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I |urch die Ergebnisse neuerer Forschungen über 
die Vorgänge im Hochofen3) ist die Bedeu­

tung der Brenneigenschaften von Koks für den 
Hochofenprozeß nachgewiesen und die schon öfter 
bearbeitete Frage nach einer laboratoriumsmäßigen 
Bestimmung der Reduktionsfähigkeit von Koks 
wieder aufgeworfen worden. Die bisher beschrie­
benen Verfahren zur laboratoriumsmäßigen Be­
stimmung der Reduktionsfähigkeit von Koks leiden 
darunter, daß sie ohne genügend wissenschaftliche 
Grundlagen entwickelt worden sind, und es er­
scheint lohnend, das Problem der Uebertragung der 
Laboratoriums-Bestimmungsergebnisse auf die tech­
nischen Vorgänge erneut zu bearbeiten, wenn es 
möglich ist, ein wissenschaftlich einwandfreies La­
boratoriums-Bestimmungsverfahren anzuwenden. Die 
Auswertung der an anderer Stelle4) ausführlich be­
schriebenen Untersuchungen über die Theorie der 
Reduktionsfähigkeit von Steinkohlenkoks ermög­
lichen die Zusammenstellung eines wissenschaftlich 
einwandfreien Verfahrens. Unter Hinweis auf die 
dort gegebene eingehende Darstellung sei hier nur 
kurz auf diese Theorie eingegangen.

Bei der versuchsmäßigen Ermittlung der Ursache 
für die unterschiedliche Einstellungsgeschwindigkeit 
des Boudouardschen Gleichgewichts wurden bei 
gleichen Untersuchungsbedingungen Unterschiede so­
wohl chemischer als auch physikalischer Art ermittelt. 
Sie werden nachstehend unter der Bezeichnung 
,.Reduktionsfaktoren" aufgezählt.

I . C h e m isc h e  F a k t o r e n :
1. Die Art der Kom ponenten

a) der Kohlenstoff;
a) amorpher Kohlenstoff [im Sinne von R u f f 5)]; 
ß) Graphite, darun ter auch Glanzkohlenstoff;

4) Die Bezeichnung R eduktionsfähigkeit en tspricht 
der Bezeichnung „R eaktionsfähigkeit gegen Kohlen­
säure“ .

J) Auszug aus dem Ber. Chem.-Aussch. V. d. Eisenh. 
Kr. 50(1927); zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H., 
Düsseldorf.

3) W ü s t:  St. u. E. 46 (1926) S. 822.
4) A gde und S c h m it t :  Theorie der R eduktions- 

fahigkeit von Steinkohlenkoks auf Grund experimenteller
Fntersuchungen. (H alle: W. K napp  1927.)

5) R u ff  und H o h lf e ld :  Kolloid-Z. 36 (1925) S. 24.

b) der Teerkoks;
c) die Asche.

2. Das M engenverhältnis der Kom ponenten
a) amorpher Kohlenstoff — G raphit;
b) K ohlenstoff—Xieht kohle ns toff (M agerungsmittel); 

x) Kohlenstoff—Teerkoks;
ß) Reinkokssubstanz — Asche.

3. Die Restgasent wie klung des Kokses durch
a) adsorbierte Gase;
b) Nackzersetzungsgase.

ü .  P h y s ik a l i s c h e  F a k to r e n :
1. Spezifische Größe der Grenzfläche K oks—Kohlensäure.
2. G estaltung der Grenzfläche K oks—Kohlensäure (spe­

zifische Zahl, Form  und  Querschnitt der Poren).

Gewöhnlicher, d. h. nicht überhitzter Reinkoks 
ist demnach ein Gemisch aus amorphem Kohlen­
stoff und Teerkoks. Der Teerkoks ist gewissermaßen 
die Einbettungsmasse des amorphen Kohlenstoffs 
und die Ursache der zeitigen Form des Kokses, der 
amorphe Kohlenstoff ist die Ursache der großober- 
flächigen Form, der Ultraporosität. Soweit die Asche 
nicht eisenhaltig ist und nicht katalytisch wirkt, 
nicht porös ist und einen verhältnismäßig hohen 
Schmelzpunkt hat, wirkt sie nur als Magerungsmittel. 
Die jeweilige Reduktionsfähigkeit eines Kokses ist 
die Summe der Wirkungen aller Reduktionsfaktoren. 
Die gegenseitigen Beziehungen der einzelnen Fak­
toren zueinander lassen sich durch die einfache Formel 
ausdrücken. daß die Reduktionsfähigkeit eine Funk­
tion der jeweiligen Menge des dem Kohlensäurestrom 
ohne längere Diffusion zugänglichen Kohlenstoffs ist. 
Der amorphe Kohlenstoff reagiert mit Kohlensäure 
bei Temperaturen über 385°, Graphit erst bei Tem­
peraturen über 940° mit meßbarer Geschwindigkeit. 
Der amorphe Kohlenstoff entsteht in erster Linie 
aus der Restkohlensubstanz der Kokskohle6), in 
zweiter Linie und in verhältnismäßig geringen Mengen 
aus einer sekundären thermischen Zersetzung von 
Gasen und Dämpfen. Bei Temperaturen über 1100° 
wandelt sich amorpher Kohlenstoff langsam, bei 
Temperaturen über 1600° schneller in Graphit um.

Der Teerkoks ist das feste Zersetzungsprodukt 
von nicht abdestilliertem Teer; außer der vorhandenen 
Menge an Teerkoks ist sein Zersetzungsgrad. d. h.

*) F r a n z  F i s c h e r ,  H. B ro c h e  und  S t r a u c h :  
Brennstoff-Chem. 6 (1925) S. 33.
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das stöchiometrische Verhältnis von Kohlenstoff zu 
Wasserstoff maßgebend für die Reduktionsfähigkeit. 
Je nach diesem durch die Herstellungstemperatur 
bedingten Zersetzungsgrad und dem Unterschiede 
zwischen Herstellungs- und Untersuchungstemperatur 
wandelt sich der Teerkoks unter Schrumpfung und 
Abspaltung von Gasen während der Untersuchung 
zu wasserstoffärmeren Produkten um, deren Endglied 
Graphit ist. Die Umwandlung von Teerkoks in 
Graphit beginnt bei einer Temperatur von etwa 850°. 
Die bei dieser Nacherhitzung durch Nachentgasung 
frei werdenden Gase und die adsorbiert gewesenen 
Gase ändern die Reduktionsfähigkeit zeitweise da­
durch, daß sie den Teildruck der Kohlensäure ändern 
und während des Entweichens zeitweilig die Koks­
poren verstopfen, d. h. die Menge des dem Kohlen­
säurestrom zugänglichen Kohlenstoffs herabsetzen.

Die Zugängüchkeit des mit einem Kohlensäure­
strom reagierenden Kohlenstoffs ist in erster Linie 
bedingt durch die spezifische Zahl, Form und Quer- 
schnittsgröße der Poren, die die spezifische Größe 
der vom Kohlensäurestrom ohne längere Diffusion 
berührbaren Fläche bestimmen. Die Querschnitte 
der Poren werden beim Erhitzen auf Temperaturen, 
die über der Flerstellungstemperatur liegen, kleiner, 
wodurch die ohne Diffusion erreichbare Fläche eben­
falls kleiner wird. Die relative Zugängüchkeit des 
reagierenden Kohlenstoffs ist bei gleichem Koks 
von der Stückgröße abhängig; je kleiner die Stücke, 
desto mehr Kohlenstoff kann von dem Kohlensäure­
strom ohne Diffusion berührt werden. Poröse Aschen 
können die Zugänglichkeit erhöhen, Aschenschmelz­
flüsse sie herabsetzen.

Die jeweiüge Reduktionsfähigkeit bei gleichen 
Untersuchungs- oder Vergasungsbedingungen kann 
sich im Verlaufe der Untersuchung ändern. Die 
Ursachen dafür können entweder sein, daß ein Teil 
des dem Kohlensäurestrom zugängüchen Kohlen­
stoffs vergast wird — Abfallen der Kurve — , oder daß 
während der Vergasung eine größere Menge Kohlen­
stoffs zugänglich wird als zu einem früheren Zeit­
punkt — Ansteigen der Kurve —. Die Vermehrung 
des zugängüchen Kohlenstoffs kann bedingt sein 
durch Formänderungen, z. B. infolge Stückgrößen­
verminderung oder durch Zersetzen und Schrumpfen 
der Teerkokskomponente unter Bildung von Rissen, 
Klüften usw. oder Abdestüüeren von Teerresten.

Eine kritische Betrachtung der bisher beschrie­
benen Laboratoriumsverfahren vom Gesichtspunkte 
dieser Theorie zwecks ZusammensteUung eines Ver­
fahrens, dessen Ergebnisse möglichst weitgehende 
Aufschlüsse über die Brenneigenschaften des zu 
untersuchenden Kokses gestatten, hat zu einem 
Verfahren geführt, dessen Grundlage die Messung 
der Einstellungsgeschwindigkeit des Kohlensäure- 
Kohlenoxyd-Gleichgewichts ist, das aber gleichzeitig 
gestattet, auch den Reduktionspunkt, d. h. den Tem­
peraturpunkt, bei dem die Kohlensäure mit Koks 
zu reagieren beginnt, sowie die Vergasungsgeschwin­
digkeit zu bestimmen, d. h. den Gewichtsverlust 
des Kokses in der Zeiteinheit bei der Reaktion mit 
Kohlensäure bei hoher Temperatur.

Die ZusammensteUung dieses Verfahrens war 
möglich durch eine Apparatur, die es gestattet, 
laufend in Abständen von je 10 min den Gehalt 
der gasförmigen Reaktionsprodukte auf Kohlensäure, 
Kohlenoxyd und Restgase — so wird das Gemisch 
von Methan, Wasserstoff, Stickstoff, Ammoniak 
genannt — zu untersuchen, wie weiter unten be­
schrieben wird. Die Grundlagen der Apparatur 
sind, wie bei den meisten anderen Verfahren, die, 
daß die Reaktion des Kokses mit Kohlensäure in 
einem elektrisch erhitzten Rohr stattfindet, dadurch, 
daß angewärmte Kohlensäure durch ein abgemessenes 
Volumen stückigen Kokses geleitet und die bei der 
Reaktion entstehenden Gase dann analysiert werden. 
Beim Anheizen auf Reaktionstemperatur wird der 
Reaktionspunkt, nach Beendigung der Untersuchung 
durch Zurückwägen die Vergasungsgeschwindigkeit 
des Kokses bestimmt.

Gemäß der Theorie müssen bei der Durchführung 
des Verfahrens folgende Arbeitsbedingungen erfüllt 
werden:

1. Die zur Untersuchung bestimmte Probe darf 
nicht in Pulverform, sondern muß in Kornform 
benutzt werden, um den Einfluß der Oberflächen­
gestaltung des Kokses bei der Untersuchung an der 
Gasentwicklung teilnehmen zu lassen und den Ein­
fluß einer etwaigen Nachverkokung auf die nicht 
in Reaktion tretenden Kornteile auswirken zu lassen 
und erkennbar zu gestalten. Die Körner müssen 
unter sich mögüchst gleich groß sein; es wird eine 
Korngröße von 3 bis 4 mm empfohlen. Diese Maß­
größe ist so zu verstehen, daß die Koksstücke durch 
ein Sieb mit quadratischen Maschen von 4 mm 
Maschenweite hindurchfaüen und auf einem Sieb 
von 3 mm üegen bleiben. Der Verwendung größerer 
Kornabmessungen stehen keine grundsätzlichen Be­
denken entgegen.

Das Verhältnis der Abmessungen des zur Unter­
suchung kommenden Koksvolumens zu der als Strom 
darüber zu leitenden Kohlensäuremenge muß im 
Gegensatz zu der bisher willküriichen Bemessung 
so sein, daß nur im Idealfaü der Verwendung des 
höchst reduktionsfähigen Kokses die von der Tem­
peratur abhängige Kohlensäure-Kohlenoxyd-Gleich- 
gewichtshöhe erreicht wird. Dieses Verhältnis von 
Kohlensäure-Strömungsgeschwindigkeit zum Koks­
volumen wird so eingestellt, daß bei Verwendung 
von restgasfreier aktiver Kohle oder restgasfreiem 
Grudekoks bei gegebenem Rohrquerschnitt und 
gegebener Koksschichtlänge die Strömungsgeschwin­
digkeit der Kohlensäure so bemessen wird, daß die 
jeweiüge theoretische Gleichgewichtshöhe für die 
Untersuchungstemperatur noch nicht erreicht wird. 
Dieses Koksvolumen muß dann für eine bestimmte 
Apparatur stets beibehalten werden. Ein genügend 
gleichmäßiges Abmessen dieses Volumens erhält 
man in einem Meßzylinder, wobei man den notwen­
digen gleichen Stauchungsgrad durch Faüenlassen 
des gefüllten Meßzylinders aus gleicher Flöhe durch 
ein Rohr hindurch auf eine Filzunterlage erreicht.

Bei der Bemessung der Kohlensäure-Strömungs­
geschwindigkeit für vergleichende Versuche an Gas-
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erzeugern und Hochöfen muß beachtet werden, daß 
beim Laboratoriumsversuch die Strömungsgeschwin­
digkeit so groß gewählt wird, daß der störende 
Einfluß der aus dem Koks entweichenden Restgase 
möglichst weitgehend ausgeschaltet wird.

Als Untersuchungstemperaturen werden 900 und 
1000° vorgeschlagen. Bei 900° tritt der Einfluß des 
zugänglichen amorphen Kohlenstoffs besonders stark 
hervor, bei 1000° nimmt etwa vorhandener Graphit 
schon an der Reaktion teil; ebenso ist der Einfluß 
katalytischer Vorgänge erkennbar. Wenn diese 
katalytischen Einflüsse ausgeschal­
tet sind, tritt der Einfluß der Ober­
flächengestaltung in Erscheinung, n

A pparatur und A rb eitsw eise .

a) Die dauernde Prüfung der Kohlensäure- 
Strömungsgeschwindigkeit erfolgt nach Feststellung 
der gewünschten Strömungsgeschwindigkeit durch 
einen Strömungsmesser; die Kohlensäure wird mit 
konzentrierter Schwefelsäure und mit Chlorkalzium 
getrocknet. Sie muß luftfrei sein und kann einem 
Kippschen Apparat oder einer Flasche entnommen wer­
den. Die Luftfreiheit muß durch Blindversuche fest­
gestellt werden.

Azotometer

Regulier-
widerstand

Steigrohr

hireauhalter

zu r Wasser- 
strah/pumpe

Abbildung 3.

Gasanalysen- 
A pparatur fü r die 

Untersuchung 
größerer K oks­

mengen.

Abbildung 1.

Versuchsanordnung zur Bestimmung der Reduktions­
fähigkeit von Koks.

Ronstaozmarke

weil bei 1000° die Reaktionsgeschwindigkeiten der 
Kohlenstoffmodifikationen gleich werden.

Die Untersuchungsdauer beträgt zweckmäßig 
2 st bei Ermittlung der Gaszusammensetzung in 
Abständen von 10 min. Bei längerer Dauer treten 
Verschleierungen auf, die schwer zu deuten sind.

Als Maßstab für die vergleichenden Untersuchun­
gen werden am zweckmäßigsten die Prozente der 
angewandten Kohlensäure benutzt oder die durch 
Umrechnung daraus erhaltbaren Prozente der’theo­
retischen Gasgleichgewichtshöhe.

*-Abga3e
Rüh/scha/e
u.Rersch/ufi

- Wasser

Temperatur.
messung

'Sch/if

Roh/ensöure

Thermoelemente in 
Schutzröhren t  'W.

Temperatur; 
beim ßase/rrtr/tf

C/ektrischer Ofbn
. ^R-Mante/aus Ouarz

tjnnere Rerbrennungs- 
röhre aus Quarz

l lI vZr Temperatur am
J f l  ^  Reaktionsort 

W >-S/ebp/atte

Abbildung 2. Quarzrohr-Anordnung zur Bestimmung 
der Reduktionsfähigkeit von Koks.

b) Der Ofen. Die in Abb. 1 veranschaulichte 
Apparatur hat sich als zweckmäßig erwiesen, weil 
sie gestattet, das Verbrennungsrohr herauszunehmen 
und zur Bestimmung der Vergasungsgeschwindigkeit 
die Probe zurückzuwiegen. Der Koks liegt dabei 
auf einer Asbestwollschicht.

Zur Untersuchung größerer Mengen Koks, wie 
sie wegen der Schwierigkeit des einwandfreien 
Probenehmens erwünscht ist, hat sich die in Abb. 2 
dargestellte Form bewährt.

c) Die G asan alysen ap p aratu r besteht aus 
zwei durch Wechselhahn abwechselnd nach gleichen 
Zeitabschnitten füllbaren Gasmeßgefäßen, die zum 
Einhalten eines konstanten Aufnahmedruckes mit 
Mveauhaltern versehen sind. Diese Niveauhalter 
sind Glasrohre, die etwas länger sind als die Bürette; 
unten tragen die Röhren je eine birnenförmige Er­
weiterung, die in einen Schlauchstutzen übergeht, 
seitlich ist ein Zuflußstutzen eingeschmolzen mit der 
eigentlichen, oben etwas abgeschrägten Niveaumün­
dung. Die Einschaltung des Niveauhalters erfolgt 
so, daß sein Zuflußstutzen mit dem Ablaufstutzen 
des Azotometers und der Ablaufstutzen des Niveau­
halters mit dem Niveaugefäß durch Gummischläuche 
verbunden werden. Die Einstellung des Druckes 
in der Apparatur erfolgt durch entsprechendes Ein­
stellen der Niveaumündung. Will man z. B. den 
Reaktionsraum vor dem Einleiten von Gas auf 
Atmosphärendruck einstellen, so wird der Niveauhal­
ter bei offenem Gasstutzen der Bürette so eingestellt, 
daß bei weiterem Senken des Niveauhalters gerade 
Luft in die Bürette gesaugt wird. Das Ablesen der 
Bürette erfolgt wie gewöhnlich durch Heben des
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Niveaugefäßes. Während der Versuchsdauer muß 
selbstverständlich das Mveaugefäß so tief stehen, daß 
sein Flüssigkeitsspiegel dauernd tiefer liegt als die 
Mveaumündung. Die Niveauhalter müssen dem je­
weiligen atmosphärischen Luftdruck angepaßt werden.

Zum Auffangen größerer Gasmengen kann man 
sich statt der Büretten mit Vorteil der in Abb. 3 
dargestellten Form des Apparates bedienen; je eine 
Flasche mit Bodentubus dient dabei als Gassammel­
gefäß, ein Meßzylinder als Meßgefäß, Niveauhalter 
und Niveaugefäß können ein- und ausgeschaltet 
werden, und die Messung der aufgefangenen Gasmenge 
erfolgt im Meßzylinder durch Feststellung der nach 
Rückgabe der Niveauwassermenge in das angehobene 
Niveaugefäß bis zu der dort angebrachten Konstanz­
marke verbleibenden Wassermenge. Das Wieder­
füllen der Flasche geschieht am besten durch Ansau­
gen mittels Unterdrucks, wobei die Flüssigkeit aus 
dem Meßzylinder in das Niveaugefäß gegeben wird.

Von den beiden Gasaufnahmegefäßen ist das eine 
mit Kalilauge gefüllt, das andere mit angesäuertem 
Wasser. Man läßt nach bestimmten Zeitabschnitten 
—- z. B. 5 min — abwechselnd das Reaktionsgas in 
je eine der Büretten, und man hat dann durch Ab­
lesung an der Wasserbürette die Gesamtmenge an 
Gas einschließlich nicht umgesetzter Kohlensäure 
und an der Kalilaugebürette die Gasmenge ohne diese.

