d. ietz. Grenzen) . 12 325 10 388
1925 ..................................... 11 335 8 683
1926 ..................................... 11 053 8 467

M onatlich
Januar 1926 ...................... 11 346 8 625
Februar 1926 ...................... 9 862 7 506
März # ■* 1926 ...................... 10 501 8 091
April 1926 ...................... 8 873 6 854
Mai 1926 ...................... 9 706 7 507
Juni 1926 ...................... 10 748 8 012
Juli 1926 ...................... 10 426 8 058
August 1926 ...................... 11 262 8 654
September 1926 ...................... 11 379 8 864
Oktober 1926 ...................... 12 335 9 379
November 1926 ...................... 13 075 10 074
Dezember 1926 ...................... 13 123 9 983

Januar 1927 ...................... 13 133 10 307
Februar 1927 ...................... 12 549 9 816
März 1927 ...................... 12 869 10 175

D i e  D a r s t e l l u n g  z e i g t  d a s  e r w ä h n t e  A b g l e i t e n  d e r  

V e r b r a u c h s z a h l e n  i n  d e n  e r s t e n  s i e b e n  M o n a t e n  d e s  

K a l e n d e r j a h r e s  1 9 2 6 .  D i e  Z a h l e n  f ü r  d i e  l e t z t e n  M o n a t e  

v o n  1 9 2 6  b r i n g e n  d a s  e b e n f a l l s  s c h o n  b e r i c h t e t e  p l ö t z l i c h e  

s t a r k e  A n s c h w e l l e n  d e s  V e r b r a u c h s  z u m  A u s d r u c k .  D i e s e  

h o h e n  Z a h l e n  s i n d  z u m  T e i l  d a r a u f  z u r ü c k z u f ü h r e n ,  

d a ß  v o n  S e p t e m b e r  a n  d i e  i n  d e n  V o r m o n a t e n  z u r ü c k ­

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

s a c h e  i n d e s s e n ,  d a ß  d i e s e  h o h e n  Z a h l e n  s i c h  i n  d e n  M o ­

n a t e n  d e s  J a h r e s  1 9 2 7  f o r t s e t z e n ,  l ä ß t  e r k e n n e n ,  d a ß  d e r  

K o h l e n v e r b r a u c h  ü b e r h a u p t  g e w a c h s e n  i s t  ( i n  d e r  V e r ­

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

v o n  A r b e i t s t a g e n  i n  d i e s e m  M o n a t  a u s ) .  D i e  B e l e b u n g  

d e r  I n d u s t r i e ,  d i e  b e r e i t s  i m  H e r b s t  1 9 2 6  b e m e r k b a r  

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

h a b e n .  H i e r a u f  d e u t e t  a u c h  d i e  V e r s c h i e b u n g ,  d i e  h i n ­

s i c h t l i c h  d e s  V e r b r a u c h s  v o n  S t e i n k o h l e  u n d  B r a u n k o h l e  

a u s  d e r  o b i g e n  D a r s t e l l u n g  z u  e n t n e h m e n  i s t .  W ä h r e n d  

d e r  M o n a t s d u r c h s c h n i t t  d e s  e r s t e n  V i e r t e l j a h r e s  1 9 2 7  

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

d e s  V o r j a h r e s  f ü r  d e n  V e r b r a u c h  v o n  B r a u n k o h l e n  e i n e  

Z u n a h m e  v o n  2 4 9 6  a u f  2 7 5 1  T a u s e n d  t  =  r d .  1 0  %  

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

S t e i g e r u n g  v o n  8 0 7 4  a u f  1 0  0 9 9  T a u s e n d  t  =  r d .  2 5  % '  

D e r  V e r b r a u c h  v o n  S t e i n k o h l e ,  d .  i .  d e r j e n i g e n  K o h l e n ­

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

g r ö ß e r e n  P r o z e n t s a t z  a l s  d i e  B r a u n k o h l e  b e t e i l i g t  i s t ,  

h a t  m i t h i n  w e s e n t l i c h  s t ä r k e r  z u g e n o m m e n .  D i e  Z a h l e n  

ü b e r  d e n  G e s a m t v e r b r a u c h  s i n d  s e i t  O k t o b e r  1 9 2 6  h ö h e r  

a l s  d i e  e n t s p r e c h e n d e n  Z a h l e n  f ü r  d e n  M o n a t s d u r c h s c h n i t t  

d e s  J a h r e s  1 9 1 3 .  H i e r i n  d r ü c k t  s i c h ,  a b g e s e h e n  v o n  

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

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

H a l b j a h r  O k t o b e r  1 9 2 6  b i s  M ä r z  1 9 2 7  n u r  W i n t e r m o n a t e  

m i t  i h r e m  s t ä r k e r e n  H a u s b r a n d b e d a r f  u m f a ß t ,  w ä h r e n d  

d i e  Z a h l  f ü r  1 9 1 3  d e n  M o n a t s d u r c h s c h n i t t  d e s  g a n z e n  

J a h r e s  w i e d e r g i b t .  F ü r  d e n  S t e i n k o h l e n v e r b r a u c h  s i n d  

d i e  Z a h l e n  v o n  1 9 1 3  n o c h  n i c h t  e r r e i c h t .

D i e  Z a h l e n t a f e l  6  z e i g t ,  w i e  s i c h  d e r  K o h l e n v e r b r a u c h  

i m  K a l e n d e r j a h r  1 9 2 6  a u f  d i e  e i n z e l n e n  V e r b r a u c h e r ­

g r u p p e n  v e r t e i l t  ( d e r  e i g e n e  V e r b r a u c h  d e r  Z e c h e n  a n  B e ­

t r i e b s k o h l e n  i s t  d a r i n  n i c h t  e n t h a l t e n ) .