Mit Rücksicht darauf, daß während der Füllzeit der 
Büretten Aenderungen in der Zusammensetzung des 
Gases auftreten, nimmt man zur Ermittlung des 
Unterschiedes zweckmäßig nicht zwei hintereinander 
folgende Messungen, sondern bezieht eine Einzel­
messung auf das arithmetische Mittel der jeweils vor 
und hinter dieser Einzelmessung liegenden Fest­
stellungen. Die Berechnung der Ablesungen erfolgt, 
da die angewandte Menge an Kohlensäure bekannt 
ist und die umgesetzte und durch Restbestimmung 
der nicht umgesetzten Menge meßbare Reaktions­
kohlensäure das doppelte Volumen an Kohlenoxyd 
ergibt, auf Grund folgender Gleichungen, in denen 
bedeuten: 

a =  angewandte Kohlensäuremenge, 
u =  abgelesene Werte an der Wasserbürette, 
v =  abgelesene Werte an der Kalilaugebürette, 
x =  Restgasmenge.
C02 =  u — v
CO =  2 (a — u +  v)
Restgas =  2 (u — a — y2 v)

% Reduktionsfähigkeit =  — —— —
a

Die Arbeitsweise mit der Apparatur ist folgende:
Nachdem das spezifische Koksvolumen in die 

Quarzröhre (Verbrennungsröhre) gebracht ist, läßt 
man einen Kohlensäurestrom in der gewählten 
Stärke bei einer stets gleichzuhaltenden Temperatur 
von z. B 200 bis 300° während etwa 2 bis 3 st bis 
zur vollständigen Trocknung und Verdrängung ad­
sorbierter Gasreste durch die Kokssäule streichen. 
Während dieser Zeit entfernt man das Küken des 
Wechselhahnes. Nur zur gelegentlichen Prüfung 
auf Gasfreiheit läßt man die Abgase in die Kalilauge­

bürette gehen, in der bei Gasfreiheit nur einige 
ganz kleine Bläschen aufsteigen dürfen. Daß manch­
mal überhaupt noch etwas Gas vorhanden ist, rührt 
dann meist daher, daß erstens die Kohlensäure schwer 
vollkommen luftfrei zu bekommen ist, und daß zwei­
tens der Koks bei 200 bis 300° immer noch eine 
gewisse Adsorptionsfähigkeit für Gase aufweist. 
Diese Vorbereitung des Kokses erfordert bei manchen 
technischen Koksen sogar 4 bis 6 st.

Geht man mit der Temperatur höher als die Ver­
drängungstemperatur von z. B. 200° und läßt man 
dabei die Abgase in die Kalilaugebürette gehen, so 
tritt bei einer gewissen Temperatur der Fall ein, 
daß die Zunahme an Gas während eines bestimmten 
Zeitraumes, z. B. innerhalb 10 min, einen vorher 
gemessenen konstanten Wert stark übersteigt. Diese 
Temperatur wird die Temperatur des Reduktions­
beginns — kurz „Reduktionspunkt“ — genannt 
und ist die von F isch er und Mitarbeitern7) als „Tem­
peratur der beginnenden Verbrennlichkeit“ bezeich- 
nete. Es ist notwendig, daß man bei der genaueren 
Bestimmung dieser Temperatur eine bestimmte 
Anheizgeschwindigkeit, z. B. 10° je 5 min, einhält, 
nachdem man durch einen Vorversuch den Tempera­
turpunkt schon annähernd ermittelt hat. Nach 
dieser Feststellung des Reduktionsbeginns stellt man 
den Kohlensäurestrom ab und heizt weiter an bis zu 
der für die Reduktionsfähigkeitsmessung gewählten 
Untersuchungstemperatur. Während dieses Anhei­
zens auf die Versuchstemperatur bei abgestelltem 
Kohlensäurestrom läßt man die abdestillierenden 
Gase bzw. die adsorbiert gewesene Kohlensäure in die 
Wasserbürette, um auf diese Weise die Apparatur 
vollkommen gegen die Außenluft abzuschließen. 
Dabei kann gleichzeitig nach Vorschlag von Köp­
pers8) festgesteüt werden, bei welcher Temperatur 
der Koks hergestellt is t ; es ist der Temperaturpunkt, 
bei dem die durch Nachentgasung bewirkte Gasent­
wicklung plötzlich stark einsetzt.

Da die Restgase, die durch Nachverkokung ent­
stehen, wenn die Koksherstellungstemperatur unter 
der Untersuchungstemperatur liegt, mittelbar einen 
sehr großen Einfluß auf die Reduktionsfähigkeits­
bestimmung ausüben, so ist besonders darauf zu 
achten, daß auch bei einer solchen Nachverkokung 
gleichbleibende Versuchsbedingungen vorliegen, so 
nämlich, daß beim Anheizen auf die Versuchstem­
peratur stets die gleiche Anheizgeschwindigkeit, 
z. B. 25° je 5 min, eingehalten wird.

Bei der Versuchstemperatur angelangt, wird der 
Kohlensäurestrom wieder in der vorher eingestellten 
Stärke über den Koks geleitet und sofort mit den 
Ablesungen an den Büretten begonnen. Der weitere 
Verlauf der Untersuchungen ist aus dem oben dar­
gestellten Grundgedanken der Gasanalyse ersichtlich.

Die nach der angegebenen Formel errechneten 
Reduktionsfähigkeitswerte werden zweckmäßig in 
ein Koordinatensystem als Abhängige von der Zeit 
eingetragen, und zwar derart, daß z. B. der Wert

7) F i s c h e r ,  B r e u e r  und B ro c h e :  Brennstoff- 
Chem. 4 (1923) S. 33.

8) Koppers-M itt. 4 (1922) S. 190.
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am Ende eines 10 min dauernden Zeitabschnittes als Untersuchung bzw. der Reaktion maßgebend sind;
Mittelwert für die Reduktionsfähigkeit des Kokses man kann z. B. einerseits ungare Kokse von garen
während dieser 10 min betrachtet wird. und überhitzten, anderseits solche mit verhältnis-

Man erhält im allgemeinen folgende Arten von mäßig hohem Gehalt an zugänglichem Kohlenstoff
Kurven: Hochlage, Mittellage und Tieflage, bei denen von solchen mit hohem Gehalt an Teerkoks unter-
die Kurven jeweils ansteigend, wagerecht oder ab- scheiden und nach derartigen Gesichtspunkten die
fallend verlaufen können. Vergleichsversuche in Gaserzeugern und Hochöfen

An Hand der Theorie der Reduktionsfähigkeit, vornehmen, 
wie sie in dem ersten Teile dieser Arbeit dargelegt Z usam m enfassung,
wurde, kann man aus der Höhenlage der Kurven, Es werden die wissenschaftlichen Grundlagen,
der Restgasmenge und der Ermittlung des Gewichts- Apparate und Arbeitsweisen für ein wissenschaftlich
Verlustes die Ursachen erkennen, die für die jeweiligen begründetes Bestimmungsverfahren der Reduktions-
Geschwindigkeitsunterschiede bei der Gleichgewichts- fähigkeit von Koks dargestellt und Richtlinien für
einstellung und ihrer Aenderungen während der die Bewertung von Koks gegeben.

An den Bericht schloß sich folgender M e in u n g s ­
a u s ta u s c h  an.

Dr. H. J .  v a n  R o y e n  (H örde): Um  zu der Frage 
der Reaktionsfähigkeit des Kokses im Hochofen Stellung 
nehmen zu können, ist es notwendig, zunächst einen 
Ueberblick über die Vorgänge im Hochofen selbst zu 
gewinnen. Die Erzeugung von Roheisen findet un ter U m ­
wandlung von Wärmeenergie in  chemische Energie s t a t t ; 
sie wird also beherrscht durch den zweiten W ärm esatz

Der Betrag der nutzbaren W ärme (A) ist also p ro ­
portional der W ärm etönung ( Q ) u nd  dem zur Verfügung 
stehenden Temperaturgefälle (dT) und um gekehrt pro­
portional der absoluten T em peratur (T). H ierm it steh t 
im Einklang, daß eine grundsätzliche Verbesserung des 
Hochofenbetriebes auch nur durch die E inführung der 
Winderhitzung im Jah re  1828 durch XeiLson erzielt 
wurde, und ebenfalls die Tatsache, daß W ärmebilanzen, 
wenn auch noch so sorgfältig durchgeführt, zu einer 
grundlegenden Um gestaltung des Hochofenbetriebes 
niemals geführt haben und  niemals führen werden, weil 
man darin von W ärmemengen ohne Berücksichtigung 
ihrer Temperatur, geschweige denn von ihrem  nutzbaren 
Temperaturgefälle spricht.

Die chemischen Vorgänge im  Hochofen setzen sich 
zusammen aus einer großen Zahl unvollständig ver­
laufender Reaktionen, die in ihrem  Ablauf durch einen 
Gleichgewichtszustand begrenzt sind. Die Gleichge­
wichtslage stellt die Grenze der Leistungsfähigkeit der 
Ausgangsstoffe dar. W enn in  jeder Tem peraturzone des 
Hochofens das Gleichgewicht erreicht würde, h ä tte  m an 
den idealen Hochofengang. Dieser F a ll t r i t t  aber in 
Wirklichkeit nicht ein; die Geschwindigkeit des Gas­
stromes ist zu groß. Der A bstand von der Gleichgewichts­
lage wird in jeder Zone am  kleinsten sein, wenn die Trieb­
kraft der chemischen R eaktionen, d. i. die A ffinität, 
durch die die Reaktionsgeschwindigkeit bedingt ist, der 
Geschwindigkeit des Gasstromes und des Niederganges 
der Beschickung angepaßt ist, d. h. m it dieser im Gleich­
gewicht ist. Jede Aenderung in  dem Niedergang der 
Beschickung, ein Hängenbleiben derselben, ein darauf­
folgendes plötzliches Nachkom m en stö rt die vorhanden 
gewesene Abstimmung auf die chemische Zusamm en­
setzung des Gasstromes. Die praktische E rfahrung am 
Hochofen zeigt, daß nichts die Erzeugung des Ofens und 
die Güte des Eisens so drück t und  den K oksverbrauch 
so steigert wie eine Unregelm äßigkeit des Ofenganges.

Diese wird nun in hohem Maße hervorgerufen durch 
schlechten Koks, d. h. Koks, der leicht zerbröckelt und 
eine ungleichmäßige Stückgröße h a t. Durch keine L a­
boratoriumsversuche kann m an diese E igenschaft des 
Kokses erfassen. Das Verfahren des V ortragenden gibt 
uns auch in dieser Hinsicht keinen A nhalt. Im  Gegenteil, 
man muß eher erwarten, daß der in  geheiztem Rohr 
reaktionsfähigste Koks im Hochofen am leichtesten zer­
bröckeln wird.

Ich  komme nun zurück auf die Bedeutung der Tem ­
peratur fü r die Höhe des Koks Verbrauches. F ü r jede 
Zone des Hochofens gilt, daß  der oberste Grenzwert 
der Arbeitsfähigkeit des Gasstromes, nach Helmholtz 
die Aenderung der freien Energie, nach v a n 't  Hoff die 
A ffinität des Systems, ausgedrückt wird durch eine F o r­
mel, in der außer der W ärm etönung mehrere Glieder 
m it der absoluten T em peratur als F ak toren  Vorkommen: 

AT =  q0 — a T  +  a  T ln T +  % ß T 2 — R T 2 1 n p n 
+  T K onst., worin bedeuten:
At  =  A ffinität bei der absoluten Tem peratur T ,
q0 =  W ärm etönung der R eaktion bei 0°,
a u .f i  =  K onstanten  der spezifischen W ärm e der be­

teiligten Stoffe,
R  =  G askonstante,
T =  absolutb Tem peratur,
ln p n =  die natürlichen Logarithm en der Teildrücke 

(p) der beteiligten Gase und n ihre Molekül­
zahl, bei denen die entstehenden Gase positiv  
und  die verschwindenden negativ  zu nehmen 
sind,

K onst. =  Integrationskonstanten .
Nehmen war als Beispiel die wichtigste R eaktion 

des Hochofens
FeO  +  CO - > F e  +  C 0 2, 

so lau te t die A ffinitätsform el:
A =  2648 +  10,7 T ln  T — 0,0058 T 2 — 29,75 T

- R T l n — l .
Pco

H iernach ergeben sich fü r die im Hochofen h e rr­
schenden Tem peraturen und Gaszusammensetzungen 
A ffinitäten von 1369 bis 13 701 cal.

W ill m an den Ofen günstig beeinflussen, so m uß 
m an den W irkungsgrad des Systems günstiger gestalten, 
die A ffin itä t der sta ttfindenden  R eaktionen vergrößern; 
und dabei spielt die Tem peratur eine H auptrolle. Irgend­
welche Aussagen über die erreichbaren Tem peraturen 
im  Hochofen können Laboratorium sversuche m it Koks 
allein, wie die uns heute gezeigten, n ich t liefern.

W enn bei einer Dam pfmaschine uns allen geläufig 
ist, daß die nutzbare W ärmeenergie proportional dem 
Tem peraturgefälle zwischen Dampfkessel und K onden­
sator is t, so m uß es bei den hüttenm ännischen Prozessen 
ebenso einleuchten, daß  die A usnutzung der W ärm e­
energie proportional is t dem Gefälle zwischen H öchst­
tem pera tu r der aufgewendeten W ärmemenge u nd  der 
B ildungstem peratur des Enderzeugnisses. Hier kommt  
m ehr als sonst irgendwo der zweite W ärm esatz m it 
seiner ganzen W ucht zur Geltung; denn das verfügbare 
Gefälle is t ja  n ich t groß, und  wir bewegen uns m it den 
technischen A pparaten  an  der Grenze des überhaupt 
E rreichbaren.

W as ist dieses Gefälle im Hochofen ? Die untere 
Grenze ist die B ildungstem peratur des Roheisens und 
der Schlacke, während die obere Grenze die T em peratur
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vor den Form en darstellt. Daß das Gefälle nicht groß 
ist, folgt daraus, daß die geringste Störung, eine solche 
von wenigen Graden, die Beschaffenheit des Roheisens 
verändert, und daß bei Roheisensorten m it höherer 
Bildungstem peratur, z. B. hochsiliziumhaltigem H äm atit, 
Spiegeleisen m it 10 %  Mn oder Ferrom angan, die E m p­
findlichkeit erheblich zunimmt. Man erkennt das be­
kanntlich an der sofort eintretenden dunkleren Färbung 
der Lauf schlacken.

Hier zeigt nun die Erfahrung am  Ofen, daß die 
höchsten Tem peraturen vor den Formen erzielt werden 
m it einem Koks, der in  harten, eckigen, d. h. also wenig 
angegriffenen Stücken in  der Verbrennungszone ankommt, 
also einem Koks, der möglichst unverletzt die Reise 
durch den Ofen überstanden h a t. Die thermodynamische 
Betrachtungsweise des Hochofenganges steh t also im 
vollen Einklang m it den Erfahrungen des praktischen 
Hochofenbetriebes, und sie zeigt uns, daß nur praktische 
Versuche am Hochofen Aufklärung geben können. Solche 
Versuche m it Koks verschiedener Zechen, an  denen ich 
beteiligt war, ergaben in der T at Unterschiede.

In  diesem Zusammenhänge wäre noch zu sagen, 
daß alle Maßnahmen, die die Tem peratur des Ofens 
steigern werden, eine große Zukunft haben müssen; ich 
nenne hier z. B. Sauerstoffanreicherung des Gebläse­
windes und das Einblasen von hochwertigem Brennstoff 
in die Formebene oder kurz darüber.

Dr. phil. H. G rew e  (Hörde): Wie der Vortragende 
ausgeführt h a t, wird das Abgas zur Untersuchung zu­
nächst in  ein Azotometer, das m it verdünnter Schwefel­
säure gefüllt ist, geleitet, um  die Gasmenge zu erm itteln, 
die während eines bestim m ten Zeitabschnittes die Appa­
ra tu r verläßt. Darauf wird durch Umstellen des Wechsel­
hahnes das Abgas die gleiche Zeitlang in  ein zweites m it 
Kalilauge gefülltes Azotometer geleitet. Der Gehalt 
an  Kohlensäure ergibt sich dann als Differenz der Gas­
menge in  W asserbürette und  Kalilaugebürette.

Es scheint m ir fast, als ob diese Versuchsanordnung 
die Möglichkeit einer Fehlerquelle in sich birgt. Zunächst 
wird die in der A pparatur eingeschlossene Koksprobe 
während des Zeitabschnittes, in dem das Gas in die K ali­
laugebürette geht, nicht m ehr die gleiche sein wie während 
der Zeitspanne, zu der es in  die W asserbürette geleitet 
wurde. Die Nachverkokung wird weitergegangen sein, 
Kohlenstoff ist vergast worden, der Koks ist aschereicher 
geworden. Die einwirkende Kohlensäure t r i t t  also zu 
dieser Zeit m it einem Koks anderer Beschaffenheit in 
R eaktion als während des ersten Zeitabschnittes. Der 
hierdurch hervorgerufene Fehler wird kaum sehr groß 
sein, ist aber doch durch die Versuchsanordnung bedingt.

W eiter wird es nur schwer zu erreichen sein, die 
Strömungsgeschwindigkeit der Kohlensäure während der 
beiden Zeitabschnitte vollkommen konstant zu halten, 
zumal wenn die Kohlensäure in einem Kippschen A ppa­
ra t entw ickelt wird, in dem die Entwicklung infolge des 
ungleichmäßigen Angriffs der Salzsäure auf den Marmor 
usw. stets stoßweise erfolgt. Ebenso kann die Stauung 
des Gasstromes, die durch den Versuchskoks hervor­
gerufen wird, sich ändern. Eine Gewähr, daß während 
der Zeit, in der das Gas in die K alilaugebürette geht, 
tatsächlich die gleiche Abgasmenge die A pparatur ver­
läß t wie die in der W asserbürette gemessene, ist kaum 
vorhanden. Und da die Kohlensäure durch Vergleich 
der beiden Volumina bestim m t wird, könnte doch eine 
Unsicherheit in  die Bestimmung hineingetragen werden.

Diese Unsicherheiten lassen sich meines Erachtens 
beheben, wenn das Gas in einer der gebräuchlichen Gas­
büretten , beispielsweise einer Hem pel-Bürette, auf­
gefangen würde. Zwischen B ürette und Niveaurohr 
könnte ¿ der sehr praktische N iveauhalter, wie ihn der 
Vortragende angegeben h a t, eingeschaltet und m it Hilfe 
einer Zwischenverbindung und einiger Quetschhähne 
auch so angebracht werden, daß das Ablesen des Gas­
volumens in  der M eßbürette und das Hinüberdrücken 
in eine Kalilaugepipette möglich ist. W ürde auf diese 
Weise zur Bestim m ung des Volumens und der Kohlen­
säure dieselbe Gasmenge benutzt, so brauchte man 
einerseits die W asserdampfspannung nicht zu berück­
sichtigen und wäre anderseits unabhängig von den Aende-

rungen, denen der Versuchskoks und die Strömungsge- 
schwindigkeit der Kohlensäure in den zwei au einan er 
folgenden Z eitabschnitten möglicherweise unterworfen 
sind.

Professor Dr. A g d e  (D arm stadt): Das von m ir an­
gegebene Verfahren ist selbstverständlich nach allen 
R ichtungen nachgeprüft worden, auch m it der eben 
erwähnten Anordnung, und  zwar durch Anschaltung 
von O rsatpipetten an die A zotom eter; dabei is t genügende 
Uebereinstimmung m it der angegebenen Analysenart 
gefunden worden. Ungleichmäßigkeiten in der Kohlen­
säureentwicklung im Kippschen A pparat können ver­
mieden werden; hierzu sei auch auf die in dem Bericht 
erwähnte Vorrichtung von Thörner zur Erzielung eines 
konstanten Kohlensäurestrom s im Kippschen Apparat 
hingewiesen. Die beanstandeten Substanz- und  Volumen­
änderungen im Koks sind innerhalb der kurzen Zeitab­
schnitte  von 5 m in so gering, daß sie unbeach tet bleihen 
können im Hinblick darauf, daß das Verfahren nur orien­
tierende W erte ergibt.

Die in meinem Bericht gem achten Angaben wollen 
keine Lösung des Koksproblems fü r den Hochofenprozeß 
bringen, sie stellen vielm ehr einen Beitrag zur Meß­
m ethodik dar. Die Anregung dazu s tam m t aus der 
Praxis der Gasherstellung, wo die Auswirkungen der 
Reduktionsfähigkeit von Koks viel klarer in  Erscheinung 
tre ten  als beim Hochofenprozeß. D a nach  im Gange 
befindlichen U ntersuchungen die H ärte  eines Kokses im 
wesentlichen abhängig von der Menge und  dem Zerset­
zungsgrad der Teerkokskom ponente ist, so scheint also 
das Ideal eines Hochofenkokses nach den Ansichten der 
Diskussionsredner ein Koks m it besonders hohem Teer­
koksgehalt und einem hohen Zersetzungsgrad der Teer­
kokskom ponente zu sein; das angegebene Untersuchungs­
verfahren könnte dann aber im m erhin doch noch Auf­
schluß über etwaige Unterschiede im Zersetzungsgrad 
des Teerkokses und der Oberflächengestaltung geben. 
Eine Bestimmung der Abriebfestigkeit ersetzt sie aber 
nicht.

Dr. phil. W. M e lze r  (Bremen-Oslebshausen): Das 
uns heute m itgeteilte Verfahren ste llt tro tz  mancher 
Analogien m it einigen schon bekannten  Verfahren 
zweifelsohne eine wertvolle Bereicherung unserer Kennt­
nisse in der Streitfrage der Koksbeschaffenheit dar, zu­
mal da es frei von jeder Empirie ist. Es h a t allerdings 
m it den meisten Verfahren den N achteil der Labora­
torium sverfahren gemeinsam, zu kleine Kokskörnungen 
und zu geringe Probem engen zu verwenden. Bekanntlich 
ist eine Durchschnittsprobe von einem Koksbrand von 
rd. 6 t  an  sich schon außerordentlich schwierig hei der 
Verschiedenartigkeit der Stücke je nach Lage in der 
Kam m er zu nehmen. Im  Hinblick auf die von dem Vor­
tragenden angezogene Frage der Grenzfläche und der 
U ltraporosität bin ich der Ansicht, daß bei einer Zer­
kleinerung des Kokses auf 3 bis 5 mm Körnung seine 
natürliche Oberfläche, die bei der Reaktionsfähigkeit 
eine große Rolle spielt, zerstört w ird und  in der kleinen 
Probe ein Muster herauskom m t, das n ich t immer der 
wirklichen Koksbeschaffenheit entspricht.

W eiterhin sprach der Vortragende im ersten Teil 
seines Berichtes über die Beziehungen des Teerkokses 
zu den flüchtigen B estandteilen und n im m t an, daß im 
Koks noch vorhandene flüchtige Bestandteile als so­
genannter Teerkoks vorliegen. Ich glaube das nicht 
ohne weiteres, da z. B. ein bei weit über 800° erzeugter 
Koks je nach seiner Lage in  der K am m er noch die ver­
schiedensten Gehalte (2 bis 4 %) an  flüchtigen Bestand­
teilen auf weist. W enn dies wirklich der F a ll wäre, dann 
möchte ich die Frage aufwerfen: W ann läß t die eigent­
liche Gasbildung nach, und  w ann fäng t die Teerkoks­
bildung und die Zersetzung derselben an ? Auch das Zer- 
klüften, die R ißbildungen und das Schwinden des Kokses 
hängen meines E rachtens weniger von der Nachverko­
kung als vom Blähvermögen der Kohle, der Löschart 
und dem Schiefergehalt der Kohle ab. Beim Löschen 
ist bekanntlich eine außerordentlich starke Kontraktion 
des Kokses wahrnehm bar, die sich bei der verschiedenen 
spezifischen W ärme des Kokses einerseits und der ein- 
geschlossenen Schieferbestandteile anderseits dahin­
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gehend auswirkt, daß der Koks sich rascher zusamm en­
zieht als der eingeschlossene Schiefer, was eine Spren­
gung des Gefüges zur Folge h a t.

Zu der K ritik  der einzelnen Verfahren zur Bestim ­
mung der Reaktionsfähigkeit möchte ich bemerken, daß 
das Buntesche Verfahren der Zündpunktbestim m ung 
nicht nur qualitativ , sondern auch q u an tita tiv  wertvolle 
Schlüsse auf die R eaktionsfähigkeit des Kokses zuläßt. 
Ich habe bei zahlreichen Versuchen verschiedenster 
Kokse nicht nur den Z ündpunkt, dessen Schwankungen 
m. E. übertriebener W ert beigemessen worden ist, er­
mittelt, sondern vor allem die Schwankungen der Tem ­
peraturkurve nach dem Z ündpunkt beobachtet. Es ergab 
sich je nach der A rt des Kokses ein Anstieg von 600° auf 
1200 und 1300°; m itun ter betrug er auch nur 70° und 
fiel nachher wieder ab. Die Höhe und Zeitdauer dieser 
exothermen W ärmeabgabe m uß m. E . m it berücksichtigt 
werden; hierdurch werden uns jedenfalls wertvolle Auf­
schlüsse über die R eaktionsfähigkeit des Kokses gegeben.

Zum Schluß sei m ir noch ein W ort persönlicher 
Kritik gestattet. Bei dem starken M ißtrauen, das seitens 
vieler Betriebsleute der Frage der Reaktionsfähigkeit 
leider schon entgegengebracht worden ist, halte  ich es 
nicht für richtig, das Problem alle Jah re  um zutaufen. 
Ich erinnere an die Begriffe: Leicht- und Schwerverbrenn­
lichkeit, Reaktionsfähigkeit, Entzündlichkeit und jetzt 
Reduktionsfähigkeit. Wenngleich jeder Begriff seine 
logische Begründung ha t, so wird dadurch in Betriebskrei­
sen nur vorzeitig Verwirrung und vielleicht Ablehnung 
hervorgerufen; dazu ist diese Frage aber zu wichtig.

H. K in d e r  (Duisburg-M eiderich): Der Vortragende 
hat schon hervorgehoben, daß  es schwer ist, eine einwand­
freie Probenahme zu erzielen. W ir wissen alle, daß der 
Koks verschiedene H ärtegrade h a t, daß  bei dem Absieben 
die teerigen Bestandteile aus der M itte des Kokses durch 
das Sieb fallen; sie spielen keine Rolle m ehr. Wie wird 
es möglich sein, auch diese Körper in die Bewertung des 
Kokses hineinzubringen ?

Professor Dr. A g d e : Die Probenahm e bleibt der 
schwierigste Teil bei der Ausführung einer Reduktions­
fähigkeitsbestimmung überhaupt; um einwandfreie E r­
gebnisse zu erhalten, bleibt w eiter nichts übrig, als eine 
Reihe von Bestimmungen m it m ehreren Proben durch­
zuführen und das M ittel der Ergebnisse zu benutzen. 
Das angegebene Verfahren h a t gegenüber anderen den 
Vorteil, daß die Ausschläge n ich t so groß sind wie z. B. 
bei der Zündpunktbestimm ung, und daß die Ursachen 
von Aenderungen und Unterschieden erkennbar sind. 
Bei dem Verfahren der Zündpunktbestim m ung ist z. B. 
das Auftreten der Restgase n ich t erkennbar; den R est­
gasen wird jedoch ein Einfluß auf die Reduktionsfähig­
keit zugeschrieben, weil sie zeitweilig ganze Teile der 
Reaktionsfläche ausschalten.

Der Ausdruck „flüchtige Bestandteile“ ist in  an ­
derem Sinne gebraucht worden, als Dr. Melzer es annim m t; 
es sei hierzu auf den Bericht verwiesen. Der Teerkoks 
wird gebildet aus den Teeren des Oelbitumens, des F est­
bitumens und der Restkohle; besonders sei auf den Teer 
des Festbitumens hingewiesen, dessen K oks bisher noch 
nicht genügend beachtet worden ist. Die Erweiterung des 
Verfahrens von Bunte durch Anfügung des Verfahrens von 
Le C h a te l ie r  ergibt zu große Ausschläge. Die A ntwort 
auf die Fragen des Beginns und des Endes der Entgasung

wird durch die später zu veröffentlichenden gemein­
samen U ntersuchungen m it v. L y n c k e r s  gegeben werden.

Die Bezeichnung „R eduktionsfähigkeit“ ist zu einer 
Zeit gew ählt worden, als noch keine genügende Anzahl 
von Versuchsergebnissen alsNachweis dafür vorlag, daß die 
K urven der R eaktion von Koks m it Sauerstoff ähnlich ver­
laufen wie die m it Kohlensäure. Nachdem je tz t ge­
nügend experimentelle Beweise dafür erbrach t worden 
sind, daß Unterschiede in  der Verbrennungs- und Ver­
gasungsgeschwindigkeit durch die gleichen Ursachen be­
dingt sind, s teh t der endgültigen allgemeinen Anwendung 
der Bezeichnung „R eaktionsfähigkeit“ oder „V erbrenn­
lichkeit“ n ichts m ehr im Wege.

$r.= 3n9- H. B a n s e n  (Rheinhausen): Die Berichte 
über Verfahren zur Bestimmung der K oksverbrennlich­
keit, die uns schon häufiger beschäftigten, haben jedesmal 
die ganze Frage der Hochofentheorie aufgerollt und uns 
eine neue beschert. Der Vortragende h a t sich glücklicher­
weise auf die Vorführung seines Verfahrens beschränkt. 
Es fä llt angenehm auf, daß er den Begriff „flüchtige Be­
standteile“ ausscheidet und die Entw icklung der R est­
gase beobachtet, deren Menge und  Beschaffenheit m ir 
besonders wichtig erscheint. J e  ferner die betreffenden 
B earbeiter von der hüttenm ännischen Praxis stehen, 
um so m ehr verkennen sie die Rolle des Kokses im Hoch­
ofen. Das aus m ehr äußeren Ursachen gegebene Neben­
einander von Koks und  Erz auf dem Wege durch den 
Ofen weckt in ihnen den Glauben, daß m an die Reaktion 
FeO  +  C durch einen leichtverbrennlichen Koks be­
schleunigt herbeiführen müßte.

W ir müssen endlich einmal einen scharfen Strich 
zwischen uns und diese ungebetenen M itarbeiter ziehen, 
die durch die Verkennung der Rolle der d irekten R eduk­
tion  im Hochofen immer wieder U nklarheit in  die Frage 
hineinbringen. W ir müssen auf die R eaktion FeO  +  CO 
hinarbeiten und  daher den Koks m öglichst unverbraucht 
vor die Form en bringen, brauchen also einen sc h w e r- 
verbrennlichen Koks.

Versuche fü r die Eignung des Kokses im  Hochofen 
können nur im Hochofen selbst vorgenommen werden. 
Die Beurteilung wird aber erschwert, weil die G ichtgas­
analyse keine reine Verbrennungsanalyse, sondern durch 
Kohlensäure aus dem Möller, durch W asserstoff, Stick­
stoff und Sauerstoff aus dem Koks verfälscht is t und erst 
davon durch Herausrechnung befreit werden muß. Ohne 
Kenntnis der Form  und  der W ärm etönung, in  der sie 
vorliegen, ist es aber schwer, diese Rechnung einwandfrei 
vorzunehm en und eine vollkommene Stoff- und W ärm e­
bilanz zu machen. Nam entlich die W ärm etönung des 
im Koks enthaltenen W asserstoffs, der etw a 1,4 Vol.-% 
des Gases ausm acht, m acht m ir bei meinen Versuchen, 
aus der Gasanalyse die Stoff- und W ärmebilanz des Hoch­
ofens zu errechnen, Schwierigkeiten. W enn die auf­
genommenen U ntersuchungen darüber K larheit bringen 
würden, käm en wir auf dem Wege der praktischen Ver­
suche am  Hochofen einen guten Schritt weiter.

Professor Dr. A g d e : Die Frage nach der Bindungs­
form  des W asserstoffs im  Koks m uß dahin  beantw ortet 
werden, daß wahrscheinlich der prozentual höchste 
Gehalt an  W asserstoff im Teerkoks vorhanden ist. E r 
rich te t sich nach dem Zersetzungsgrad des Teerkokses. 
Ueber die Energieverhältnisse der W asserstoffbindung 
sind U ntersuchungen geplant.

Holzlager bei Walzwerken.
Von A. H ü lsew ig  in Hamm i. W.

[Bericht N r. 53 des Walzwerksausschusses des Vereins deutscher E isenhüttenleute1).) 
(Metallager m it eingesetztem Holzspiegel und Holzstopfen. Holzlager. Verlängerung der Lebens­

dauer durch Einsetzen von Holzstopfen. Betriebsergebnisse.)

ja s  Kapitel „Warenlagerung“ ist ganz besonders 
während des Krieges das Sorgenkind des Walz­

werkers gewesen, als unter dem Metallmangel allerlei 
Arten von Sonderlegierungen auf den Markt gebracht

') Sonderdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., 
Düsseldorf, zu beziehen.

und der Walzwerker vor große Schwierigkeiten ge­
stellt wurde. Aus dieser Not heraus hatten sich dann 
viele Werke auf die Verwendung von Holzlagern ein­
gestellt, welche dort, wo die Kühlwasserverhältnisse 
als gut anzusprechen waren, auch wesentliche Vor­
teile brachten. Der Walzwerker schenkte daher der
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Verwendung von Holzlagern erhöhte Beachtung, da 
nicht allein der geringere Preis, sondern auch die Er­
sparnis von Schmiermitteln die Selbstkosten sehr be­
einflußten.

Im folgenden soll über die zahlreichen Versuche in 
den Drahtwalzwerken der Vereinigten Stahlwerke, 
Westfälische Union in Hamm, berichtet und die sicher 
schon von allen Walzwerkern gestellte Frage: „Wie 
kann man die Lebensdauer der Lager mit verhältnis­
mäßig einfachen Mitteln erhöhen und eine Verbilligung 
herbeiführen ?“ in der Oeffentlichkeit beantwortet und 
an Hand von Zahlen und Bildunterlagen das Ergebnis 
der Versuche gezeigt werden. Da über jedes ein­
gebaute Lager Buch geführt wird, ist es möglich, ein­
wandfreie Zahlen zu veröffentlichen. An der Vor­
straße eines älteren Drahtwalzwerkes, welches fast 
ausschließlich Stahldrähte herstellt, waren beispiels­

dungsfähig. Es hat sich gezeigt, daß die Erneuerung 
der Stopfen im Kragen die Haltbarkeit der Lager 
weiter sehr günstig beeinflußt, weil der Raum 
zwischen den hervorstehenden Stopfen das Fett fest­
hält und so als Schmiertasche wirkt. Auf diese Weise 
können die Lager durch rechtzeitiges Erneuern der 
Stopfen eine unübersehbare Lebensdauer erhalten, 
weil der das Holz umschließende Rahmen nur als 
Halter dient.

Gleichzeitig wurden Versuche an einer 500er Trio- 
vorstraße eines neuzeitlichen Drahtwalzwerkes mit

Abbildung 1. Rotgußlager. (Lebensdauer: 1 Woche.)

weise Rotgußlager im Gebrauch, die nach einer 
Lebensdauer von einer Woche nicht mehr zu ver­
wenden waren. Die Vorstraße hat eine zweigerüstige 
Anordnung mit sieben Stichen, einen Walzendurch­
messer von 300 mm und 295 Umdr./min. Infolge der 
starken Beanspruchung war der Lagerverschleiß 
naturgemäß sehr groß. Es kommt hinzu, daß durch 
die vorhandenen Umführungen die Walze zur axialen 
Verschiebung neigt und besonders der Kragen­
verschleiß der Lager erheblich war.

Abb. 1 zeigt ein solches Lager, das nach ein­
wöchigem Gebrauch ausgebaut werden mußte. Um 
nun hier eine Besserung herbeizuführen, wurden 
Lager nach Abb. 2 angefertigt. Wie aus der Abbildung 
ersichtlich ist, befinden sich in Sattel und Kragen 
Spiegel aus Holz afrikanischen Ursprungs, wobei die 
Fasern senkrecht zur Achse verlaufen. Nach vier 
Wochen war am Kragen ein Verschleiß von 0,7 mm 
eingetreten, während im Sattel überhaupt noch keine 
Abnutzung festzustellen war. Abb. 3 zeigt dasselbe 
Lager nach 159 Schichten. Der Sattel weist einen 
Verschleiß von % mm auf; der Kragen hat noch die 
Hälfte seiner ursprünglichen Stärke und ist durch die 
Erneuerung der Hirnholzstopfen wieder voll verwen­

Abbildung 3. Rotgußlagerrahm en m it Hirnholz­
einsatz. (D. R. P .a .)

Außer diesen Versuchen mit Metallagern wurden 
auch solche mit an den Mittel- und Fertigstraßen ver­
wendeten Holzlagern aus afrikanischem Eisenholz 
gemacht. Zu diesen selbst angefertigten Lagern wird 
das Holz von einer Spezialfirma bezogen, und zwar 
in ganzen Stämmen, die unter dem Gatter zu pas­
senden Bohlen geschnitten werden. Zwecks luft­
trockener Verwendung werden letztere vor der end­
gültigen Bearbeitung etwa ein Jahr lang in Stapeln 
gelagert. Um die bisherige Lebensdauer dieser Lager

Abbildung 2. Rotgußlagerrahm en m it Hirnholz­
einsatz. (D. R. P. a.)

einer zehnstündigen Leistung von etwa 2501 5,mm (j> 
vorgenommen. Auch hier wurden überraschend gute 
Ergebnisse erzielt. Abb. 4 stellt ein Lager dar, das 
sich von November 1925 bis November 1926, also 
ein volles Jahr, bei einer Erzeugung von 105 396 t 
ständig im Einbau befand und durch die jetzt vor- 
genommene Erneuerung der Kragenstopfen wieder 
voll verwendungsfähig wurde. Abb. 5 gibt ein Lager 
wieder mit runden Satteleinsätzen, das sich für hohe 
Walzdrücke besonders gut eignet.
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(etwa sechs Wochen) weiter zu erhöhen, wurden sie 
mit Hirnholzstopfen in Sattel und Kragen versehen, 
wie Abb. 6 es deutlich erkennen läßt. Durch An­
wendung dieser verbesserten Lager ergab sich eine 
Verlängerung der Lebensdauer um weitere vier 
Wochen. Außerdem konnte das Federn der Walzen 
beseitigt werden, wodurch das Walzgut infolge der 
günstigen Aufnahme der Radial- und Axialdrücke

brauch des vorher erwähnten Drahtwalzwerkes be­
trägt 160 000 m3 im Monat oder 7 Pf. je t Erzeugung.

Der Bericht würde nicht vollständig sein ohne 
einen kurzen Hinweis auf die Herstellungskosten der 
zum Patent angemeldeten beiden Lagerarten. Die 
Metallager kommen einschließlich aller Nebenkosten 
auf durchschnittlich 17,60 M gegen 23 JH früher, die 
Holzlager sogar nur auf 3 Jl.

Abbildung 4.
Rotgußlagerrahmen m it Hirnholzeinsatz.

(D. R. P. a.)

schön gleichmäßig wird. Besonders an Fertigwalzen 
hat sich diese Lagerart vorzüglich bewährt, da die 
axiale Verschiebung der Walzen infolge der ein­
gesetzten Hirnholzstopfen viel weniger in Erschei­
nung tritt.