D i e  e r s t e n  W o c h e n  d e s  n e u e n  G e s c h ä f t s j a h r e s  h a b e n  

e i n e n  r e c h t  e r h e b l i c h e n  R ü c k s c h l a g  g e b r a c h t .  D i e  F ö r d e ­

r u n g  i n  d e n  S t e i n k o h l e n g e b i e t e n  i s t  i m  A p r i l  1 9 2 7  a u f

4 9 1 , 5  T a u s e n d  t  a r b e i t s t ä g l i c h  g e s u n k e n .  D i e  H a l d e n ­

b e s t ä n d e  s i n d  i n  a l l e n  B e z i r k e n  g e s t i e g e n ;  f a s t  ü b e r a l l  

m u ß t e n  w i e d e r  F e i e r s c h i c h t e n  e i n g e l e g t  w e r d e n .  B e ­

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

i n  s t ä r k e r e m  M a ß e  a b g e n o m m e n  h a b e n  a l s  d i e  A u s f u h r .  

Z u m  T e i l  i s t  d i e  A b s c h w ä c h u n g  d e r  N a c h f r a g e  a l s  F o l g e  

d e s  A u f h ö r e n s  d e s  H e i z b e d a r f s  a n z u s p r e c h e n .  O b  s i e  i m  

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

w e g e n  r e i c h l i c h e r  A u f f ü l l u n g  d e r  L a g e r  b e i  d e n  V e r ­

b r a u c h e r n  i n  d e n  V o r m o n a t e n ,  w i r d  a b z u w a r t e n  s e i n .  

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

d e s  d e u t s c h e n  I n l a n d s m a r k t e s  f ü r  d a s  G e d e i h e n  d e s  

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

w a s  g e e i g n e t  w ä r e ,  d i e s e n  M a r k t  z u  g e f ä h r d e n .  E i n e  

s o l c h e  G e f ä h r d u n g  w ü r d e  i n  d e r  Z u l a s s u n g  e i n e r  g r ö ß e r e n  

M e n g e  p o l n i s c h e r  K o h l e n  z u r  E i n f u h r  n a c h  D e u t s c h l a n d  

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

V a l u t a  a l s  A u s f u h r p r ä m i e  w i r k t  u n d  d i e  H a n d h a b e  z u  

s t a r k e n  P r e i s u n t e r b i e t u n g e n  a u f  d e m  d e u t s c h e n  M a r k t  

b i e t e n  w ü r d e .  W e n n  d i e  Z u l a s s u n g  d e r  p o l n i s c h e n  K o h l e ,  

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

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

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

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

M e n g e  m ö g l i c h s t  k l e i n  i s t  u n d  d a ß  z u m  ä n d e r n  u n d  

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

d i e  d e n  d e u t s c h e n  K o h l e n b e r g b a u  v o r  e i n e m  V a l u t a -  

D u m p i n g  d e r  p o l n i s c h e n  K o h l e  s c h ü t z e n .
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D ie  a b g e sc h lo s se n e  N e u r e g e lu n g  d es  Norm algütertarifs .
D u r c h  d i e  b e d e u t s a m e n  S i t z u n g e n  d e r  S t ä n d i g e n  

T a r i f k o m m i s s i o n  v o m  9 .  J u n i  1 9 2 7  i n  F r a n k f u r t  a .  M a i n  

u n d  v o m  2 8 .  b i s  3 0 .  J u n i  1 9 2 7  i n  I n t e r l a k e n  i s t  d i e  N e u ­

r e g e l u n g  d e s  N o r m a l g ü t e r t a r i f s ,  d i e  s e i t  ü b e r  z w e i  J a h r e n  

i n  V o r b e r e i t u n g  w a r  u n d  i n s b e s o n d e r e  i m  l e t z t e n  H a l b j a h r  

d i e  O e f f e n t l i c h k e i t  s e h r  b e s c h ä f t i g t e ,  e i n e m  v o r l ä u f i g e n  

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

f u r t e r  S i t z u n g  d e r  S t ä n d i g e n  T a r i f k o m m i s s i o n  w a r e n  

f o l g e n d e  B e s c h l ü s s e  g e f a ß t  w o r d e n :

1 .  D i e  w a g e r e c h t e  S t a f f e l u n g  ( A b s t u f u n g )  d e r  

K l a s s e n  w i r d  w i e  f o l g t  f e s t g e s e t z t :

A  B  C  D  D l  E  F  

h e u t i g e  V e r h ä l t n i s z a h l e n : 1 0 0  8 5  7 0  5 5  —  3 5  2 6

k ü n f t i g e  „  9 5  7 9  6 5  5 4  4 5  3 5  2 6

U m g e r e c h n e t  e r g i b t  s i c h  h i e r n a c h  e i n e  F r a c h t ­

s e n k u n g  v o n

d u r c h s c h n i t t l i c h  5  %  b e i  d e r  K l a s s e  A ,

70 /  T t>> * / o  »» >» >» »

7 %  „  „  „  C ,

2 %  „  „  „  D .

N a c h  d e n  B e r e c h n u n g e n  u n d  A n g a b e n  d e r  D e u t s c h e n  

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

Z u g r u n d e l e g u n g  d e s  V e r k e h r s u m f a n g s  1 9 2 6  e i n e n  A u s f a l l  

v o n  r d .  3 6  M i l l . JH  v e r u r s a c h e n ,  d e r  s i c h  u n t e r  B e r ü c k ­

s i c h t i g u n g  d e s  h e u t i g e n  s t ä r k e r e n  V e r k e h r s  n o c h  w e s e n t ­

l i c h  e r h ö h e n  d ü r f t e .