Beim Gebrauch von Holzlagern ist naturgemäß 
auf reichliche Walzenzapfen- und Ballenkühlung zu 
achten. Damit das Wasser die Zapfen gut umspülen

Abbildung 5.
Rotgußlagerrahmen m it Hirnholzeinsatz.

(D. R. P. a.)

Die Vorzüge der vorgeführten Lager sind, kurz 
zusammengefaßt, folgende:

1. Die Lebensdauer der neuartigen Lager mit Hirn­
holzeinsätzen ist ganz bedeutend größer als die 
der Lager alter Bauart.

2. Infolge des geringen Lagerverschleißes bedeutend 
besseres Fertigerzeugnis und besseres Arbeiten 
der Umführungen.

Abbildung 6. Holzlager m it Hirnholzstopfen. 
(D. R. P. a.)

kann, werden die Schmiertaschen der Oberwalzen 
mit Putzwolle ausgestopft, die Unterwalzen werden 
mit Querriegeln versehen. Das aus dem benachbarten 
Lippefluß bezogene Wasser kostet einschließlich aller 
Nebenkosten bis zu den Pumpen im Betrieb 3,80 Jt 
je 1000 m3. Für die Kühlwasserzuführung der Walz­
gerüste sind zwei Pumpen tätig, welche je 20001/min 
liefern. Die stündliche Leistung der beiden Pumpen 
beträgt 240 000 1. Vorhanden sind 314 Entnahme­
hähne bei 3/8" Durchlaß. Für den Hahn ergibt sich 
eine Entnahmeziffer von rd. 740 1/st =  232 000 1/st 
Gesamtverbrauch. Der gesamte Kühlwasserver-

3. Wesentliche Kraftersparnis und kein Zapfenver­
schleiß.

4. Dort, wo ausschließlich Holzlager verwendet 
werden können, Fortfall der Schmiermittel. 

Durch die Verwendung der beschriebenen Metall-
und Holzlager sind die Lagerkosten in Hamm’bis 
jetzt auf weniger als ein Zehntel zurückgegangen. 
Berücksichtigt man neben diesen zahlenmäßig nach­
weisbaren Ersparnissen die nicht meßbaren erheb­
lichen anderen Vorzüge, so ist die große Wirtschaft­
lichkeit und Bedeutung dieser Metall- und Holzlager 
klar erwiesen.

X X X V I.,, 188



1486 Stahl und Eisen. Untersuchungen über die Wirtschaftlichkeit verschiedener Walzwerkslager. 47. Jahrg . Nr. 36.

Untersuchungen über die Wirtschaftlichkeit verschiedener
Walzwerkslager.

Von ®r.=3ng. E. Cords in Peine.
[Bericht Nr. 54 des Walzwerksausschusses des Vereins deutscher E isenhüttenleute1).]

( Wir tschaftlichkeit von Walzenlagern. Vorteile der Pockholzlager gegenüber Metallagern. Größter Nachteil 
der untersuchten Rollenlager liegt in  den Beschaffungskosten und in  den Einbauschwierigkeiten.)

A u f  dem Peiner Walzwerk sind Untersuchungen 
angestellt worden, um die Wirtschaftlichkeit 

verschiedener Walzwerkslager zu ermitteln, und zwar 
wurden die Lager einer Mittel- und einer Schnellstraße 
untersucht.

Die M itte lstra ß e  besteht aus einer eingerüstigen 
Vorstrecke von 440 mm Walzendurchmesser und einer

o n

u__
30

Die S ch n e llstra ß e  besteht aus einer einge­
rüstigen Vorstrecke von 360 mm Walzendurchmesser 
mit 180 mm Zapfendurchmesser und 180 mm Zapfen­
länge und einer fünfgerüstigen Fertigstrecke mit 
270 mm Walzendurchmesser, Zapfendurchmesser 
150 mm, Zapfenlänge 160 mm. Die Fertigstrecke 
macht 325 bis 400 Umdr./min. Die Uebertragung 

erfolgt von der Fertigstrecke mittels 
Kiemen auf die Vorstrecke mit 
einem Uebersetzungsverhältnis von

Abbildung 1. Walzenlager für die Vorstrecke 
einesVF einwalz werks.

Fertigstrecke von ebenfalls 440 mm Walzendurch­
messer mit zwei Trio-Gerüsten und einem Fertig- 
Duo-Gerüst. Der Zapfendurchmesser beträgt 230 mm, 
die Zapfenlänge 240 mm. Die Fertigstrecke läuft mit 
160 bis 200 Umdr./min. Die Uebertragung erfolgt 
von der Fertigstrecke mittels Riemen auf die 
Schwungradriemscheibe der Vorstrecke mit einem 
Uebersetzungsverhältnis von 1,5:1 . Gewalzt wird 
30 bis 40 mm cj>-, 27 bis 42 mm Cp -, 38 bis 72 mm P ~ l-. 
40 bis 60 mm P - ,  4, 5, 6y2 P - ,  Grubenschienen 50 
und 65 mm, 40 bis 60 mm TTneuerdings auch I  8.

K raftverbrauch für Metall- und Holzlager (Mittelstraße). an der M ittelstraße. (Walzwerk 2.)

1) Sonderdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., Düsseldorf, zu beziehen.
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2,8 :1. Das Walzprogramm umfaßt Flacheisen von 
18 bis 37 mm, T-Eisen von 20 bis 35 mm, Winkel­
eisen von 15 bis 35 mm, Halbrundeisen und neuer­
dings Bandeisen von 20 bis 60 mm.

Untersuchungen an der Mittelstraße.

Es wurden die Kosten verglichen für
a) Metallager (Abb. 1, Lager der Mittel walzen),
b) Pockholzlager (Abb. 2, Lager der Mittel­

walzen),
und zwar wurden für jede Lagerart die Kosten er­
mittelt für

1. Lager, 2. Schmiermittel, 3. Kraftverbrauch.

a) M etallager.
Im Jahre 1924 waren bei reinem Metallager­

betrieb die Kosten bei einer Jahreserzeugung von
30 715 t
1. für Rotguß (Rückgabe des A ltm etalls be­

rücksichtigt)   16 P f./t
für W eißm etall (Rückgabe des Altmetalls 
b e rü c k s ic h tig t ) ................................................  12 ,,

2. Kosten für F e t tb r i k e t t s ............................... 10 „
„  „  W a l z e n f e t t   2 „

3. Kosten fü r K raftverbrauch (1 kW st =
0,035 JO  (s. Abb. 3 ) ........................................1,83 J ( f t

zusammen 2,23 J f / t

b) P ock h olzlager.
In der Zeit vom 1. Januar bis 1. Juni 1926 wurde 

bei einer Erzeugung von 8925 t die ganze Strecke 
mit Pockholzlagern betrieben mit folgenden Ergeb­
nissen:
1. K osten fü r P o c k h o lz la g e r   15 P f./t
2. ,, „  S c h m ie ru n g ...................................  —
3. ,, „ K raftverbrauch (s. Abb. 3) . 1,49 J f / t

zusammen 1,64 J f / t

Die Vorteile der Pockholzlager gegenüber den 
Metallagern sind also folgende: geringere Lager­
kosten, praktisch kein Schmiermittelverbrauch, ge­
ringere Stromkosten (s. Abb. 4, Leerlaufmessungen). 
Weitere Vorteile sind, daß die Zapfen niemals ein- 
laufen können und stets Hochglanz haben.

Nach Einbau der Pock­
holzlager konnte bei ein­
zelnen Profilen, z. B. [- 
Eisen 6 y2, die früher nur 
vorsichtig gewalzt werden 
konnten, ohne jede Schwie­
rigkeit eine erhebliche 
Steigerung der Erzeugung 
erreicht werden. Auch bei 
dem in letzter Zeit an 
der Straße neu aufgenom­
menen I-Normalprofil 8 
haben sich die Lager sehr 
gut bewährt.

Die Nachteile der La­
ger sind dagegen folgende:
Die Lager saugen sich 
nach dem Stillsetzen der 
Straße an den Zapfen 
fest, so daß das Anfahren

schwerer ist als bei Metallagern. Der Kühlwasser­
verbrauch ist größer, jedoch sind die Kosten dafür 
nicht erheblich höher. Das Spiel der Walzen muß 
größer sein, weil das Holz elastischer ist als die 
Metallager, deshalb kann man bei empfindlichen 
Profilen (mindestens im Fertiggerüst) keine Holz­
lager verwenden. Auch verträgt das Pockholz keine 
stoßweise Beanspruchung, z. B. an den Anstichen 
der Vorgerüste hat es versagt. So mußten auch an 
der Vorstrecke der Mittelstraße an der Seite des An­
stichs für Unter- und Mittelwalze wieder Metallager 
verwendet werden. Jedoch haben sich hier nach 
neuesten Erfahrungen Metallager mit Pockholzein- 
lage sehr gut bewährt. Die Versuche darüber sind 
jedoch noch nicht abgeschlossen.

Untersuchungen an der Schnellstraße.
Es wurden untersucht:

a) Vor- und Fertigstrecke mit Metallagern,
b) Vorstrecke mit Rollenlagern, Fertigstrecke 

mit Metallagern,
c) Vorstrecke mit Rollenlagern, Fertigstrecke 

mit Pockholzlagern.

a) M etallager.
Im Jahre 1924 betrugen bei hauptsächlich 

Metallagerbetrieb die Kosten bei einer Jahres­
erzeugung von 19 081 t
1. für R otguß (Rückgabe des A ltm etalls be­

rücksichtigt) ..................................................... 31 P f ./ t
für W eißmetall (Rückgabe des A ltm etalls 
b e rü c k s ic h tig t ) ................................................  18 „

2. fü r F e t tb r ik e t ts ................................................  11 „
,, W a lz e n f e t t ................................................  3 ,,

3. „ K raftverbrauch (s. Abb. 5 ) ......................2,00 J f / t
zusammen 2,63 J f / t

b) V orstreck e m it R o llen la g ern , F e r t ig ­
streck e m it M etallagern.

Ende 1924 wurde für die Vorstrecke ein Rollen­
lagergerüst, Bauart Krupp-Grusonwerk, mit S.-K.-F.- 
Rollenlagern (s. Abb. 6) eingebaut.

Für die Dauer dieser Einbauweise an Vor- und 
Fertigstrecke ergaben sich unter Zugrundelegung der

: PocM o/z/ager Meta/Zag. 

Abbildung 5. K raftverbrauch bei Metall- und Rollenlagern. (Schnellstraße.)
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Werte für 1924 und unter Berücksichtigung der am 
Vorgerüst jetzt fehlenden Metallager am Vorgerüst 
folgende Werte:
la ) K osten fü r Rotguß (Eertigstrecke) . . .  24 P f./t

„  „  W eißmetall (Eertigstrecke) . 17 ,,
lb ) ,, „  Rollenlager (R eparaturen u.

E in b a u ) .........................  15 „
„  „  Rollenlagerverbrauch . . .  14 „

2a) „  ,, F e t tb r ik e tts ...................... 9 ,,
2b) ,, ,, S ta u ffe r fe tt......................  1 „
3) ,, ,, K raftverbrauch (s. Abb. 5) . 1,58 J i f t

zusammen 2,38 J(/t
Dieser Wert gilt ohne Berücksichtigung der Mehr­

kosten für Walzen und Abschreibung für Anschaf­
fungskosten des Gerüstes mit Rollenlagern gegen­
über einem gewöhnlichen Vorwalzgerüst. Diese 
Kosten sind mit etwa 0,20 M/t  ermittelt worden, so 
daß die Gesamtkosten 2,58 M/1 betragen.

(Schnellstraße.)

c) V orstreck e m it R ollen lagern , F er tig ­
streck e m it P ock holzlagern .

S eitl. Juli 1925 sind alle Gerüste der Fertigstrecke 
mit Pockholzlagern versehen, während die Vorstrecke 
hauptsächlich mit Rollenlagern arbeitet. Die Kosten 
für das Rollenlagergerüst sind die gleichen wie unter b. 
la ) K osten fü r P ockho lzlager..........................  18 P f./t
lb)

2a)

2b)
3)

Rollenlager (R eparatu r und
E i n b a u ) ...................................  14
Rollenlagerver brauch . . .  13
Schm ierm ittel der Fertig ­
straße ........................................ ...
Schm ierm ittel der Vorstrecke 1 
K raftverbrauch (s. Abb. 5) . 1,37 J f j t  

zusammen 1,83 J t j i

Hierzu kommen noch die unter b errechneten 
Mehrkosten für Walzen und Abschreibung des 
Rollenlagergerüstes von zusammen 20 Pf./t, so daß 
sich die Gesamtkosten auf 2,04 M/t  stellen.

Die Vorteile der Pockholzlager zeigen sich auch 
bei dieser Straße ganz deutlich (s. Leerlaufmessungen, 
Abb. 7 und 8). Ueber den Rollenlagereinbau ist 
folgendes zu sagen: Die Walzen haben einen sehr 
geringen Leerlaufverbrauch, so daß man sie im 
Gerüst von Hand drehen kann. Der Schmiermittel­
verbrauch ist außerordentlich günstig. Die Walzen 
können aus einem Stück gemacht werden, also ohne 
eingesetzte Zapfen.

.. 1 1 1 1 
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Abbildung 8. Leerlauf messungen für Metall- 
bzw. Rollen- und Pockholzlager.

Als Nachteil gilt, daß die Einbaustücke versetzt 
zueinander angeordnet werden müssen, so daß man 
sie nicht im Gerüst wechseln kann. Man muß zum 
Wechseln eines Einbaustückes das ganze Gerüst aus­
bauen, was bei der erforderlichen Sorgfalt nur von 
geübten Leuten (Schlossern) geschehen kann, und 
auch nur innerhalb längerer Zeit. Die versetzte An­
ordnung der Einbaustücke ergibt weiter noch eine 
größere Gesamtlänge der Walzen (Ballenlänge 
1110 mm, Gesamtlänge 1933 mm gegenüber 1230 mm 
Ballenlänge und 1850 mm Gesamtlänge bei dem 
gewöhnlichen Gerüst), also auch eine größere Breite 
des gesamten Gerüstes. Die Kosten sind vorläufig 
noch sehr hoch, wenn auch die Preise für die Rollen-



8. September 1927. Untersuchungen über die Wirtschaftlichkeit verschiedener Walzwerkslager. S tahl und Eisen. 1489

lager jetzt nur noch halb so hoch sind wie zur Zeit 
der ersten Anschaffung.

Unter Berücksichtigung der Vorteile und Nach­
teile kann gesagt werden, daß bei dieser Rollenlager­
bauart einstweilen nur die Verwendung im Vorgerüst 
in Frage kommt, weil hierbei durch Walzenumbau keine

* *

An die Vorträge von C. T u r k 1), A. H ü ls e w ig  und 
E . C o rd s  schloß sich folgende E r ö r t e r u n g  an.

B. W  e iß e n b e r g ,  D üsseldorf: Oberingenieur 
R. H e in  (W itkowitz), der leider verhindert ist, heute 
persönlich hier anwesend zu sein, h a t mich gebeten, sein 
neuestes W alzenlager kurz zu beschreiben. Alle Rollenlager­
konstruktionen für Walzwerke leiden bisher un ter der 
außerordentlichen Beschränkung des verfügbaren Platzes. 
Die neueste B auart von Oberingenieur Hein zur Milde­
rung dieses Mangels geht dahin, den äußeren L auf­
ring der Rollenlager m it dem E inbaustück zu einem 
einzigen S tück zu vereinigen (vgl. Abb. 9). Die H er­
stellung ist sicher ein ziemliches K unststück  für die aus­
führende Firm a, doch verspricht sich Oberingenieur 
Hein von solchen Rollenlagern besonderen Erfolg. 
Die Lagerbauart ist sonst 
die gleiche, wie sie bei dem 
Peiner Lager gezeigt wurde.

Praktisch sind in  W it­
kowitz Rollenlager nicht 
mehr im Betrieb. Dagegen ha t 
das W erk außerordentlich 
günstige E rfahrungen ge­
m acht m it W e iß m e ta l l a ­
g e rn ,  die heute auf der 
ganzen Linie, auch bei 
schwersten Straßen, verwen­
det werden, und zwar handelt 
es sich um  W eißm etallager 
m it einer verhältnism äßig 
sehr dünnen W eißm etall­
schicht. Man geht dabei von 
der Ansicht aus, daß ein 
W erkstoff um  so schwerer 
herauszudrücken ist, je ge­
ringer seine Stärke ist. F ü r 
den Ausguß wird eine hoch­
wertige Zinnlegierung ver­
wendet, und  zwar auf Grund 
von Versuchen, die ange­
stellt wurden, um  den U n­
terschied zwischen Zinn- und Bleilegierungen fest­
zustellen. Dabei wurde gefunden, daß ein Tropfen Oel 
bei Zinnlegierungen sich sofort auf der ganzen Fläche 
verteilt, während dies bei Bleilegierungen n ich t der Fall 
ist. Dieser Oberflächeneigenschaft w ird ein maßgebender 
Einfluß auf die Schmierung zugeschrieben. Die günstigen 
Erfahrungen in  W itkowitz sind in  Verbindung m it der 
bekannten dort an allen S traßen eingeführten P reß­
schmierung2) gesamm elt worden.

Ingenieur A. S c h ö p f ,  Düsseldorf: Ich m öchte kurz 
über die E rfahrungen berichten, die über die Lebens­
dauer von Rollenlagern gem acht worden sind. Von der 
Firm a Haniel & Lueg wurden zwei Gerüste m it Rollen­
lagern gebaut fü r eine M ittel- und  eine D rahtstraße. 
Diese sind zwei Jah re  im Betrieb und haben sich bis 
heute als einwandfrei erwiesen.

Dann h a t die F irm a Gebr. Klein, Dahlbruch, ver­
schiedene Anlagen geliefert. W upperm ann h a t eine 
Straße bekommen, bei der die letz ten  drei Gerüste m it

J) Vgl. S t. u. E . 47 (1927) S. 1437/43.
2) St. u. E . 44 (1924) S. 425/30.

Zeit verlorengellt und außerdem die größere Baubreite 
in den wenigsten Fällen von ungünstigem Einfluß ist.

Für die Mitarbeit an diesen Untersuchungen bin 
ich Herrn ©tpl.^ng. K. Bollmann, jetzt in Haspe, 
zu großem Dank verbunden.

*

Rollenlagern ausgerüstet sind, m it einer Endgeschwindig­
keit von 11 m /sek. F ü r diese drei Lager sind im Jahre  
1926 fü r 3851 J l  E rsatzteile gebraucht worden. Seit 
zwei Monaten ist dann noch eine Bandeisenwalzstraße 
in  Frankreich in  Betrieb genommen worden, bei der m it 
Rollenlagern gearbeitet wird. Bei der Kürze der Zeit 
liegen genügende Erfahrungen noch n ich t vor. Dem nächst 
kom m t noch eine D rahtw alzenstraße in Ita lien  in Betrieb, 
bei der zehn Gerüste m it Rollenlagern versehen sind. 
Auf Grund der bisherigen E rfahrungen m it Rollenlagern, 
besonders bei W upperm ann, ist vorauszusehen, daß auch 
w eiterhin die E rfahrungen günstig sein werden. Jeden­
falls spielt die K raftersparnis bei Rollenlagern eine ganz 
wesentliche Rolle. Ob Gleitlager oder Rollenlager die 
Z ukunft haben, ist meines E rachtens eine Frage der

*-i------------70/-

Abbildung 9. Rollenlager für eine 280er Straße.