2 .  Z w i s c h e n  d e n  K l a s s e n  D  u n d  E  w i r d  e i n e  n e u e  

K l a s s e  D l  e i n g e f ü g t ,  d i e  k ü n f t i g  d i e  B e z e i c h n u n g  E  

e r h a l t e n  s o l l .  D i e  B e z e i c h n u n g  d e r  j e t z i g e n  K l a s s e n  E  

u n d  F  w i r d  d e m g e m ä ß  i n  F  u n d  G  g e ä n d e r t .

3 .  D i e  Z u s c h l ä g e  f ü r  d i e  1 0 - t - N e b e n k l a s s e n  

s o l l e n  u n t e r  V o r b e h a l t  d e r  s p ä t e r e n  N a c h p r ü f u n g  d e r  

5 - t - N e b e n k l a s s e n z u s c h l ä g e  w i e  f o l g t  e r m ä ß i g t  w e r d e n :

Z u s c h l ä g e

h e u t i g e k ü n f t i g e

K l a s s e  A  . . .  . ■ ■ ■ 1 0 % 7 %

, .  B  . . . . ■ ■ • 1 0 % 7 %

„  C  . .  .  . • • • 1 5 % 1 0 %

. .  D  . .  . . ■ ■ • 2 0 % 1 5 %

D l  . . . . . .  — 2 0 %

„  E . . .  . ■ ■ ■ 2 5 % 2 0 %

„  F  . .  .  . . . . 3 0 % 2 5 %

E s  i s t  s e h r  b e z e i c h n e n d ,  d a ß  a u c h  b e i  F e s t s e t z u n g  d e r  

1 0 - t - N e b e n k l a s s e n z u s e h l ä g e  d i e  o b e r e n  K l a s s e n  v e r h ä l t ­

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

K l a s s e n .

4 .  D i e  w a g e r e c h t e  S t a f f e l u n g  d e r  A b f e r t i ­

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

g e b ü h r  b e i  d e r  K l a s s e  B  v o n  2 0  a u f  1 8  u n d  b e i  d e r  K l a s s e  C  

v o n  1 8  a u f  1 6  e r m ä ß i g t  w i r d .  A l l e i n  h i e r d u r c h  e r f a h r e n  

d i e s e  b e i d e n  o b e r e n  K l a s s e n  e i n e  s o l c h e  S e n k u n g  f ü r  a l l e  

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

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

f ü r  d i e  E n t f e r n u n g e n  v o n  n u r  1  b i s  9 0  k m  z u g e s t a n d e n  

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

1 0 - t - K l a s s e n .

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

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

b e f a ß t e  m a n  s i c h  i n  d e r s e l b e n  S i t z u n g  d e r  S t ä n d i g e n  

T a r i f k o m m i s s i o n  z u l e t z t  n o c h  m i t  d e r  a l l g e m e i n e n  N a h ­

f r a c h t e n s e n k u n g  d u r c h  s e n k r e c h t e  S t a f f e l u n g  d e r  A b ­

f e r t i g u n g s g e b ü h r  b i s  1 0 0  k m .  E s  w a r  o f f e n b a r  n i c h t  

g e n ü g e n d  Z e i t  v o r h a n d e n ,  d i e s e  f ü r  d i e  d e u t s c h e  G e ­

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

E i s e n i n d u s t r i e  i m  b e s o n d e r e n  w i c h t i g s t e  T a r i f f r a g e  z u m  

A b s c h l u ß  z u  b r i n g e n .  N a c h  e i n i g e n  v e r g e b l i c h e n  V e r ­

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

g i n g  m a n  a u s e i n a n d e r .  S c h o n  b e i  d i e s e r  G e l e g e n h e i t  

l i e ß  s i c h  e r k e n n e n ,  d a ß  s p ä t e r  v i e l l e i c h t  n u r  e i n  s o l c h e r  

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

w i e d e r u m  d i e  o b e r e n  K l a s s e n  m e h r  b e r ü c k ­

s i c h t i g t e  a l s  d i e  u n t e r e n .  E s  i s t  w i r k l i c h  s c h w e r  v e r ­

s t ä n d l i c h ,  w i e  s i c h  e i n e  s o l c h e  S a c h l a g e  i n  d e r  S t ä n d i g e n  

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

a u s  d e n  E i s e n b a h n v e r t r e t e r n  u n d  a u s  d e m  n u r  m i t  

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

k e h r s i n t e r e s s e n t e n  z u s a m m e n s e t z t .  W i e  f ü r  d i e  R e i c h s ­

b a h n v e r t r e t e r  d e r  §  2  d e s  R e i c h s b a h n g e s e t z e s  g i l t ,  w o n a c h  

d i e  G e s c h ä f t e  u n t e r  W a h r u n g  d e r  B e l a n g e  d e r  d e u t s c h e n  

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

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

W i r t s c h a f t s k r e i s e ,  s o n d e r n  a l s  V e r t r e t e r  d e r  G e s a m t w i r t ­

s c h a f t  f ü h l e n  u n d  d e m e n t s p r e c h e n d  i h r  U r t e i l  a b g e b e n .

W e n n g l e i c h  n i c h t  b e s t r i t t e n  w i r d ,  d a ß  g e g e n w ä r t i g  

d i e  a b s o l u t e n  F r a c h t e r h ö h u n g e n  d e r  o b e r e n  K l a s s e n  

g e g e n ü b e r  f r ü h e r  z u m  T e i l  b e d e u t e n d  g r ö ß e r  s i n d  a l s  b e i  

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

p a r t e i l i c h e n  S t a n d p u n k t e  n i c h t  v e r s t ä n d l i c h ,  d a ß  d i e  

u n t e r e n  T a r i f k l a s s e n  u n d  d a m i t  d i e  d e u t s c h e n  S c h l ü s s e l ­

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

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

s ä c h l i c h e r  B e d e u t u n g .  M a n  v e r m i ß t  h e u t e  o f t  e i n e  E i s e n ­

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

s i o n  d e r  B e l a n g e  d e r  S c h l ü s s e l i n d u s t r i e n  b e s o n d e r s  

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

s p r e c h e n d  v e r t r i t t .  E s  w a r  n i c h t  i m m e r  s o .