K onstruktion. Es ist früher P ropaganda fü r Rollenlager 
gem acht worden, wobei eine F irm a eine K raftersparnis 
von 40 %  gegenüber G leitlagern errechnet h a t. Die 
Sache ist tro tzdem  ins W asser gefallen; in  dem Bericht, 
in  dem  die K onstruktion  beschrieben ist, wurde gesagt, 
daß  die Ausführung noch unvollkom m en sei. Ich 
persönlich stehe auf dem  S ta n d p u n k t, daß dem 
Rollenlager die Zukunft gehören w ird und nich t dem 
Gleitlager.

. iiiiiu m in rrn «!»

Vorsitzender D irektor R a a b e ,  H aspe: Es ergeht 
die B itte  an  alle Herren, die E rfahrung auf diesem Gebiete 
der W alzenlagerung haben, auch w eiterhin solche Vorträge 
zu bringen. W ir haben ja  häufig einzelne rech t be ­
achtliche M itteilungen bekommen, vor allen Dingen ist 
anzuerkennen, daß die H erren m it großer Freim ütigkeit 
ohne Geheimniskrämerei alles vorgebracht haben, was sie 
festgestellt haben. Neu war vielleicht die Vereinigung 
von M etall und  Holz und  von m ehreren M etallsorten 
in  einem Lager. Auch darüber freuen wir uns, daß N eu­
erscheinungen auf diesem Gebiete kommen, denn je 
größer der W ettbew erb ist, um  so größer wird der Erfolg 
fü r die Allgemeinheit sein.
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Der deutsch-französische Handelsvertrag und die deutsche Eisenindustrie.
Von Dr. M. Hahn in Düsseldorf.

I | i e  besonderen Zusammenhänge, die zwischen 
Verlauf und Ergebnis der deutsch-französi­

schen Handelsvertragsverhandlungen einerseits, den 
Erzeugungs- und Absatzfragen der westeuropäischen 
Eisenindustrie anderseits bestanden haben, lassen 
dieses Abkommen auch für die deutsche Eisen­
industrie besonders bedeutungsvoll erscheinen. Lange 
Zeit bildeten die französischen Forderungen auf Ver­
längerung der zollfreien Kontingente, die bis zum 
10. Januar 1925 Frankreich gewährt werden mußten, 
ein starkes Hindernis für die handelspolitische Ver­
ständigung. Jede Gewährung derartiger Sonder­
rechte an Frankreich in einem internationalen Ver­
trag würde eine so schwerwiegende Belastung für 
unsere gesamten handelspolitischen Verhandlungen 
bedeutet haben, daß schon aus grundsätzlichen Er­
wägungen die Führung der Verhandlungen mit 
Frankreich auf einer solchen Grundlage ausscheiden 
mußte. Zum Nutzen des Zustandekommens handels­
politischer Vereinbarungen mit Frankreich war es 
deshalb ein besonderes Verdienst der deutschen Eisen­
industrie, das sie sich um die nationalpolitischen Be­
lange erworben hat, als sie sich entschloß, auf dem 
Wege privater Vereinbarungen den Versuch einer 
Ueberbrückung der Gegensätze zu machen.

Am 1. Oktober 1926 trat die Internationale Roh­
stahlgemeinschaft in Kraft und mit ihr das bekannte 
Kontingentsabkommen, das Frankreich und Luxem­
burg einen Absatz in Höhe von 6 % % des deutschen 
Inlandseisenabsatzes sichert. Mit diesem Kontin­
gentsabkommen schied die so lange strittige Eisen­
frage aus der Menge der für die Handelsvertragsver­
handlungen noch unerledigten Fragen aus. Ein 
loser Zusammenhang verblieb nur noch in folgenden 
Punkten:

1. Die Großeisenindustrie legte sowohl für eine 
Reihe von Großhandelserzeugnissen als auch für die 
mittelbare Ausfuhr über die Eisenverarbeitung be­
sonderen Wert auf einen günstigen Abschluß mit 
Frankreich.

2. Die Zustimmung der verarbeitenden Industrie 
zu dem Abschluß der Internationalen Rohstahl­
gemeinschaft und des Kontingentsabkommens war an 
die Voraussetzung geknüpft, daß es gelingen werde, 
der verarbeitenden Industrie in dem Handelsvertrag 
mit Frankreich ausreichende Absatzmöglichkeiten 
zu schaffen.

3. Die deutsche Regierung konnte für den Fall, 
daß bis zum 1. April 1927 ein Vertrag mit Frankreich 
nicht zustande gekommen war, mit Rücksicht auf 
die den Franzosen in dem Kontingentsabkommen 
zugebilligten großen Vorteile, die vorzeitige Kündi­
gung des internationalen Rohstahlvertrages und des 
Kontingentsabkommens mit einer Kündigungsfrist 
von drei Monaten verlangen.

Im übrigen sahen die privaten Abmachungen hin­
sichtlich der deutschen Eisenzölle vor, daß ihre Höhe 
unverändert bleiben sollte. Es ist wichtig, festzu­

stellen, daß diese vorläufige Bestimmung in der Auf­
nahme dieser Erzeugnisse in die Listen E bzw. F  des 
neuen Handelsvertrages insofern einen Niederschlag 
gefunden hat, als die Eisenzölle Frankreich gegenüber 
jetzt tatsächlich gebunden sind. Man wird ferner aus 
der Tatsache, daß die wichtigen Gruppen der Eisen 
verarbeitenden Industrie dem Vertrag ihre Zustim­
mung gegeben haben, die Feststellung herleiten, daß 
damit das der Eisen verarbeitenden Industrie seiner­
zeit gegebene Kündigungsversprechen als eingelöst 
und erledigt zu betrachten ist.

Was hat nun das deutsch-französische Abkommen 
der deutschen Eisenindustrie an unmittelbaren Vor­
teilen zu bieten ? Die in der Zahlentafel aufgeführten 
Eisenerzeugnisse, die in den Listen des Abkommens 
enthalten sind, geben ungefähr einen Ueberblick 
darüber, in welchem Ausmaß es gelungen ist, die Ab­
satzmöglichkeiten für deutsche Großeisenerzeugnisse 
und damit verwandte Waren in Frankreich zu bessern. 
Die Liste B als der an sich wichtigsten Liste des 
ganzen Vertrages enthält, wie ersichtlich, 19 Positionen 
bzw. Teile von ihnen, von denen nur wenige eigent­
liche Großeisenerzeugnisse darstellen, sondern deren 
Mehrzahl der verarbeitenden Industrie angehören. 
Lediglich die hochsilizierten Bleche, gewisse Röhren, 
einige Stahlguß waren und Fittings bzw. Rohr­
verbindungsstücke finden sich darunter. Die Be­
deutung der für diese Erzeugnisse erlangten Vorteile 
liegt darin, daß alle Erzeugnisse der Liste B meist­
begünstigt und gebunden sind. Aber diese Erleichte­
rungen haben sich nur durch Inkaufnahme einer recht 
beträchtlichen Erhöhung gegenüber dem bisher 
geltenden Mindesttarif durchsetzen lassen. Ob es der 
erhöhte Stand des französischen Zolltarifs jetzt noch 
gestattet, für diese Waren den Markt erfolgreich zu 
bearbeiten, sei dahingestellt. Auf die Gefährdung, 
der auch noch der für diese wenigen Erzeugnisse 
errungene Vorteil der meistbegünstigten Behandlung 
durch das vorzeitige Kündigungsrecht nach Artikel 6 
des Vertrages ausgesetzt ist, wird später noch einzu­
gehen sein.

Als schwerwiegender Nachteil ist für die Belange 
der Eisenindustrie zu betrachten, daß Sonder- und 
Edelstahle sowie Feinbleche und Weißbleche auf die 
Liste C gekommen sind. Diese Liste enthält die Güter, 
die im Verkehr mit Frankreich, wenn sie deutscher 
Herkunft sind, auch noch weiter diskriminiert 
bleiben. Möglichkeiten einer meistbegünstigten Be­
handlung bestehen nur für den Fall, daß Frankreich 
in Verträgen mit Oesterreich und den Vereinigten 
Staaten etwa noch weitere Abschläge auf die jetzt 
bestehenden Vertragssätze gewährt. An diesen Ab­
schlägen würden dann die deutschen Erzeugnisse 
auch teilnehmen. Im übrigen sind die Sätze der 
Liste C gebunden und nur veränderlich für den Fall, 
daß Frankreich einen neuen allgemeinen Zolltarif 
einführt. Sind in dem dann in Kraft tretenden neuen 
Mindesttarif die Zollsätze gleich hoch oder höher als
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L is te  B. L is te  d e r  a u s  D e u ts c h la n d  e in g e f ü h r te n  E r z e u g n is s e ,  d ie  zu m  G e n ü sse  d e s  n e u e n  M in im a l­
t a r i f s  z u g e la s s e n  w e rd e n , d e r  v o r  d e r  I n k r a f t s e t z u n g  d e s  A b k o m m e n s  e in g e f ü h r t  w e rd e n  w ird .

N um m er des 
französischen 

Z olltarifs
B ezeichnung d e r W aren M aßstab

J e tz ig e r  Z ollsatz 

F ran k en

B isheriger Z ollsatz 

F ra n k e n

aus 210

525 bis E

525
quinquies

526

526 bis 
(bisher 
526 te r)

526 te r 
(bisher 

526 quater)

526 qua te r

526 
, quinquies

526
quinquies

B

533 A

aus 533 
quater

E bene Bleche, au s E isen  u n d  S tah l m it S iliz ium gehalt (m ehr als 50 % S i)
n ic h t b e s c h n i t t e n .........................................................................................
b e s c h n i t t e n .......................................................................................................
m it Iso lie rbedeckung  aus P ap ie r, K a rto n p ap ie r  oder P ap p e  v e r ­
sehen, jedoch  ohne iso lierenden  U e b e r z u g .....................................
m it iso lierendem  U eberzug versehen  ...............................................

F es ts teh en d es  M ate ria l v on  E isenbahnen  u n d  S traß e n b ah n en : 
D rehscheiben  u n d  G leiskreuzungen:
m it T eilen  au s  S onders tah l, d. h . au s  S tah l, d er 9 %  u n d  m ehr Mn

e n t h ä l t .......................................................................................................
ande re  ................................................................................................................
Sch iebebühnen  (M otoren  n ic h t e in b e g r i f f e n ) .................................
S i g n a l a p p a r a t e .............................................................................................
andere  ................................................................................................................

V o rrich tungen  zum  B eschicken v on  H ochöfen, H ochöfenkränze, 
Gieß keilen, R oheisenm ischer, S tah lk o n v e rte r, Gieß w agen, W al­
zen straß en  versch iedener A rt, W alzenzugm aschinen , R ipeu re  fü r 
W alzw erke, F ü llv o rrich tu n g e n  fü r  M artinöfen , F euerlochstu tzen  
fü r  D am pfkessel, im  S tückgew ich te  von :
25 000 kg u n d  m e h r ....................................................................................
10 000 kg  b is  25 000 kg  aussch ließ lich  ..........................................

5 000 kg  b is  10 000 kg  aussch ließ lich  ..........................................
1 000 kg  b is  5 000 k g ...........................................................................

w eniger als  1000 k g ....................................................................................
K essel (A ):

D am pfkessel oder D am pfgene ra to ren  aus E isen- oder S tah lb lech , 
m it oder ohne Teile au s  G ußeisen, schm iedbarem  G uß oder 
S tah l:

einfache, ohne D am pf rö h ren , G asheizröhren  oder W asserrohre 
R öhren- oder H alb röh renkesse l u n d  K essel fü r H eizgase, d. h . solche 

m it D am pfröhren , G asheizröhren  oder W asserrohren , au s E isen , 
S tah l oder re inem  oder leg iertem  K upfer:
m it R au ch ro h ren  au s  E isen , S tah l oder K u p f e r ........................
a n d e r e ................................................................................................................

V ielröhrenkessel oder W asserröhrenkessel:
R o h rbündel

an d e re  Teile, D am pfsam m ler usw.

E konom iser u n d  ähn liche  A p p ara te , m it F läch en  zum  W ärm en und  
A bkühlen  fü r : K ondensato ren , L u fte rh itze r, L u ftv e rd ich te r, 
K ü h lap p a ra te , W arm w asserap p ara te  fü r Speisew asser usw ., ohne 
R o hrbündel oder A u ss ta ttu n g  m it E isen röh ren , S tah lro h ren  oder 
R öh ren  au s  reinem  oder leg iertem  K u p fer1): 
au s G ußeisen oder G ußstah l, m it oder ohne unw esen tliche Teile

au s  an d e re n  M e t a l l e n ......................................................................
aus E isen  oder S tah lb lech , m it einer S tä rk e  von :
m ehr als  2 m m ..............................................................................................
2 m m  oder w e n i g e r ....................................................................................

Offene K essel, an d e re  als solche fü r Speisen, au s E isen- oder S ta h l­
blech, m it oder ohne Teile au s  G ußeisen  u nd  Z ubehör au s anderen  
M etallen, m it  einer S tä rk e  von :
5 m m  u nd  m e h r .........................................................................................
1 m m  bis 5 m m  a u s s c h lie ß l ic h .............................................................
w eniger als  1 m m .........................................................................................
dgl., g a lvan is ie rt, em aillie rt, v e rz in n t oder v e r b l e i t ...................

R ez ip ien ten  oder R eservo ir v on  g roßen  A bm essungen, anderw eit n ich t 
au fg efü h rt, au s  E isen  oder au s S tah l, oder auch  aus  E isen- oder 
S tah lb lech , m it oder ohne Teile au s G ußeisen u n d  Z ubehör aus 
ande ren  M eta llen  (R eservo ire , F uderfässer, B o ttiche , W asch­
b o ttich e  usw .), P fäh le , P feiler, M asten  u nd  ähn liche  G egen­
s tän d e  au s  E isen- oder S tah lb lech , g en ie te t, v e rk lam m ert oder 
v e rsch rau b t

E inzelne Teile v on  M aschinen, S teuerungen , B rem sscha ltungen  und  
T ransm issionen , au s  geschm iedetem  oder g ep reß tem  E isen  oder 
S tah l, au s  F orm eisen  oder F o rm stah l u n d  aus schm iedbarem  G uß, 
im  S tückgew ich t von : 

ro h :
m ehr als  1000 k g .........................................................................................
m ehr als  300 kg  bis 1000 kg e in sch ließ lich .....................................
m ehr a ls  100 kg bis 300 kg  e in s c h lie ß l ic h .....................................
m ehr als  15 kg  bis 100 kg e in sch ließ lich ..........................................
m ehr als  1 kg  bis 15 kg  e in sch ließ lich ...............................................
m ehr als 500 g bis 1 kg  e i n s c h l i e ß l i c h ..........................................
m ehr als  200 g b is  500 g e in s c h l ie ß l ic h ..........................................
200 g oder w e n i g e r ....................................................................................

b ea rb e ite t:
m eh r als  1000 k g .........................................................................................
m ehr als  300 kg  bis 1000 kg  ein sch ließ lich ......................................
m ehr als  100 kg  bis 300 kg  e in s c h lie ß lic h .....................................
m ehr als  15 kg  bis 100 kg  e in sch ließ lich ..........................................
m ehr als  1 kg  b is  15 kg  e in sch ließ lich ...............................................
m ehr als  500 g bis 1 kg  e i n s c h l i e ß l i c h ..........................................
m ehr als  200 g b is  500 g e in s c h lie ß l ic h ..........................................
200 g oder w e n i g e r ....................................................................................

G erade W ellen, geb o h rt, W ellen m it K rum m zapfen . K urbelw ellen, 
b ea rb e ite t, im  S tückgew ich t von  (siehe L iste  A):
m ehr als  1000 k g .........................................................................................
100 bis 1000 kg  e i n s c h l i e ß l i c h .............................................................
10 bis 100 kg  e i n s c h l i e ß l i c h ..................................................................
w eniger als  10 k g .........................................................................................

100
100

100 kg 68,—
vom  W erte 15 %

100 kg 
100 kg 
100 kg 
100 kg

I 100 kg

100 kg 
100 kg 
100 kg 
100 kg 
100 kg

100

100 kg 
100 kg

100 kg

100 kg 
100 kg

100
100
100

70,-
50,-
50,-
90.-
70,-

65 ,—
70,—
75,—
80,—
85,—

37,5

90,—
75,— 

Zollbehand lung  wie 
R öhren , je  nach  der 

A rt.
Z ollbehand lung  wie 
R öhrenkesse l,andere

40,—

55.-
65,-

50,—
58,—
70,—  

die vo rs t. Zölle m it 
einem  Z uschlag von 

50 % 
Z ollbehand lung  wie 
offene K essel au s  
E isen  oder S ta h l­

blech

Info lgeA enderung  
des Schem as kein 
V ergleich m it a l ­
te m  T a rif  m ög­

lich

216,— G. T. 
im  a l te n  T arif 
n ic h t w eiter au f­

g e te ilt 
54,—  M .T.

259,2 G .T . 
im  a lten  T a rif  
n ic h t w eiter au f­

g e te ilt 
64,8 M .T .

169,2 G .T . 
42,3 M .T.

229,6 G .T . 
57,4 M .T.

367,2 G .T . 
91,8 M .T .

367,2 G .T .
91.8 M .T .

im  a l te n  T arif 
n ic h t w eiter au f­

geteilt

176,4 G .T .
44,1 M .T . 

215,6 G .T .
53.9 M T.

G. T. M. T.
100 kg 60 188,8 47,2
100 kg 80,— 236,— 59,—
100 kg 95,— 283,2 70,8
100 kg 120,— 330,4 82,6
100 kg 150,— 377,6 94,4
100 kg 190,—
100 kg 230,— \  4 7 2 , - 118,—
100 kg 250,— /
100 kg 130,— 306,8 76,7
100 kg 200,— 354,— 88,5
100 kg 225,— 401,2 100,3
100 kg 250,— 590,— 147,5
100 kg 300,— 637,2 159,3
100 kg 350,—
100 kg 375,— > 944,— 236,—
100 kg 400,— i

100 kg 195,— 510.— 127,5
100 kg 225,— 612,— 153,—
100 kg 255,— 680.— 170,—
100 kg 380,— 1020,— 255,—

x) Die E inzelte ile  u n te rliegen  der g le ichen  Z o llbehand lung  von  E inzelte ilen  v on  M aschinen u nd  die K e tte n  aus E isen  oder 
Stahl der Z o llbehand lung  von  K ab e lk e tte n  aus diesen M etallen .
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N um m er des
Bezeichnung der W aren Maßstab Jetz iger Zollsatz Bisheriger Zollsatz

französischen
Zolltarifs Franken Franken

533 Teile von  T u rb inen  m it D am pf-, Gas-, P e tro leum be trieb  oder fü r den G .T . M. T.
quinquies B etrieb  m it irgendw elcher anderen  Gas- oder explosiven  Mi­

vom  W erte 
20 %

schung, au s  Eisen, schm iedbarem  Guß oder S tah l, b e a rb e ite t . . 732,— 
976,—

183,— 
244,—

533 Einzelne Teile v on  K esseln und  ähn lichen  A p p ara ten  aus  getriebenem
sexies oder geschw eißtem  B lech: 

roh  .................................................................................................................... 100 kg 80,— 317,2 79,3
b e a r b e i t e t .............................................. ....  . . ...................................... 100 kg 110,— 439,2 109,8
zylindrische F euerungen  fü r  Kessel m it innen liegender F euerung vo rs tehende Zölle m it einem

A bschlag  v on  50 %
562 bis A K e tten  aus E isen , S tah l, schm iedbarem  G uß, S tah lguß  oder verstäh l-

barem  G uß, m it G liedern, deren  S tärke  b e träg t1):
227,2 56,818 m m  u n d  m ehr (frü h er 15 m m  u nd  m e h r ) ............................ 100 kg 60,—

5 bis 18 m m  ausschließlich  (früher 8 bis 15 m m ) ................... 100 kg 70,— 340,8 85,2
w eniger als 5 m m  einschließlich (früher w eniger als 8 m m ) der

426,— 106,5K e tte n  aus Eisen- oder S tah ld räh ten  von allen  S tärken  . . . . 100 kg 120,—
aus 567 F itt in g s  und  R öhrenverb indungsstücke  aller A rt aus Eisen, schm ied­

barem  G uß, S tah l oder G ußstah l, geschw eißt oder ohne Schw eiß­
424,8 106,2n ah t, roh  b e a r b e i te t ............................................................ ....................... 100 kg 175,—

567 te r B eh ä lte r  oder R eservoire au s  Eisen oder S tah l fü r ve rd ich te te  oder
verflüssig te  Gase2):

100 kg 150,— 1888,— 472,—geschw eißt oder h a r t  g e l ö t e t .................................................................
ohne Schw eißnah t, im  S tückgew icht von: 1 P ositio n  b isher

20 kg u nd  m e h r ............................................................................... 100 kg 300,— \  n ic h t w eiter aufge-
w eniger als  20 k g ............................................................................... 100 kg 500,— j te i l t

zu 567 te r B ehä lte r oder R eservoire, K esselreifen, Kessel, Ballons, Sam m ler, G .T . M .T.K ocher usw ., aus geschm iedetem  E isen  oder S tah l in  einem
Stück , ohne Schw eißnah t oder g e s c h w e iß t..................................... 100 kg 550,— 1888,— 472,—

aus 5683) R eservoire, F uderfässer, F ässe r aus E isen , S tah l oder S tah lguß ,
F ässe r, große oder kleine T onnen aus Eisen, S tah l oder E isen­
oder S tah lb lech , auch  m it Zubehör aus anderen  S to ffen  und  
E inzelteile  davon:
m it gestrichenen , polierten , lack ierten , verb leiten , v erz inn ten ,  ̂ infolge A enderung

galvan is ie rten  oder v erz ink ten  T e i l e n ..................................... 100 kg 105,— 1 des S chem as kein
em aillie rt oder ve rz in n t4) ..................................................................... 100 kg 145.— | V ergleich  m it dem

) a l te n  T a rif  möglich
576 W aren aus A lum inium  oder a lum inium belegt, e inschließ lich  der

qu inquies A lum inium bronze m it m ehr als 20 % A lum in ium gehalt:
G. T.