N a c h  d e r  F r a n k f u r t e r  S i t z u n g  d e r  S t ä n d i g e n  T a r i f ­

k o m m i s s i o n  v e r d i c h t e t e n  s i c h  d i e  o b e n  g e k e n n z e i c h n e t e n  

E r ö r t e r u n g e n  ü b e r  d i e  n e u e  A b f e r t i g u n g s g e b ü h r e n s t a f f e l  

a l l m ä h l i c h  z u  e i n e m  b e s t i m m t e n  V o r s c h l ä g e  d e r  R e i c h s ­

b a h n ,  d e r  d i e  A b f e r t i g u n g s g e b ü h r  b e i  d e r  K l a s s e  F  i n  

i h r e r  j e t z i g e n  H ö h e  b e l a s s e n  u n d  b e i  d e r  K l a s s e  E  v o n  

1  b i s  9 0  k m  u m  2  R p f . ,  v o n  9 1  b i s  1 0 0  k m  u m  1  R p f .  f ü r  

1 0 0  k g  e r m ä ß i g e n  w o l l t e .  D i e  o b e r e n  K l a s s e n  s o l l t e n  

e i n e  a n d e r w e i t i g e  u n d  s t ä r k e r e  E r m ä ß i g u n g  e r f a h r e n .

D i e  W i r t s c h a f t s v e r t r e t u n g e n  u n d  f ü h r e n d e n  P e r s ö n ­

l i c h k e i t e n  d e r  E i s e n i n d u s t r i e  h a b e n  b e i  d i e s e r  b e d r o h ­

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

E i n f l u ß  g e l t e n d  g e m a c h t ,  u m  e i n e  g e r e c h t e ,  g l e i c h m ä ß i g e  

A b f e r t i g u n g s g e b ü h r e n s t a f f e l  f ü r  a l l e  T a r i f k l a s s e n  z u  e r ­

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

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

s c h o n  i n  m e h r f a c h e r  H i n s i c h t  b e d a c h t  w o r d e n  w a r e n .  

A u c h  d i e s e  B e m ü h u n g e n  s c h e i t e r t e n ,  z .  T .  s c h o n  i m  V e r ­

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

d e r  S t ä n d i g e n  T a r i f k o m m i s s i o n  a m  2 9 .  J u n i  1 9 2 7  i n  

I n t e r l a k e n .  H i e r b e i  f a n d  e i n e  n ä h e r e  A u s s p r a c h e  n i c h t  

m e h r  s t a t t .  N a c h d e m  d e r  V o r s i t z e n d e  d e n  V o r s c h l a g  d e r  

R e i c h s b a h n  a l s  e i n z i g e  E r f o l g s m ö g l i c h k e i t  b e z e i c h n e t  

h a t t e ,  w u r d e  e r  a n g e n o m m e n .  B i n n e n  w e n i g e r  M i n u t e n  

w a r  d i e  A n g e l e g e n h e i t  e r l e d i g t .  E s  w a r  n i c h t  e i n m a l  m e h r  

m ö g l i c h ,  a l s  A u s g l e i c h  f ü r  d i e  u n g e n ü g e n d e  B e r ü c k s i c h t i ­

g u n g  d e r  K l a s s e  E  d i e  E i n f ü g u n g  e i n e r  z w e i t e n  Z w i s c h e n ­

k l a s s e  E  1  z u  e r r e i c h e n ,  o b w o h l  d i e s  v o r h e r  s e l b s t  v o n  

m a ß g e b l i c h e n  R e i c h s b a h n v e r t r e t e m  a u s  a l l g e m e i n e n  

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

r u n g  v o n  U m t a r i f i e r u n g e n ,  a l s  z w e c k m ä ß i g  u n d  n o t ­

w e n d i g  b e z e i c h n e t  w o r d e n  w a r .

N a c h  d e m  I n t e r l a k e n e r  B e s c h l u ß  d e r  S t ä n d i g e n  

T a r i f k o m m i s s i o n  s o l l  d i e  h e u t i g e ,  f ü r  a l l e  E n t f e r n u n g e n  

g l e i c h e  A b f e r t i g u n g s g e b ü h r  ( f ü r  1 0 0  k g  i n  R p f . ) ,  d .  i .

A  B  C  D  D l  E  F

2 0  2 0  1 8  1 4  —  1 2  1 0

k ü n f t i g  w i e  f o l g t  e r m ä ß i g t  w e r d e n :

b e i  d e n  K l a s s e n

A B C D D l E F

k m u m u m u m  r d . u m  r d . u m u m  r d . u m

1 -  10 4 0 % 4 0 % 3 9 % 2 1 % — 1 7 % 0 %
11 -  20 4 0 % 4 0 % 3 9 % 2 1 % — 1 7 % 0 %
21 -  30 4 0 % 4 0 % 3 9 % 2 1 % — 1 7 % 0 %
3 1 -  40 3 5 % 4 0 % 3 9 % 2 1 % — 1 7 % 0 %
4 1 -  50 3 0 % 4 0 % 3 9 % 2 1 % — 1 7 % 0 %
51 -  60 2 5 % 3 5 % 3 9 % 2 1 % — 1 7 % 0 %
6 1 -  70 2 0 % 3 0 % 3 3 % 2 1 % — 1 7 % 0 %
71 -  80 1 5 % 2 5 % 2 8 % 2 1 % — 1 7 % 0 %
81 -  90 1 0 % 2 0 % 2 2 % 1 4 % — 1 7 % 0 %
91 - 1 0 0 5 % 1 5 % 1 7 % 7 % — 8 % 0 %

A b g e s e h e n  v o n  d e r  S e n k u n g  d e r  1 0 - t - N e h e n k l a s s e n ,  

d i e  f ü r  d i e  K l a s s e n  E  u n d  F  g a n z  u n b e a c h t l i c h  i s t ,  b r i n g t



1226 Stahl und Eisen. W irtschaftliche R undschau. 47. Jahrg . Nr. 29.

also die ganze kommende Neuregelung des Normalgüter* 
tarifs für die Klasse F nichts, für die Klasse E eine nur 
17prozentige, genauer 162/ 3prozentige und damit die 
geringste zugestandene Ermäßigung der Abfertigungs­
gebühr. Weshalb man übrigens die oben angegebene, 
durchaus unübersichtliche senkrechte Staffel wählte, 
ist nicht ersichtlich. In der Vorkriegszeit war die Ab­
fertigungsgebühr bekanntlich bei allen Tarifklassen 
gleichmäßig bei 1 bis 50 km um 50 % und bei 51 bis 
100 km um 25 % ermäßigt.

Die geldlichen Auswirkungen der Nahfrachten­
senkung, die also der Wirtschaft zugute kommen, sind 
nach den Angaben der Reichsbahn, die sich — wie schon 
bemerkt — auf den Verkehrsumfang 1926 beziehen, 
folgende:

Für den Normalgütertarif ergibt sich ein Ausfall von 
21 363 000 JH. Durch die Senkung der Abfertigungs­
gebühr in der Klasse E ist ferner eine Ermäßigung des 
allgemeinen Kohlenausnahmetarifs in den nahen Ent­
fernungen erforderlich, die auch rd. 4 Mill. J l Ausfälle 
bringen soll. Andere Ausnahmetarife sollen außerdem 
noch eine Ermäßigung von insgesamt 2,3 Mill. J l er­
fordern. Danach ergibt sich für die Reichsbahn allein 
bei der Nahfrachtensenkung ein Ausfall von insgesamt
27,6 Mill. JH. Für die Senkung der oberen Klassen und 
der 10-t-Nebenklassen hat die Reichsbahn dagegen allein 
42 Mill. JH aufgewandt. D ie  V e r te ilu n g  der zur V e r ­
fü g u n g  s te h e n d e n  M itte l  i s t  u n g er e ch t und  
u n zw ec k m ä ß ig . Diese Erkenntnis muß und wird sich 
alsbald auch bei der Reichsbahn durchringen.

Die geradezu klägliche Abfertigungsgebührensenkung 
bei der Klasse E ist um so erstaunlicher, als sich für eine 
Nahfrachtensenkung besonders in dieser Klasse die 
mächtigen deutschen Wirtschaftsgruppen eingesetzt 
haben, die den weitaus stärksten Güterverkehr aufweisen. 
So betrug der Gesamtgüterverkehr nach der Statistik 
der Güterbewegung auf deutschen Eisenbahnen

t °/r  /o

im Jahre 1925............................... 395 426 000 100

davon entfielen auf
K o h le n ............................................ 159 862 000 40,4
Steine und E r d e n   74 995 000 19
Eisen und Stahl, Erze . . . .  40 921 000 10,4
H o lz in d u str ie ............................... 22 229 000 5,6

298 007 000 75,4

Im großen und ganzen wird man hiernach fest­
stellen müssen, daß die großen deutschen Wirtschafts­
gruppen, die allein rd. % des gesamten deutschen Eisen­
bahngüterverkehrs aufbringen, bei der jetzigen Neu­
regelung des Normalgütertarifs gänzlich ungenügend be­
rücksichtigt worden sind. Dabei handelt es sich hier 
größtenteils noch um Massen verkehr, den zu bewältigen 
für die Reichsbahn besonders lohnend ist.

Mittel und Wege werden gefunden werden müssen, 
um künftig solche ungerechtfertigte Benachteiligungen 
auszuschließen. Ob zweckmäßige Aenderungen in der 
Ständigen Tarifkommission zu erstreben sind, bedarf 
sorgfältiger Prüfung. Jedenfalls muß aber schon jetzt 
dem dringenden Wunsche Ausdruck gegeben werden, 
daß die Deutsche Reichsbahngesellschaft tunlichst bald 
besondere, ausgleichende Tarifbegünstigungen für die 
Güter der unteren Tarifklassen vornimmt.

Der Verwaltungsrat der Deutschen Reichsbahn­
gesellschaft hat im übrigen schon in seiner Dresdener 
Tagung vom 4. bis 6. Juli 1927 die Beschlüsse über die 
Neuregelung des Normalgütertarifs genehmigt, so daß 
die neuen Normalbeförderungsgebühren nach Zustim­
mung des Reichsverkehrsministers aller Voraussicht nach 
schon am 1. A u g u st  1927 in  K r a ft  tr e te n . Es wird 
erwartet, daß die Reichsbahn es nicht lange an einem 
gerechten, tariflichen Ausgleich für die unteren Klassen 
fehlen lassen wird.

Die oben angegebene und beschlossene Aenderung 
des Normaltarifschemas gibt folgende

D a r s t e l lu n g  zum  F r a c h t s a tz a n z e ig e r .  
(Die Frachtsätze sind nach folgenden Einheiten  

berechnet.)