2448,—
M .T.

612.—
579 bis H ocho fenarm atu ren , W indform en, K ästen  fü r  W indform en, 

L üh rm annsche Schlackenform en sowie K äs ten  dazu , H e iß ­
w indschieber, H eißw indschieberringe . ...................................... 100 kg 600,— 816,— 204,—

L is te  C. L is te  d e r  a u s  D e u ts c h la n d  e in g e f ü h r te n  E r z e u g n is s e ,  d ie  A b s c h lä g e  v om
G e n e r a l ta r i f  g e n ie ß e n .

N um m er 
des f ra n ­
zösischen 
Z olltarifs

Bezeichnung der W aren Maß s tab
G egenw ärtig  

g e lten d e r Zollsatz 
einschl. K oeffizient

F ran k en

B isheriger
Z ollsatz

Franken
207 te r  

207 q u a te r

aus  210

211

aus  568

F einer W e rk z e u g s ta h l ........................................................................................
S onderstah l, en th a lten d : 

m indestens  0,5 % N i "J 
0,5 bis 6 %  Cr 1
0,5 bis 6 %  W I ..............................................................................
0,2 bis 2 %  Mo {
0,1 b is  0,5 %  Va
0,1 bis 0,5 % T i J

E bene B leche aus E isen  oder S tah l, geglänzt, b esch n itte n  oder n ich t, 
m it einer D icke von :
m ehr als 1 m m .............................................................................................
6/ 10 bis 1 m m  ............................................................................................
4/io bis a/ 10 m m  ........................................................................................
w eniger als  4/ 10 m m  ...............................................................................

E bene Bleche aus  Eisen oder S tah l, k a ltgew alz t, im  F eu er weiß ge­
b ra n n t oder g eb läu t, b eschn itten  oder n ich t, m it einer D icke von :
m ehr als 1 m m .............................................................................................
6/10 bis 1 m m  .............................................................................................
4/ 10 bis «/10 m m  .....................................................................
w eniger als  4/ 10 m m  ...............................................................................

Eisen, ve rz in n t (W eißblech), verkup fert, v erb le it oder v e rz in k t:
von  m ehr als 6/10 mm  Dicke .............................................................
von  6/10 m m  Dicke und  w e n i g e r ........................................................

G egenstände aus Schm iedeisen oder S tah l, n ich t g en a n n t (s. L isten  
A und  B):
n ic h t b em a lt usw ......................................................
b em alt, p o lie rt usw .........................................

G egenstände aus Schw arzblech, n ich t g en a n n t:
n ic h t bem alt u s w . ..............................................
b em alt, p o lie rt u s w . ..........................................
l a c k ie r t ............................................................
ein farb ig  em aillie rt usw ................................
v e rk u p fe r t usw ..................................................
v e rz ie rt em aillie rt, ohne Gold usw.

100

100

100 kg 
100 kg 
100 kg 
100 kg

100 kg 
100 kg 
100 kg 
100 kg

100 kg 
100 kg

100 kg 
100 kg

100 kg 
100 kg 
100 kg 
100 kg 
100 kg 
100 kg

87,75

53,3
69.7
73.8 
82 ,—

74,—
85.1 
88,8
96.2

71.4
76.5

21,10
22,30

165.3 
174,9
194.3
272.4 
291,8 
339,7

264,—  '

G.T.

36,9
45,1

196,8
213,2 G.T.

20
222,
236
251

M  } G T-
1,6 J

244,8
265,2

G .T.
G.T.

ausschließlich  Ko 
effizien t, Vergleich 
m it dem  a lten  T a­
rif  n ic h t möglich 
d a  neue E in teilung

131,50
127,30
114,—  '
159,6
171,—
199,5

M.T.

!) F ü r  K e tte n  in  der T rom m el oder sonstw ie po liert, la ck ie rt, v e rz in n t, v e rz in k t oder v e rk u p fe r t s ind  die vo rs teh en d en  Zölle 
m it einem  Z uschlag von  30 % zu en trich ten .

2) G eschw eißte oder h a r t  gelö tete  B eh ä lte r  sind solche, die au s  einem  gero llten  u nd  geschw eiß ten  oder h a r t  ge lö te ten  Blech 
gefo rm t sind oder deren  B oden durch  Schw eißung oder h a r te  L ö tung  befes tig t sind . F ü r  die au f den  B eh ä lte rn  an g e b ra ch te n  H ähne
oder V entile  is t derselbe Zoll zu en trich ten  wie fü r die B eh ä lte r  se lb st, ebenso wie fü r F ü ß e  u nd  d ie S ch u tzk ap p en  fü r  d ie  H ähne. 
M it je  einem  P reß lu ftm o to r w erden höchstens zwei R eservoire oder B eh ä lte r  zugelassen. W eitere B eh ä lte r  s ind  fü r sich  nach  ih re r 
B eschaffenheit zu verzollen.
rr, •, gesonderten  E in fu h r von einzelnen Teilen m uß die S endung  v on  einer Z eichnung  m it A ngabe der Zahl der
Teile u nd  des G ew ichts jedes einzelnen Teils beg leitet sein.

r *) R eservo ire’ F uderfässer usw., bei denen  der Z innan te il n ich t m ehr als  5 %  au sm a ch t, u n te rliegen  dem  S atz  von  105 F ra n k e n  
au f 100 kg.
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Nummer 
des f ra n ­
zösischen 
Zolltarifs

Bezeichnung der W aren Maß stab
G egenw ärtig  

g eltender Zusatz 
einschl. K oeffizient

F ranken

B isheriger
Zollsatz

F ranken

aus 568 b ed ru ck t, ein- oder zw eifarb ig  usw ., au s  n ic h t bearb e ite tem  
B l e c h e .................................................................................................. 100 kg 339,7 199,5

a n d e r e ............................................................................... 100 kg 388,7 228,—
v erz ie rt, em aillie rt, m it Gold usw ., aus n ic h t bea rb e ite tem  Bleche 100 kg 388,7 228,—
a n d e r e .................................................................. 100 kg 437,1 256,5

aus 614 F ah rzeuge zum  F ah ren  au f Schienengleisen, auch  g ep o lste rt: 
fü r  B ahnen  m it gew öhnlicher S p u r:

G ü te rw a g e n .................................................... 100 kg 75,6 75,76
W agen fü r  E rd a rb e ite n ............................ 100 kg 44,2 44,36
S t r a ß e n b a h n w a g e n ........................................................................... 100 kg 96,1 69,16

fü r  schm alspu rige  B ahnen :
G ü te rw a g e n ............................................................................................. 100 kg 98,2 98,61
W agen fü r E rd a rb e ite n ................... 100 kg 72,6 72,75
S traß en b ah n w ag en  ........................................................................... 100 kg 123,5 123,50

K asten , U n te rgeste lle  (chassis ou boggies) oder Teile davon, zu 
F ah rzeugen  oder W agen, fü r  E isenbahnen  oder S tra ß e n ­
b ah n en  ...................................................................................................... 100 kg 80,— 80,28

L is te  D. D ie  in  d e n  L is te n  A, B u n d  C e n th a l t e n e n  E rz e u g n is s e  g e n ie ß e n  d ie  V e r g ü n s t ig u n g  d e r  
B e s t im m u n g e n  d e s  A r t ik e l s  4 m it  A u s n a h m e  d e r  G e g e n s tä n d e  a u s  E is e n  u n d  D re h -  so w ie  F o r m d r e h ­
s t a h l ,  m it  A u s s c h lu ß  d e r  in  d e r  L is te  B e n th a l te n e n .

die jetzigen Sätze der Liste C, dann werden diese 
Positionen ebenfalls meistbegünstigt behandelt, d. h. 
die jetzt bestehenden Diskriminierungen dürfen nicht 
auf die für einen neuen Zolltarif geltenden Mindest­
sätze wieder aufgeschlagen werden.

Die Liste A enthält diejenigen Positionen, die den 
jetzt geltenden Mindesttarif genießen. Dessen Sätze 
sind ebenfalls nur für den Fall gebunden, daß Frank­
reich n ich t zu einer allgemeinen Zolltariferhöhung 
schreitet. Tritt dieses Ereignis aber ein, so bleiben 
nur wenige Positionen der Liste A für die Laufzeit 
des Vertrages in Kraft. Unter diesen befindet sich 
an für die Eisenindustrie wichtigen Gegenständen 
lediglich Position 556: Gegenstände aus gehärtetem 
Guß. Die übrigen Positionen der Eisenindustrie um­
fassen, soweit sie in der Liste A enthalten sind, haupt­
sächlich Walzen für Walzwerke, gerade Achsen, 
gerade Wellen, gebohrte Wellen, Wellen mit Krumm­
zapfen, Kurbelwellen, Stahlfedern, Metallbaustücke. 
Sie genießen außer der erwähnten Bindung auch die 
Meistbegünstigung.

Man hat den Vertrag von maßgebender Seite als 
ein allmähliches Hereinwachsen in die allgemeine 
Meistbegünstigung bezeichnet. Einzelne sehr wich­
tige Bestimmungen des Handelsvertrages weisen aber 
darauf hin, daß dieser Optimismus zum mindesten 
etwas verfrüht ist. Ist es auch richtig, daß der 
Artikel 6 Deutschland für die Zeit bis zum 15. De­
zember 1928 endgültig die meistbegünstigte Behand­
lung de facto zusagt, so wird diese Zusage doch 
wieder durch das ausbedungene Recht einer vor­
zeitigen Kündigung des Vertrages stark durchlöchert. 
Diese Kündigungsklausel sieht vor, daß der Vertrag 
mit dreimonatiger Frist kündbar ist, wenn ein neuer 
allgemeiner Zolltarif eingeführt wird und die Kündi­
gung binnen eines Monats nach dem Inkrafttreten 
dieses Tarifs ausgesprochen wird. Die vielen Hinter­
türen, die sich Frankreich außer dieser Kündigungs­
möglichkeit noch offen gelassen hat, lassen die 
Zusage der allgemeinen Meistbegünstigung in einem 
noch sehr zweifelhaften Licht erscheinen. Man wird 
sagen können, daß die französische Wirtschafts­
entwicklung in den nächsten 1% Jahren dafür ent­
scheidend sein wird, wie sich Frankreich zu dem Plan

X X X V I.47

eines neuen Zolltarifs einerseits, zu der Kündigung des 
jetzigen Abkommens anderseits verhalten wird.

Der Vertrag enthält außerdem auch noch andere 
sehr schwerwiegende Unsicherheitsfaktoren. Da ist 
zuerst auf den Uebergang zum Wertzollsystem bei 
vielen Positionen hinzuweisen. Oberflächlich be­
trachtet, erscheinen die aufgeführten Wertzollsätze 
gar nicht besonders hoch. Das Maß an Zollbelastung, 
das die einzelnen Erzeugnisse zu tragen in der Lage 
sind, ist aber sehr unterschiedlich, und soweit Stimmen 
aus den von den Wertzöllen betroffenen Industrie­
zweigen vorliegen, kann man sagen, daß dieses Maß in 
einzelnen Fällen doch ganz erheblich überschritten zu 
sein scheint. Die weitaus schädlichere Auswirkung 
des Ueberganges zum Wertzoll ist aber dadurch zu 
erwarten, daß als Unterlage für die Zollbemessung 
nicht der Fakturenwert zugrunde gelegt werden 
soll, sondern daß Frankreich sich Vorbehalten hat, 
wenn es für notwendig gehalten wird, Richtpreise ein­
zuführen. Damit ist nicht nur der Willkür der Zoll­
verwaltung ein großer Spielraum gelassen, sondern 
wegen der Deutschland zugebilligten Einspruchs­
rechte die Gefahr heraufbeschworen, daß sich an ein 
jedes derartige Geschäft endlose Auseinander­
setzungen über die richtige Verzollung knüpfen. Die 
Verweisung derartiger Einsprüche auf den diplo­
matischen Verkehr ist noch besonders geeignet, der­
artige Verhandlungen zu verzögern.

Zu den im vorhergehenden besprochenen Listen 
ist auch ein erster Versuch einer Gegenüberstellung 
der Zollsätze, die für die gleichen Erzeugnisse bisher 
im Verkehr mit Frankreich gegolten haben, und der 
Zollsätze, die jetzt gelten werden, gemacht worden. 
Für einen derartigen Vergleich scheidet die Liste A 
deshalb aus, weil deren Erzeugnisse zu dem geltenden 
Mindesttarif verzollt werden, wodurch in den Fällen, 
in denen bisher statt des Mindesttarifs der General­
tarif angewandt wurde, eine Ermäßigung des Zoll­
satzes auf rd. % entstand, während da, wo der 
Mindesttarif auch jetzt schon zur Anwendung kam, 
keine Aenderung eingetreten ist. Aus den ange- 
stellten Vergleichen für die Listen BundC lassen sich 
aber schon gewisse Schlüsse ziehen. Man muß in 
erster Linie unterscheiden, ob durch die verschie-
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denen Provisorien bei diesen Positionen eine Herab­
setzung eingetreten war, oder ob noch allgemein der 
Generaltarif sich in Geltung befand. Im letzteren 
Falle ist die erzielte Zollermäßigung selbstverständ­
lich bedeutender. Die Herabsetzungen werden aber 
dadurch abgeschwächt, daß eine Reihe von Tarif­
positionen gegenüber dem bisherigen Schema eine 
weitere Spezialisierung erfahren haben. Aus der 
Liste ist das ohne weiteres zu ersehen. Sie werden 
weiter dadurch abgeschwächt, daß sämtliche Posi­
tionen der Liste B starke Erhöhungen gegenüber 
dem bisherigen Mindesttarif, den Deutschland eigent­
lich beanspruchte und den unsere wichtigsten Wett­
bewerber bisher genossen, aufweisen. Diese Sätze des 
Minimaltarifs sind in der zweiten Spalte der Zahlentafel 
mit „M. T.“ bezeichnet. Die Positionen der Liste C 
weisen in den Fällen, in denen bisher Zwischensätze 
schon in Geltung waren, ebenfalls neue Erhöhungen 
auf. Als ganz besondere Erscheinung muß betont wer­
den, daß die Position 568, für die nach den bisherigen 
Provisorien der Mindesttarif schon einmal bewilligt 
war, neuerdings zu einem Zwischensatz, also diskrimi­
niert, verzollt werden muß. Eine derartige Verschlech­
terung bedeutet selbstverständlich gegenüber dem 
schon erreichten Stand einen erheblichen Rückschritt.

Es verbleibt noch die Notwendigkeit, auf einige 
wichtige Punkte in den allgemeinen Bestimmungen des 
Vertrags Werkes hinzuweisen. Die Bedeutung des fran­
zösischen Verzichtes auf die Anwendung des Beschlag­
nahmerechtes aus Teil 8 § 18 des Friedensdiktates 
soll nicht verkleinert werden, insbesondere deshalb 
nicht, weil der Verzicht auch dann bestehen bleibt,

Umschau.
Der Wirkungsgrad des Hochofens.

U nter diesem Stichwort ist ein Aufsatz von B. F r a n ­
c h o t  erschienen, der in amerikanischen Fachkreisen 
einen lebhaften Meinungsaustausch hervorgerufen h a t1). 
Der Verfasser sucht zu beweisen, daß der nach seiner 
Meinung sehr ungünstige W irkungsgrad des Hochofens 
wahrscheinlich dadurch wesentlich verbessert werden 
könne, daß man einen großen Teil des aufsteigenden 
Gasstromes aus dem unteren Teile des Hochofens abzieht, 
und er hofft, dabei noch ansehnliche Mengen von Zya­
niden als wertvolles Nebenerzeugnis zu gewinnen. Der 
Gedanke ist keineswegs neu. Friedrich L a n g e 2) h a t be­
re its im Jahre  1917 diesen Vorschlag gemacht, ihn aber 
wohlweislich auf den Ferrosiliziumofen beschränkt, und 
einige Jahre  später h a t ihn K ö p p e r s 1) wiederholt. Auch 
Lange wollte auf diesem Wege Zyanide gewinnen.

Franchots Gedankengang ist etwa der folgende: In  
amerikanischen Hochöfen dienen von der Gesamtenergie, 
die in Form  von Kokskohlenstoff und Windwärme zu­
geführt wird, durchschnittlich nur 42 % zur Reduktions­
und Schmelzarbeit einschließlich Kohlung. E in etwa 
gleich großer Betrag verläßt den Ofen unausgenutzt als 
Kohlenoxyd, während die übrigen 16 %  als fühlbare 
W ärme des Gases, durch Verdampfung, durch Strahlung 
und W asserkühlung verlorengehen.

W ill man demnach den W irkungsgrad des Ofens 
erhöhen, so m uß m an in e rster Linie versuchen, die 
laten te  Energie des entweichenden Kohlenoxyds für den 
Schmelz Vorgang selbst nutzbar zu machen, also einen 
höheren K ohlensäuregehalt im Gichtgase zu erreichen.

J) Min. M etallurgy 7 (1926) S. 368/74; 8 (1927) 
S. 55/60 u. 146.

2) St. u. E. 37 (1917) S. 261/5.
3) St. u. E. 41 (1921) S. 1257.

wenn Frankreich den Handelsvertrag vorzeitig 
kündigen sollte. Entsprechend der Schwierigkeit 
einer Regelung der Niederlassungsfrage muß auch 
die bewilligte Niederlassungsfreiheit für ganz Inner­
frankreich und seine Kolonien begrüßt werden. Hier 
wirkt die für Marokko ausbedungene Ausnahme und 
die für Indochina vorgesehene Einschränkung aber 
besonders befremdlich. In späteren Verhandlungen 
muß dieser bedauerliche Punkt jedenfalls beseitigt 
werden. Für den Warenverkehr ist die Meistbegün­
stigung allerdings für sämtliche Kolonien zugestanden. 
Inzwischen haben die verfassungsmäßigen Instanzen, 
Reichsrat und Reichstagausschuß, dem Abkommen zu­
gestimmt. Am 6. September soll der Vertrag in Kraft 
treten. Seine Laufzeit bis zum 31. März 1929, wenn 
die vorzeitige Kündigung nicht ausgesprochen wird, 
stempelt ihn zu einem immer noch kurzfristigen Pro­
visorium. Der recht skeptischen Auffassung, die 
der Vertrag bei den Abgeordneten des Reichstages, 
wie aus den Erörterungen hervorgeht, gefunden hat, 
kann man nur zustimmen. Er ist im wesentlichen 
ein Wechsel auf die Zukunft, wenigstens was unsere 
Vorteile anbelangt, während Frankreich in die Lage 
gesetzt ist, sofort aus den Zugeständnissen Deutsch­
lands Nutzen zu ziehen. Die Hoffnungen aller der­
jenigen, die als Ergebnis der Weltwirtschaftskonfe­
renz eine Senkung des internationalen Zollstandes 
erwarteten, sind durch diesen Vertrag jedenfalls 
gründlich enttäuscht worden. Man wird diese Er­
fahrung bei den bevorstehenden Verhandlungen über 
etwaige Zollsenkungen des deutschen Zolltarifs zu 
berücksichtigen haben.

Von dem  aufgegebenen Kohlenstoff gelangen nur etwa 
80 %  vor den Form en m it W ind zur Verbrennung, 
während 15 %  auf andere Weise, näm lich nach der 
Form el C -f- C 0 2 =  2 CO — 3240 kcal vergast werden. 
Die dabei m itwirkende Kohlensäure kann natürlich 
sowohl aus K arbonaten  stam m en, als auch prim är bei der 
R eduktion von Oxyden des Eisens und seiner Neben­
bestandteile en tstanden  sein. In  jedem  Falle entsteht 
außer dem  W ärm everbrauch dieses endotherm en Vor­
ganges selbst ein w eiterer Ausfall dadurch, daß diese 
15 %  Kohlenstoff durch vorzeitige Vergasung der Ver­
brennung m it W ind entzogen werden, bei welcher 1 kg 
einschließlich W indwärme etw a 3330 kcal liefern würde. 
Der G esam tverlust be träg t dem nach 26 %  der zur ta t ­
sächlichen Schm elzarbeit nebst Kohlung verbrauchten 
Energie bzw. 16/95 der mit der aufgegebenen Koksmenge im 
Gestell erreichbaren W ärme.

Franchot ist der A nsicht, daß  sich im heutigen 
Hochofen der W ärm ebedarf des Gestells einerseits und der 
des Schachtes anderseits vollständig außer Gleich­
gewicht befänden, und daß die Höhe des ersteren einen 
Koksverbrauch bedinge, der ausreichen würde, um die 
A rbeit z w e ie r  Schächte zu leisten. Die Folge sei ein 
übermäßiges Steigen der Schachttem peratur, bis die 
dadurch ausgelöste, nur bei hohen T em peraturen vor 
sich gehende endotherm e Um setzung zwischen Kohlen­
stoff und Kohlensäure das Gleichgewicht wieder her­
stelle. Durch die Ableitung eines großen Teils (etwa 
41 %) des heißen Gases n ich t weit oberhalb des Gestells 
will er nun die Schachttem peratur so weit herabdrücken, 
daß diese R eduktion der Kohlensäure unterb leib t und der 
dadurch je tz t vorzeitig vergaste Kohlenstoff vor den 
Form en zur Verbrennung gelangt. Die Folge werde eine 
Steigerung der Gestellwärme sein, die eine beträchtliche 
E rhöhung des E rzsatzes gesta tten  würde.

Diesen Ausführungen F ranchots wird m an im 
wesentlichen zustim m en müssen m it Ausnahme seiner 
Schlußfolgerung. H ier übergeht er aber den wichtigsten
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Punkt vollständig, die Frage näm lich, ob der Schacht 
noch diejenige A rbeit leisten kann, welche er unbedingt 
verrichten muß, wenn m an seine T em peratur durch Gas­
entnahme so weit verringert, daß  eine Vergasung von 
Kohlenstoff durch Kohlensäure n icht m ehr e in treten  
kann, also bis auf etw a 900°. Dies w ird man unbedingt 
verneinen müssen. Die Vergasung se tz t die Anwesenheit 
von Kohlensäure voraus. Diese kann aber n ich t aus 
oberen Teilen des Ofens, der R ichtung des Gasstromes 
entgegen, nach un ten  gelangt sein, sondern sie muß sich 
in den heißen Gebieten m it Tem peraturen  über 900° selbst 
gebildet haben. Es m uß also hier noch eine R eduktion von 
Eisen- oder anderen Oxyden durch Kohlenoxyd oder eine 
Zerlegung von kohlensaurem  K alk sta ttgefunden  haben.

D afür gib t es zwei M öglichkeiten: E n tw eder die in 
Betracht kom menden Oxyde sind so schwer reduzierbar, 
daß ihre R eduktion nu r d irek t erfolgen kann, d. h. bei 
einer Tem peratur, bei welcher die prim är gebildete 
Kohlensäure sofort wieder von festem  Kohlenstoff redu­
ziert wird. E rniedrig t m an in diesem Falle die Tem pe­
ratur des Schachtes nach Franchots Vorschlag, so wird 
wohl diese Vergasung von Kohlenstoff, gleichzeitig aber 
auch die R eduktion der betreffenden Erze unterbleiben. 
Oder aber die R eduktion  der Oxyde bzw. die Zerlegung 
der K arbonate ist zwar an  sich bei niedrigeren Tem pe­
raturen möglich, Teile der Beschickung erreichen jedoch 
auch diese niedrigeren T em peraturen e rst an einer Stelle 
des Ofens, wo der Gasstrom  eine T em peratur besitzt, bei 
welcher die frei werdende Kohlensäure neben festem  
Kohlenstoff nicht zu bestehen vermag. H ier liegt die U r­
sache der Kohlenstoffvergasung also in mangelhaftem  
W ärmeaustausch zwischen Gasstrom  und Beschickung 
infolge ungünstiger m echanischer Beschaffenheit der 
letzten, übermäßiger Stückgröße, ungleichmäßigen N ieder­
gehens, zu kurzer D urchsatzzeit o. dgl. D adurch, daß 
man den wärm espendenden Gasstrom  auf nahezu die 
Hälfte verm indert, wird man aber die Vorwärmung des 
Möllers sicher nicht verbessern, sondern im Gegenteil 
erreichen, daß die R eduktion  bzw. Austreibung der 
Kohlensäure imm er m ehr verzögert wird. Der Erfolg 
der Gasentnahme wird also in beiden Fällen der gleiche 
sein: das E indringen kalter, unreduzierter Massen ins 
Gestell und dam it Rohgang des Ofens. Die schädliche 
Vergasung von Kohlenstoff durch Kohlensäure im 
Schachte des Ofens ist also wohl eine Folge der hohen 
Schachttem peraturen; deren  Ursache is t aber nicht zu 
suchen in einem W ärm e- bzw. Gasüberschuß, sondern 
vielmehr darin, daß  die durchzuführenden Umsetzungen, 
bei denen Kohlensäure en ts teh t, eine so hohe T em peratur 
erfordern. Abhilfe läß t sich deshalb n ich t schaffen durch 
W ärmeentziehung, sondern nu r durch Verbesserung der 
chemischen und mechanischen Beschaffenheit des Möllers, 
seiner Verteilung bei d er Begichtung und gegebenenfalls 
durch Verringerung der D urchsatzzeit.

Nach einer ausführlichen Besprechung der W ärm e­
bilanzen von sieben verschiedenen Hochöfen kom mt 
Franchot w eiter zu dem  Schlüsse, daß  der „Schm elz­
wirkungsgrad“  bei neuzeitlichen großen amerikanischen 
Hochöfen im allgemeinen nicht besser sei als der eines 
alten englischen Ofens vor 60 Jah ren , näm lich etw a 0,46, 
und daß der Holzkohlenofen m it einem W irkungsgrade 
von 0,69 den Kokshochöfen weit überlegen sei. U nter 
dem W irkungsgrade v ersteh t e r dabei das V erhältnis 
zwischen der bei der Schmelz- und R eduktionsarbeit 
verbrauchten zu der insgesam t dem  Ofen zugeführten 
Energie un ter Berücksichtigung des K ohlenstoffver­
brauchs zur Kohlung. Im  Holzkohlenhochofen sei die 
oberhalb der „k ritischen  T em peratur“ (1500°) verfügbare 
Wärme nur etw a halb so groß wie in  Kokshochöfen. 
Demnach könne der große Verbrauch solcher W ärme in 
diesen nicht durch R eduktion, E rh itzen  und Schmelzen 
von Eisen und Schlacke selbst bedingt sein, eine A rbeit, 
die ja  auch der Holzkohlenofen leiste. Vielmehr müsse 
durch die hohe G estelltem peratur ein im Holzkohlenofen 
fehlender „W iderstand“ geschaffen werden. Diesen e r­
blickt Franchot in  der Verdam pfung von Zyankali und 
Schlacke, welche im Gestell heiß gehender Oefen s ta t t ­
findet und an dem dichten  R auch zu erkennen ist, der 
aus Stich- und Schlackenloch a u s tr it t  und  d er nach seinen

U ntersuchungen in der H auptsache aus diesen beiden 
Stoffen besteht. E r glaubt, daß  diese Dämpfe dadurch, 
daß sie sich in kälteren  Teilen des Ofens wieder auf der 
Beschickungssäule niederschlagen, wesentlich zur E n t­
stehung des Hängens und anderer Störungen beitragen, 
und e r erw arte t deshalb von ihrer teilweisen Entfernung 
durch Absaugen von Gas aus der R ast auch in dieser 
H insicht einen günstigen Einfluß auf den Ofengang. 
Außerdem verspricht er sich aber aus der gleichzeitigen 
Gewinnung von Zyaniden einen Erlös, der wahrscheinlich 
die gesamten K okskosten decken würde. Die fühlbare 
W ärme des abgesaugten heißen Gases will er dabei zur 
Vorwärmung des W indes ausnutzen.

Auf die Möglichkeit, im Hochofen als Nebenerzeugnis 
gebundenen Stickstoff in  Form  von Zyaniden in so 
großem M aßstabe zu gewinnen, schließt F ranchot aus der 
Zusammensetzung des Gases. E r h a t gefunden, daß  
dieses in der Form ebene neben 40 %  CO nur 59 %  N e n t­
hielt, während sich bei der Verbrennung von Kohlenstoff 
m it Gebläsewind 35 %  CO und 64 %  N ergeben m üßten, 
daß  aber 6 m w eiter oben der Stickstoffgehalt wieder auf 
63 %  gestiegen war. E r sieht darin  in Erm anglung einer 
anderen Erklärung den Beweis, daß etw a 4 %  des L ufts tick ­
stoffs im Gestell als Zyanid gebunden und innerhalb der 
R ast durch dessen Zerfall wieder in F re iheit gesetzt werden.

Diese verm ißte andere Erklärung liegt, worauf in  der 
Aussprache besonders von Kinney und Joseph hingewiesen 
wurde, sehr nahe. Infolge der im Herde sta ttfindenden  
d irekten  R eduktion  von Eisen, unreduziert gebliebenem 
oder vor den Form en reoxydiertem , Silizium, Phosphor, 
Mangan usw. ste ig t von d o rt ein Strom  reinen Kohlen­
oxyds auf. Der von den Form en ausgehende Gasstrom aus 
35 %  CO und 64 % N  wird seinen Weg zunächst in  wage­
rech ter R ichtung nach innen nehmen, sich aber g röß ten­
teils sehr bald nach oben wenden. N ur ein kleiner Teil 
w ird in das Innere der Form ebene Vordringen und  sich 
h ier m it dem von un ten  kom menden reinen K ohlenoxyd 
mischen. Es is t also durchaus erklärlich, daß  der K ohlen­
oxydgehalt in  de r Form ebene nach innen im m er m ehr 
zu- und der Stickstoffgehalt entsprechend abnim m t. 
Ebenso selbstverständlich ist es aber, daß sich in der R ast 
allm ählich eine vollständige Mischung beider Gasströme 
vollzieht, und daß sich dabei der Stickstoffgehalt dem ­
jenigen des vor den Form en entstandenen  Gases näh ert, 
weil dieses der Menge nach im Ofen bei weitem  überwiegt. 
Die Abnahme des Stickstoffgehalts in der Form ebene 
und. seine Zunahme in der R ast sind also durchaus kein 
Beweis fü r  die Tatsache und noch viel weniger fü r den 
Um fang der Zyanidbildung und -Wiederzersetzung. Nach 
K inneys U ntersuchungen1) sind die im Hochofen gebil­
d eten  Zyanidm engen weit kleiner, als F ranchot annim m t.

In  d e r übrigen Aussprache nim m t d er Begriff 
„W irkungsgrad des Hochofens“ selbst einen ziemlich 
b re iten  R aum  ein. Es wird beanstandet, daß  F ranchot 
bei Fassung dieses Begriffes einerseits den großen W ert 
d er Gichtgase fü r die W ärm e- und K raftw irtschaft der 
W erke überhaupt n ich t berücksichtigt, und daß  e r ander­
seits d er tatsächlich  ausgenutzten Energie diejenige 
gegenüberstellt, welche bei vollständiger V erbrennung des 
gesam ten aufgegebenen Kohlenstoffs zu Kohlensäure 
entw ickelt werden könnte, denn eine solche gilt un ter 
den im Hochofen obwaltenden Bedingungen auch th eo ­
retisch  als unmöglich. Von einer Seite w ird es dabei 
sogar als unverm eidlich bezeichnet, daß die aus dem 
K alkstein austretende Kohlensäure vollständig zu 
Kohlenoxyd reduziert werde. Franchot g laubt dagegen, 
daß  es bei richtigem  M engenverhältnis zwischen Gas 
und Erz möglich sein werde, ein praktisch  kohlenoxyd­
freies G ichtgas zu erhalten .

Es w ird w eiter bezweifelt, daß im Schachte des 
Hochofens üb erh au p t ein W ärm eüberschuß vorhanden 
sei. Die Beobachtung, daß  der Ofengang bzw. K oks­
verbrauch sehr ungünstig  beeinflußt werde, wenn bei zu 
dünnem  M auerwerk durch übermäßige W asserkühlung 
des eisernen M antels nam entlich im un teren  Teile dem 
Ofen zuviel W ärme entzogen werde, oder wenn der Ofen

J) B last Furnace 13 (1925) S. 243; St. u. E . 46
(1926) S. 441.
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einm al nicht voll gehalten worden sei, lasse deutlich e r­
kennen, daß er eine Verminderung der W ärmezufuhr im 
Schachte nicht vertrüge.

Ferner wird m it R echt darauf hingewiesen, daß der 
Absaugung des Gases in der R ast große bauliche Schwie­
rigkeiten entgegenständen, daß die Ausnutzung seiner 
hohen fühlbaren W ärme in Abhitzekesseln oder W ind­
erhitzern sehr erschw ert werden müsse durch den Gehalt 
an Zyanid- und anderen Dämpfen sowie durch m it­
gerissene glühende Koks- und Erzstücke, und daß es 
kaum  gelingen werde, die zu entnehm ende Gasmenge 
jederzeit richtig  zu bestimmen und angesichts der Druck­
schwankungen im Ofen genau zu regeln.

Im  ganzen haben Franchots Ausführungen also 
wenig Zustimmung gefunden. Der Vorschlag, einen Teil 
des Gases schon aus dem unteren  Teile des Ofens abzu­
leiten, ist, 'tfie eingangs erw ähnt wurde, in Deutschland 
bereits m ehrfach gemacht, seine Ausführung aber wohl 
nirgends versucht worden. Auch in Amerika scheint 
keine Neigung hierzu vorhanden zu sein. P. Reichardt.

Zeitwirtschaftliche Ueberwachung und Untersuchung von 
Betriebsvorgängen auf thermoelektrischer Grundlage.

Die wirtschaftliche Untersuchung und Ueber­
wachung von Betriebsvorgängen jeglicher A rt ist zu 
einem der wirksamsten M ittel zur Steigerung der Leistung 
und W irtschaftlichkeit der Betriebe geworden. H andelt 
es sich um vorübergehende Untersuchungen, so werden die

Abb. 1 zeigt das Schema einer derartigen E inrich­
tung. Vor oder h in ter dem Gerüst in  genügender Höhe 
über der Oberwalze ist der Geber angeordnet. Sobald 
un ter dem Geber ein heißes Blech erscheint, erzeugt die 
W ärm estrahlung desselben einen Therm ostrom , der ein 
K ontakt-G alvanom eter betä tig t. Dieser schließt und 
öffnet einen Sekundärstrom kreis, der unm ittelbar oder 
aber m it einem V erstärker einen norm alen Zeitschreiber 
betä tig t. Abb. 2 zeigt einen Zeitmesserstreifen m it auf­
genommenem Walz Vorgang an  einem Feinblechgerüst. 
Abb. 3 zeigt eine photographische Aufnahme der Appa­
ra tu r. Die Em pfindlichkeit der A pparatur ist so groß, 
daß, wenn die Bleche n ich t unm itte lbar aufeinander 
folgen, jedes einzelne Blech einen Ausschlag der Zeit­
schreiberfeder und bei genügendem Streifenvorschub 
auch eine besondere Zeitmarke ergibt.

A bbildung 2. 
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Abbüdung 1. Therm oelektrische E inrichtung zur zeitw irtschaitlichen 

Ueberwachung einer Eeinblechstraße. (D. B . P .)

Aufschreibungen entweder voll­
ständig von H and gem acht oder 
m it einem elektrischen Zeit­
schreiber, wobei die Auslösung 
der Schreibfedern durch von 
H and betä tig te  K ontakte e r­
folgt. Bei dauernder Ueber­
wachung werden die K ontakte 
mechanisch von der betreffen­
den Maschine oder dem den 
Erzeugungsgang durchlaufenden 
Gut betä tig t. Eine derartige 
mechanische Betätigung von 
K ontak ten  läß t sich jedoch 
nicht überall zweckmäßig durch­
führen. Das ist z. B. bei Fein­
blechstraßen der Fall, da es aus 
praktischen Gründen nicht mög­
lich ist, die K ontakte durch die 
dünnen Bleche mechanisch be­
tätigen  zu lassen. Ebenso ver­
sagt die Zeitüberwachung durch 
Messung des Strom verbrauches 
bei elektrisch angetriebenen 
Feinblechstraßen, da gewöhnlich 
drei bis sechs Gerüste an einem
gemeinsamen Motor hängen, auf denen gleichzeitig 2 bis 4 
selbständige Erzeugungsvorgänge stattfinden.

Alle diese Schwierigkeiten fallen bei der nachfolgend 
beschriebenen zeitw irtschaftlichen Ueberwachung auf 
therm oelektrischer Grundlage fort, wobei auf mechanische 
B etätigung völlig verzichtet wird und an die Stelle der­
selben ein durch die Strahlung des heißen W alzgutes
o. dgl. beeinflußter Geber, das „elektrische Auge“ , 
tr i t t ,  das aus einer beliebig großen Zahl hintereinander 
geschalteter Thermoelemente besteht.
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A bbildung 3. E in rich tung  fü r ze itw irtschaftliche U eberw achung 
von Betriebsvorgängen auf therm oelek trischer G rundlage.