Entfernung

km

S tückgut
K lasse

W agenladungsklassen

I I I A B 0 D B 1 E P

A. A b fe r t ig u n g s g e b ü h ren  für 100 kg i n  Rpf.
1 - 1 0 32 32 12 12 11 11 11 10 10

1 1 - 2 0 32 32 12 12 11 11 11 10 10
2 1 - 3 0 32 32 12 12 11 11 11 10 10
31 - 4 0 32 32 13 12 11 11 1 1 10 10
4 1 - 5 0 32 32 14 12 11 11 11 10 10
5 1 - 6 0 32 32 15 13 11 11 11 10 10
6 1 - 7 0 32 32 16 14 12 11 11 10 10
7 1 - 8 0 32 32 17 15 13 11 11 10 10
8 1 - 9 0 32 32 18 16 14 12 11 10 10
9 1 - 1 0 0 32 32 19 17 15 13 12 11 10

über 100 32 32 20 18 16 14 13 12 10

B. S t r e c k e n s ä t z e fü r d as tkm i n  Rpf.
1 -1 0 0 17,1 13,4 10,8 8,9 7,3 6,0 4,9 3,7 2,7

1 0 1 -2 0 0 15,4 12,0 9,7 8.0 6,6 5,4 4,4 3,3 2,4
2 0 1 -3 0 0 13,7 10,8 8,7 7,1 5,8 4,8 3,9 3,0 2,2
3 0 1 -4 0 0 11,9 9,4 7,5 6,3 5,1 4,2 3,5 2,6 1,9
4 0 1 -5 0 0 10,3 8,0 6,5 5,3 4,4 3,6 2,9 2.2 1,6
501 - 6 0 0 8,6 6,7 5,4 4,5 3,7 3,0 2,5 1,9 1,4
6 0 1 -7 0 0 6,8 5,4 4,3 3,5 2,9 2,4 1,9 1,4 1,0
7 0 1 -8 0 0 5,1 4,0 3,3 2,7 2,2 1,8 1,5 1,1 0,8
8 0 1 -9 0 0 3,4 2,7 2,1 1,8 1,4 1,2 1,0 0,8 0,6
über 900 1.8 1,3 1,1 0,9 0,8 0,6 0,5 0,4 0,3

Dr. W i 1 ah r.

Vom Roheisenmarkt. — Der Roheisen-Verband hat 
den Verkauf für den Monat A u g u s t  1927 zu unver­
änderten Preisen aufgenommen; auch die Zahlungs­
bedingungen haben keine Aenderung erfahren.

Preise für Metalle im 2. Vierteljahr 1927.

In  R eichsm ark  fü r 100 kg 
D urchsclm ittskurse Berlin

A pril
M.H.

M ai | Ju n i 
JUC M (

W eich b le i............................
Elektrolytkupfer . . . 
Zink (Freihandel) . . . 
H üttenzinn (Hamburg) .
N i c k e l ................................
A lu m in iu m .......................
Zink (Syndikatszink) . .

53,605
126,185

619,944
345,
2 1 0 , -

50,762
124,430

602.763 
345, -  
2 1 0 , -

49,313
122,510

599,842 
345, -  
2 1 0 , -

-  |

Die Lage der deutschen Maschinenindustrie im Juni 
1927. -  D as Maschinengeschäft zeigte auch im letzten  
Monat des 1. Halbjahres 1927 im Durchschnitt eine 
ruhige Weiterentwicklung. Einer kleinen Abschwächung 
der A n fr a g e tä t ig k e it  wird kein besonderes Gewicht 
beizulegen sein, da sie wohl mit der in den Sommer­
monaten regelmäßig eintretenden Geschäftsstille zu er­
klären ist. Der A u ftr a g s e in g a n g  von seiten der In­
landskundschaft war etwas stärker als im Vormonat, die 
Auslandsaufträge nahmen dagegen auch im Juni nicht zu. 
Die fortschreitende Arbeit an der Erledigung des Auf­
tragsbestandes bewirkte ein weiteres Steigen des B e ­
s c h ä f t ig u n g s g r a d e s ,  so daß nur noch etwa 16 % der 
Betriebe über schlechte Beschäftigung zu klagen hatten, 
dagegen 25 % gut und die übrigen 59 % genügend be­
schäftigt waren, wobei aber zu bedenken ist, daß diese 
Beurteilung sich auf dem derzeitigen Stand der Beleg­
schaften aufbaut, die erst etwa 70 % der vollen Werk­
stattbesetzung ausmacht. Immerhin konnte die Beleg­
schaft im Berichtsmonat wieder um einige Prozent er­
höht werden. Auch die durchschnittliche W o c h e n ­
a r b e it s z e it  hob sich etwas, da die Kurzarbeit weiter
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zurückging und nur noch bei 4 % der Betriebe in geringem 
Maße anzutreffen war. Anderseits haben sich aber auch 
die geschäftlichen Schwierigkeiten zum Teil fühlbar 
erhöht. Die Lieferzeiten für die verschiedenen Eisen­
sorten, insbesondere Bleche, Profileisen usw., haben sich 
recht beträchtlich verlängert. Die Kreditschwierigkeiten 
haben sich nicht vermindert; im Gegenteil hat die be­
kannte Stellungnahme der Reichsbank den Finanzver­
kehr ungünstig beeinflußt und an manchen Stellen gerade­
zu eine gewisse Stockung des Zahlungseinganges zur 
Folge gehabt. Die Kreditkosten sind besonders in der 
Provinz vielfach außerordentlich hoch. Die Rationali­
sierung der Betriebe wird immer wieder stark dadurch 
gehemmt, daß die erforderlichen Mittel durch die über­
mäßig hohen öffentlichen Abgaben der verschiedensten 
Art aufgefressen werden. Infolgedessen ist es auch 
schwer, die Wettbewerbsfähigkeit auf dem Weltmarkt 
über das bislang erreichte Maß zu steigern, um die Aus­
fuhr zu vermehren und dadurch vermehrte Arbeits­
möglichkeiten zu schaffen.

Ein Rückblick auf den Verlauf der Wirtschafts­
kurven der Maschinenindustrie seit Anfang des Jahres 
zeigt vor allem eine im ganzen gleichmäßige, wenn auch 
langsame Aufwärtsbewegung der Linienzüge. Während 
z. B. im Januar noch 50 % aller Maschinenbaubetriebe 
unter schlechter Beschäftigung litten, waren es im 
Februar nur noch 40 %, im März 34 %, im April 24 %, 
im Mai 19 % und im Juni 16 %. Die Besserung entfiel 
zum weitaus überwiegenden Teil auf das Inlandsgeschäft. 
Die Zunahme der Auslandsaufträge im Verlauf des Halb­
jahres befriedigte noch gar nicht und kam im 2. Vierteljahr 
fast völlig zum Stillstand. Bei den meisten Firmen 
dürfte am Ende des Halbjahres der Auftragsbestand die 
Beschäftigung auf einige Monate für die derzeit vor­
handene Belegschaft sichern.

Aktiengesellschaft Brown, Boveri & Cie. in Baden 
(Schweiz). — Im vergangenen Geschäftsjahre 1926/27 
hat sich der Geschäftsgang weiter gebessert; das Gewicht 
der versandten Erzeugnisse ist gegenüber dem Vorjahre 
um rd. 25 % gestiegen. Dies ist in erster Linie einem 
gut ausreichenden, wenn auch nicht für alle Fabrik­
abteilungen gleichmäßigen Bestellungsbestande zu dan­
ken; daneben aber der Erkenntnis, wie notwendig es 
sei, die Fabrikeinrichtungen den immer stärker hervor­
tretenden Wünschen der Kundschaft nach kurzen Liefer­
zeiten anzupassen. Allerdings haben die Fakturen­
beträge mit dem Steigen der Abheferungen in Tonnen 
nicht gleichen Schritt gehalten, vielmehr sind die Preise 
im Durchschnitt um rd. 9 % gefallen, was sich aus ver­
stärktem in- und ausländischem Wettbewerb erklärt. 
Diesem zu begegnen, hat die Gesellschaft der Güte und 
Verlässigkeit ihrer Erzeugnisse wieder die größte Sorg­
falt angedeihen lassen. Um weitere, bedeutende Vervoll­
kommnungen der Werkstätten durchführen zu können, 
ist mit 1. Januar 1927 die Gießerei stillgelegt worden; 
die dadurch frei gewordenen Gebäude hat man vorteil­
haft in die Reihe der übrigen Fabrikabteilungen ein­
geordnet.

Im laufenden Geschäftsjahre hat die Gesellschaft 
ihre gesamte Beteiligung an den I sa r ia -Z ä h le r w e r k e n ,  
A.-G., M ü n c h e n , verkauft. Die Beteiligung stammt aus 
dem Jahre 1910 und hatte den Zweck, eine Verschmelzung 
dieser Gesellschaft mit der Brown, Boveri & Cie., A.-G., 
in Mannheim anzubahnen. Durch innere Schwierig­
keiten wurde damals die geplante Fusion verhindert, und 
weiter war kein Wunsch nach einer solchen Erweiterung 
des Fabrikationsprogrammes mehr vorhanden; die Be­
teiligung war damit zu einer einfachen, aber festliegenden 
Kapitalanlage geworden, was den Aufgaben der Firma 
nicht entspricht. Diese machte daher von einem Kauf­
anerbieten Gebrauch, das die Isaria-Zählerwerke einem 
Konzern zuführte, der die Zählerherstellung ohnedies 
schon in großem Maße betreibt.

Von den der Gesellschaft nahestehenden Unter­
nehmungen hat die M o to r -C o lu m b u s -A k tie n g e se ll-  
seh a ft für e le k tr is c h e  U n te r n e h m u n g e n , B a d en ,

für das mit 30. Juni 1926 schließende Geschäftsjahr 
10 % Dividende — gegen 9 % im Vorjahre — bezahlt. 
Auch für das Jahr 1926/27 dürfte die gleiche Dividende 
in Aussicht stehen.

Die E ie  k t r iz i tä t s - G e s e l ls c h a f t  A l io th , B a se l ,  
hat im Jahre 1926 eine Dividende von 5 % (wie in den 
Vorjahren) verteilt. An den Kapitalerhöhungen der 
Brown, Boveri & Cie., A.-G., in Mannheim und der Ge­
sellschaft „Motor-Columbus“ hat sie sieh nach Maßgabe 
ihres bisherigen Aktienbesitzes beteiligt. Die B ro w n , 
B o v e r i & C ie., A.-G., M a n n h eim , hat gegen 
Ende des Geschäftsjahres 1926 ihr Kapital um 
10 Mill. J U l in Stammaktien unter Erweiterung ihres 
Bankenkonsortiums erhöht und die früher ausgegebenen 
Vorzugsaktien zurückbezahlt oder in Stammaktien um­
gewandelt. Das Kapital der Gesellschaft beträgt nun­
mehr 15 Mill. J lJ l in Stammaktien. Bei wesentlich 
erhöhtem Umsätze stieg die Bilanzsumme von 34,7 Milli­
onen J lJ l im Vorjahre auf 38,5 Mill. J lJ l. Die Dividende 
für das Jahr 1926 betrug 8 % auf 4,3 Mill. J lJ l Stamm­
aktien und letztmalig 6 % auf 700 000 J lJ l Vorzugs­
aktien. Die Aktien aus der Kapitalerhöhung sind vom
1. Januar 1927 an dividendenberechtigt. Die Gesellschaft 
ist auch im laufenden Jahre gut beschäftigt.

Obwohl die C o m p a g n ie  E le c tr o -M e c a n iq u e ,  
P a r is , auch für das verflossene Geschäftsjahr keine 
Dividende bezahlt, kann man doch eine wesentliche 
Verbesserung ihrer Lage feststellen. Die Ergebnisse 
haben erlaubt, sehr ausreichende Abschreibungen zu 
machen und die Obligationenschuld erheblich zu ver­
mindern.

Die T e cn o m a sio  I t a l ia n o  B row n  B o v e r i,  
M a ila n d , bezahlte für das abgelaufene Jahr wiederum 
10 % Dividende auf 50 Mill. Lire Aktienkapital. Seine 
Werkstätten waren fortwährend mit Aufträgen auf 
größere Maschinen gut versehen. Das Aktienkapital 
wurde am 23. Mai 1927 von 50 auf 60 Mill. Lire erhöht.

Die A k t ie s e ls k a b e t  N o r sk  E le k tr isk &  B row n  
B o v e r i , O slo , hat das letzte Geschäftsjahr mit einem 
kleinen Gewinne abgeschlossen.

Die „ M ic a f i l“ , A.-G., A l t s t e t t e n  b e i Z ü r ich , 
hat abermals Erweiterungen vorgenommen und hat ihr 
Kapital um 500 000 Fr. auf l 1/2 Mill. erhöht . Ihre Werk­
stätten sind gut beschäftigt; die Dividende war 8 % wie 
im Vorjahre. Bei den O e s te r r e ic h is c h e n  B row n -  
B o v e r i-W e r k e n , A.-G., W ien , ist die Kapitalum­
stellung im Sinne des österreichischen Goldbilanzen- 
Gesetzes zur Durchführung gelangt. Das Unternehmen 
eröffnet die Bilanz mit einem Aktienkapital von 4 Mill. S 
und 2 Mill. S Rücklagen. Die im Vorjahre durch not- 
leidend gewordene Forderungen verkürzte Dividende 
konnte, nachdem ein Großteil dieser Forderungen ein­
gegangen ist, wieder erhöht werden; sie betrug 12 % 
vom Nominalwerte. Die A m erica n  B ro w n  B o v e r i  
E le c tr ic  C o r p o r a tio n , C am d en , N. J., hat sich 
nur langsam entwickelt und mit zu großen Kosten 
gearbeitet, als daß aus dieser Abteilung ein Gewinn hätte 
erzielt werden können. Der Abschluß zum 31. März 1927 
w'eist einen Reingewinn von 4 684 238,92 Fr. auf. Hier­
von werden 500 000 Fr. der Rücklage und 250 000 Fr. 
dem Arbeiterhilfsfonds zugeführt, 204 277,62 Fr. Ge­
winnanteile an den Verwaltungsrat gezahlt, 350 000 Fr. 
zu Belohnungen verwendet, 3 136 000 Fr. Gewinn (5 % 
und 3 % Superdividende) ausgeteilt und 243 961,30 Fr. 
auf neue Rechnung vorgetragen.

Prager Eisen-Industrie-Gesellschaft, Prag. — Im
Geschäftsjahr 1925/26 wurde bei 28 890 370,69 Kc. Be­
triebsüberschuß ein Reingewinn von 6 962 826,60 Kc. 
erzielt. Hiervon werden 336 282,66 Kc. satzungsmäßige 
Gew innanteile an den Verwaltungsrat gezahlt, 3 600000 Kc. 
Gewinn (5%  gegen 7 % i. V.) ausgeteilt, 2 160 000 Ke. 
=  3 % Superdividende verteilt und 1 648 904,48 Kc. 
auf neue Rechnung vorgetragen.

Die nachstehende vergleichsweise Gegenüberstellung 
der Erzeugungsziffern gewährt einen Ueberbliek über die 
Beschäftigung:
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Im  Jah re Im Jah re Im  Jah re
F örderung  bzw. Erzeugung 1923/24 1924/25 1925/20

Steinkohle...................... 990 802 885 036 935 659
R o h e r z .......................... 573 062 736 103 786 457
K a lk ste in ...................... 334 082 386 500 419 018
R o h e ise n ...................... 287 897 292 378 320 182
Halbfabrikate . . . . 68 604 91 128 70 750
Fertigfabrikate. . . . 194 751 169 012 172 017
G u ß w a re ...................... 9 863 16 094 22 608
Thomasmehl . . . . 56 798 64 093 73 419

Die Erzeugung weist demnach gegenüber dem Vor-
jahre fast in sämtlichen Warengruppen eine Steigerung 
auf. Während der Inlandsabsatz im allgemeinen unver­
ändert blieb, gelang es, die Ausfuhr zu vergrößern. 
Allerdings ging der Verkauf im Auslande unter stetig 
abbröckelnden Preisen vor sich, doch konnte, wenigstens 
zum großen Teil, durch weitere Verbilligung der Ge­
stehungskosten diesem Umstande Rechnung getragen 
werden.

V e r e in s -N ach r ic h te n .

Verein deutscher E isenhüttenleute.
Ehrenpromotion.

Unserem Mitgliede Dr. M ax B ü ch n er , Hannover, 
ist von der Technischen Hochschule Karlsruhe in An­
erkennung der Verdienste auf chemisch-technischem Ge­
biete und auf dem des Apparatewesens durch die Grün­
dung der Deutschen Gesellschaft für chemisches Apparate­
wesen sowie um die glänzende Entwicklung der „Achema“ , 
Ausstellung für chemisches Apparatewesen, die Würde 
eines D o k to r -I n g e n ie u r s  eh ren h a lb er  verliehen 
worden.
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Knaudt-Str. 40.

Graf, Rudolf, Wärmeingenieur der Verein. Stahlw., A.-G., 
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Homann, Heinrich, Ingenieur der Verein. Stahlw., A.-G., 
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Mathieu, Nikolaus, Obering., Betriebsleiter der Radr.- 
u. Scheibenr.-Walzw. d. Fa. Fried. Krupp, A.-G., Essen, 
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Das Inhaltsverzeichnis zum 1. Halbjahresbande 1927 wird dem  nächsten Hefte  
beigegeben werden.