Die E inrichtung läß t sich in  vielseitigster Weise 
verwenden, wo ein Betriebsvorgang m it Wärmeerschei­
nungen verbunden is t oder dam it verbunden werden 
k a n n ; sie kom m t daher fü r W alzwerke, Gießereien, Glas­
hü tten  u. dgl. in Frage, ferner für die Ueberwachung des 
Abblasens von Kesselanlagen u. dgl. Bei vorübergehenden 
zeitw irtschaftlichen Untersuchungen ermöglicht sie genaue 
Zeitaufnahm en ohne ständigen Beobachter oder bei ver­
wickelten Vorgängen eine genaue Zeitanalyse m it nur 
ein oder zwei H ilfsbeobachtern. 0. Neumann.
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Die Festigkeit der gewölbten Böden und der Zylinderschale.
Im  ersten Teil einer umfangreichen, im Aufträge 

des Schweizerischen Vereins von Dam pfkesselbesitzern 
von E. H ö h n  herausgegebenen A rbeit un tersucht der 
Verfasser zunächst die geometrischen Eigenschaften der 
Böden. In  der H auptsache befaßte er sich dabei m it der 
Geometrie des aus drei Kreisbogen zusamm engesetzten 
Korbbogens, fü r den die A bhängigkeit der Krüm m ungs­
verhältnisse von der Höhe, sowie die günstigste Gestaltung 
der Krüm m ungsverhältnisse eingehend un tersucht und 
mit den betreffenden Größen der Ellipse verglichen 
werden. Als günstigste Form  der Meridianlinie fü r K orb­
bogenböden werden die Korbbogen gekennzeichnet, für 
die der Quotient aus K rem penradius und W ölbungs­
radius einen Höchstwert erreicht, eine B ehauptung, für die 
der Verfasser jedoch den schlüssigen Beweis schuldig bleibt.

Nach einer allgemeinen E rörterung der an den 
Kesselböden und  M änteln durch den Innendruck be­
wirkten Verformungen und der daraus sich ergebenden 
Spannungen und W erkstoffanstrengungen werden als­
dann eingehend die Versuche geschildert, die von B a ch  
und B a u m a n n , von S ie b e i  und K ö r b e r  und vom 
Verfasser selbst in  Gemeinschaft m it H u g g e n b e r g e r  
zur K lärung der an  Kesselböden auftretenden Bean­
spruchungsverhältnisse unternom m en w urden1). Die 
aus Dehnungsmessungen an zehn verschiedenen Voll­
böden gewonnenen Spannungspläne fü r die Bodenober­
fläche zeigen fü r die M eridianspannungen den bekannten 
wellenförmigen V erlauf; es ergibt sich dabei in  den K orb­
bogenböden der Spannungshöchstwert auf der Wölbung 
in der Nähe der Krem pe, w ährend an  den elliptischen 
Böden bei den Züricher Versuchen in gleicher Weise 
wie bei den vom K aiser-W ilhelm -Institut fü r Eisenfor­
schung durchgeführten Versuchen die höchste Spannung 
stets in der M itte der Bodenwölbung a u ftr itt. Die Höhe 
der Spannungswellen zeigt sich in  bekannter Weise von 
der Bodenform abhängig. Es verhalten  sich also tief­
gewölbte Böden m it großen Krem penhalbm essern oder 
von elliptischer Form  am günstigsten.

Eine Reihe von Vorschlägen, die der Verfasser für 
die Bodenberechnung m acht, vermögen n icht zu befriedi­
gen, da sie auf der Grundlage der durch Dehnungsm essun­
gen an der A u ß e n s e i te  feststellbaren D ehnungshöchst­
werte aufgebaut sind, obgleich die Höchstbeanspruchung 
der Böden bekanntlich m eist auf der I n n e n s e i t e  der 
Krempe a u ftr itt. Im  übrigen sind diese Berechnungs­
vorschläge so gefaßt, daß die nach denselben erm ittelten  
W andstärken fast vollkommen m it den nach den Vor­
schriften des deutschen Dampfkesselgesetzes sich e r­
gebenden W erten übereinstimm en. Es ist bedauerlich, 
daß der Verfasser n icht den Versuch gem acht h a t, s ta tt  
der aufgestellten Faustform eln Vorschläge fü r die Boden­
berechnung zu bringen, die auf der im zweiten Teil der 
Veröffentlichung behandelten Theorie der achsensym ­
metrischen gewölbten Schale beruhen. H ieraus ist zu 
schließen, daß sich Abweichungen zwischen Versuch und 
Rechnung zeigen, die ein solches Beginnen verhindern.

Der zweite Teil der A rbeit s tam m t von A. H u g g e n ­
b e rg er. Es werden zunächst die Grundgleichungen der 
Schalenfestigkeitslehre abgeleitet die Verhältnisse an der 
dickwandigen Schale kurz gestreift. An der Innenseite 
der letztgenannten Schale fallen, wie zu erw arten, bei 
kleinem Krem penhalbm esser die Biegungsdehnungen 
erheblich höher aus, als dies bei einem linearen Verlauf der 
Dehnungen über den Q uerschnitt der Fall ist.

W ährend fü r die dünnwandige Zylinderschale eine 
genaue Lösung des Differentialgleichungssystem s mög­
lich ist, lassen sich fü r die Bodenschale nur dadurch 
brauchbare Verhältnisse schaffen, daß  un ter Berücksich­
tigung des schnellen Abklingens der U nstetigkeitsspan­
nungen nur die Glieder m it dem zweiten D ifferential­
quotienten für die Lösung Berücksichtigung finden, was 
mit dem früher von G e c k e ie r2) gem achten Vorschlag 
in Uebereinstimmung steh t. Das Gesam tspannungsbild

l ) Ein Teil der von Höhn unternom m enen Versuche 
ist bereits in der Schrift „Ueber die Festigkeit elektrisch 
geschweißter H ohlkörper“ (Berlin: Ju lius Springer 1925) 
und in dem Aufsatz „D er Spannungszustand gewölbter 
Böden“ [Z. V. d. I. 69 (1925) S. 155/8J veröffentlicht.

ergibt sich durch Ueberlagerung der U nstetigkeitsspan­
nungen und der M em branspannungen. H uggenberger 
m achte jedoch im Gegensatz zu Geckeier darauf aufm erk­
sam, daß die Näherungslösung fü r kleine K rem penhalb­
messer keine brauchbaren W erte ergibt, wovon m an sich 
durch einen Vergleich der errechneten und  gemessenen 
Spannungswerte leicht überzeugen kann. Es erscheint 
fraglich, ob für elliptische Böden die biegungsfreie, dehn­
bare H au t als ein partikulares In tegral der Schalen­
differentialgleichung angesehen werden kann, so daß das 
Anwendungsgebiet der Näherungslösung beschränkt ist.

Der letzte A bschnitt des zweiten Teiles en th ä lt eine 
Beschreibung der bei den besprochenen Bodenversuchen 
verwendeten Meßgeräte zur E rm ittlung der Blechdicke, 
des Krümmungshalbmessers der Meridiankurve, w eiterhin 
eine Beschreibung der benutzten  Dehnungsmesser, B auart 
Huggenberger-Okhuizen, und schließlich des Feinm eß­
gerätes zur E rm ittlung  -der Biegungsverzerrungen. A n­
wendungsbeispiele für Verkrümmungsmessungen sind le i­
der nicht gegeben, obgleich an zwei Böden Messungen 
m it diesem Instrum ent vorgenommen sind. Dieser letzte 
A bschnitt läß t gerade das vermissen, was seine Ueberschrift 
verspricht, nämlich „Vergleichende B etrachtungen der 
Ergebnisse aus Theorie und  Versuch“ . E. Siebei.

A us Fachvereinen.
Iron and S tee l  Institute.

(F riih jahrsversam m lung ' am  5. M ai 1927 in  London. —  F ortse tzung  
von  S eite  1463.)

C. A. E d w a rd s  und  J .  C. J o n e s ,  Swansea, be­
rich teten  über den
Einfluß der Glühtemperatur auf die Eigenschaften von 

kohlenstoffarmen Stahlblechen.
W armgewalzte Bleche von 0,33, 0,4, 0,5, 0,8 und 

1,25 mm  Stärke von der in  Zahlentafel 1 angegebenen

 1----------- 1_______ I_______ 1_______I_______ I
W  S 0 0  ffffO 7ffff

6’/i//r/e/r7/jerc?ft/r//7
A bbildung 1. Einfluß der G lühtem peratur auf die Tiefzieh­

fäh igkeit von warmgewalzten Flußstahl-Blechen 
verschiedener Stärke.

2) J .  G e c k e ie r :  Ueber die Festigkeit achsensym ­
m etrischer Schalen. M itt. Forschungsarb. Gebiet I n ­
genieurwes., H . 276 (1926).
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Fällen nach dem Glühen bei oberhalb A 3 gelegenen 
Tem peraturen ein. Innerhalb  der Grenzen von 650 und 
920° ergeben sieh bei ein und derselben Blechsorte an ­
nähernd die gleichen Tiefziehwerte. Die bei den 0,5-mm- 
Blechen zu beobachtende Verschlechterung der Erichsen­
werte bei G lühtem peraturen oberhalb 700° führen  E d­
wards und Jones auf eine K ornvergröberung zurück, 
die je nach den W alzbedingungen (W alzendtem peratur, 
Abnahme in den letz ten  Stichen) m ehr oder weniger

sta rk  P latz g re if t; sie 
ha lten  es fü r möglich, 
durch kurze Glühzei- 
ten  bei 600 bis 700° 
gleich gute Ergebnisse 
zu erzielen wie bei 

G lühtem peraturen 
oberhalb A 3, wenn 
dem Blech beim 
W armwalzen genü­
gend starke Verfor­
m ungen erte ilt wer­
den, so daß beim Glü­
hen un terhalb  700° 
vollkommene Rekri­
stallisation des Ferrits 
e in tr itt . Der Ausbil­
dung des Zementits 
w ird gleichfalls große 
B edeutung beigemes­
sen. 1

W eiterhin führten 
die Verfasser an 0,4- 
und 1,25-mm-Blecben 
Zerreißversuche mit 
Probestäben von 20 
mm Breite und einer 
Meßlänge von 50 mm 
auf einer 500 - kg- 

Avery-Zerrei ßma- 
schine aus, und zwar 
sowohl an  Längs- als 
auch an  Querproben.

Die Streckgrenze 
wurde aus dem Ab­
fallen des Wagebal­
kens erm itte lt. Es 
wurde sowohl die 
„örtliche“ (Bruch­
stelle in der M itte der 
50 mm betragenden 
Meßlänge) als auch 
die „allgemeine“ Deh­
nung (außerhalb der 
Bruchstelle über eine 
Meßlänge von 50 bzw. 
25 mm gemessen) er­
m itte lt. Die Ergeb­
nisse der Versuche 
sind in Abb. 2 und 3 
wiedergegeben. Bei 
den 0,4-mm-Blechen 
liegt die Streckgrenze

,  OOO 7000 der zur Wa,z.
ß /u M e a p e n r fy r ^ C  rich t^ ng e n t n o m m e .

A bbildung 3. E in fluß  des G lühens auf nen Proben bei allen
die Festigkeitseigenschaften  von w arm - , , ,,  ,
gew alztem  F lu ßstah l-B lech  (1,25 mm ), unterhalb  550 gele­

genen Glühtem pera­
tu ren  höher als bei den in der W alzrichtung liegenden 
Proben. Im  Gegensatz zur Erichsentiefung, die erst 
bei G lühtem peraturen von 625 bis 650° einen Anstieg 
aufweist, läß t die Festigkeit schon bei G lühtem peraturen 
von 600° eine deutliche Abnahme erkennen.

Auffallend is t der ausgeprägte M indestwert in den 
Dehnungsschaulinien, besonders der 1,25 mm starken 
Blechsorte bei den G lühtem peraturen von 800 bzw. 900°, 
der nach Ansicht der Verfasser darauf zurückzuführen 
ist, daß die D urcharbeitung der Bleche beim Warmwalzen 
n ich t ausgereicht h a t, um  das im  Gußblock vorhandene

Z ahlentafel 1. C h e m is c h e  Z u s a m m e n s e tz u n g  
d e r  V e r s u c h s b le c h e .

Blecb-
s tä rke

Cu

%

Spuren 0,045
0,125
0,040
0,042
0,021
0,049
0,014

0,095
0,115
0,075
0,081
0,060
0,087
0,031

70

^  JO  

•'s jv
k■h jo

I
V  
r

z v  

^ zo

chemischen Zusammensetzung wurden in einem elek­
trischen Muffelofen zwischen 400 und 1000° 1 st geglüht 
und auf einer Asbestunterlage der Abkühlung an der 
L uft überlassen. Die Ergebnisse der Erichsen-Tiefzieh­
prüfung sind in  Abb. 1 in  Abhängigkeit von der Glüh­
tem pera tu r schaubildlich aufgetragen.

Die Versuche zeigen, daß m it Erreichung der Glüh­
tem pera tu r von 625 bis 650° die vom W armwalzen her 
in den Blechen vorhandenen Spannungen größtenteils 
aufgehoben werden. Eine weitere n icht unwesentliche 
Verbesserung der Tiefziehfähigkeit t r i t t  in den meisten

ß/ecO stär/ce-O  vrnsn

 /  äogsproOeo
 OuerproOe/7

J
VOO FOO 6VO 700 OOO OOO 7000 

G /üßfem perafur/o °G
A bbildung 2. E influß des G lühens auf 
die Festigkeitseigenschaften von w arm ge­

w alztem  F lußstah l-B lech  (0 4 mm).
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Korn zu zerstören. Nach Ansicht des B erichterstatters 
dürften R ekristallisationserscheinungen weitaus eher 
hierfür eine E rklärung gehen. Es ist zu bedauern, daß 
keine mikroskopischen Untersuchungen vorgenommen 
worden sind, die wahrscheinlich Aufklärung gebracht 
haben würden. Von W ichtigkeit wäre auch die F es t­
stellung der Abnahm en beim W armwalzen der Bleche 
gewesen. A . Pomp.

In  einem längeren Bericht über 
Eisen-Mangan-Legierungen mit geringem Kohlenstoff­

gehalt
ging R. H a d f i e l d ,  London, zunächst auf die Geschichte 
der Eisen-M angan-Stähle ein. E r füh rte  die Arbeiten von 
F a ra d a y ,  M u s h e t ,  seine eigenen grundlegendenVersuche, 
diejenigen der Terre Noire Co., ferner die Studien von 
G u il le t  und vieler anderer ausländischer Forscher an, 
ohne aber die deutschen B earbeiter des Zweistoffsystems 
Eisen-Mangan zu erwähnen.

Für die vorliegende A rbeit h a tte  er sich die Aufgabe 
gestellt, den Einfluß, den Mangan selbst auf die Eigen­
schaften von Stahl ausübt, klarzustellen, da offensichtlich 
in den z. Zt. gebräuchlichen M anganstählen das Mangan 
nur in Verbindung m it hohem Kohlenstoffgehalt (un­
gefähr 0,9 bis 1,5 %) die bekannten  günstigen E igen­
schaften erzeugt. W eiterhin sollte untersucht werden, ob 
M angan-Eisen-Legierungen m it m öglichst niedrigem 
Kohlenstoffgehalt irgendwelche besonderen technisch 
erwünschten Eigenschaften aufweisen. Die sich in gleicher 
Richtung bewegenden Versuche von Guillet1) schienen 
nicht erschöpfend genug zur Beantw ortung dieser Fragen, 
da hei Guillet der Kohlenstoffgehalt noch bis 0,396 %  und 
der Siliziumgehalt bis 1,36 %  betrug. Die Zusammen­
setzung der Hadfieldsehen Legierungen ist aus Zahlen­
tafel 1 ersichtlich.

Da diese Legierungen sowohl im gegossenen als auch 
im geschmiedeten Z ustand un tersuch t werden sollten, 
wurde ein Teil jeder Schmelzung in entsprechende Sand­
formen, der R est in Gußeisenkokillen vergossen und ge­
schmiedet. Die Proben wurden un tersuch t:

1. im Anlieferungszustand, d. h. gegossen oder ge­
schmiedet ;

2. nach dem Ausglühen bei 860 bis 890 0 m it nach­
folgender langsam er A bkühlung;

3. nach dem Abschrecken von 1000 0 in  W asser.
Zur Bestimmung der

mechanischen Eigenschaften 
dienten bei den Gußprohen:
Biegeversuche, Brinellhärte- 
versuche und K althärtungs­
versuche; bei dem geschmie­
deten W erkstoff: Biegever­
suche, Zerreißversuche,Kerb- 
schlagversuche nach Fré- 
mont, BrineUhärfe versuche 
und Kalthärtungsversuche.

Die letzteren wurden 
in der Weise ausgeführt, daß 
während 15 min die Schläge 
eines etwa 1,36 kg schweren 
Hammers auf eine Fläche 
von 25 mm (f) einw irkten und 
die Brinellhärte dieser Fläche 
dann m it der ursprünglichen 
verglichen wurde.

Die Gesam theit der Ver­
suche ließ zwanglos eine E in ­
teilung der Legierungen in
5 Gruppen zu:

1. Legierungen m it einem 
Mangangehalt un ter 4 % 
sind verhältnism äßig weich

L. Guillet: E tudes
industrielles des Alliages 
métalliques (Paris : H .D unod
6  E. T unat 1906).

Z ahlentafel 1. Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  E is e n  
M a n g a n - L e g ie r u n g e n .

c Si Mn p s

% % % % %

0,11 0,20 0,06 0,059 0,049
0,07 0,03 1,68 0,070 0,120
0,06 0,09 3,95 0,068 0,098
0,10 0,16 4.10 0,056 0,053
0,11 0,19 4,82 0,049 0,047
0,06 0,12 6,68 0,064 0,081
0,08 0,08 6,75 0,064 0,076
0,07 0,10 9,45 0,059 0,084
0,09 0,12 12,95 0,050 0,103
0,14 0,26 14,30 0,044 0,051
0,15 0,35 17,10 0,051 0,060
0,08 0,13 22,70 0,046 0,054
0,20 0,70 38,90 0,036 0,055
0,29 1,36 83,50 0,050 0,054

Z ahlentafel 2. M a g n e t i s c h e  E ig e n s c h a f t e n  v o n  
g e g lü h t e n  w e ic h e n  M a n g a n s t ä h l e n .

Z usam m en­
setzung

H ö ch s t­

induk tion  

© = 48

Rem anenz

Ko-

erz itiv -

k ra f t

P erm ea­

b il i tä t  für 

® =  8C
%

Mn

%

0,03 0,03 17 480 7 120 1,66 1 560
0,20 0,50 16 700 8 730 3,20 1 020
0,24 1,00 16 200 9 990 3,40 1 000
0,41 2,25 15 400 9 990 6,00 990
0,08 3,50 12 530 8 950 17,80 —
0,36 4,00 9 800 6 080 16,20 130
0,36 4,75 8 730 5 590 19,60 75
0,16 10,10 670 250 15,00 —
0,26 13,00 280 zur Messung 0
0,15 15,20 0 zu klein —

und zäh, werden aber m it zunehmendem M angangehalt 
härte r.

2. Legierungen m it M angangehalten von 4 bis 10 % 
zeichnen sich durch Sprödigkeit und  ziemlich hohe 
Brinellhärte (etwa 400) aus.

Z ahlen tafel 3. S p e z i f i s c h e r  M a g n e t i s m u s  u n d  e l e k t r i s c h e r  W id e r s t a n d  
d e r  g e s c h m i e d e t e n  L e g ie r u n g e n .

G rup-

pen-N r.

Zusam m en­
setzung

Spezifischer M agnetism us E lek trischer 
W iderstand  
(P roben von

1000» in 
W asser a b ­
geschreckt)

ge­
schm iedet

geglüht

von 1000° in W asser 
abgeschreckt

von 1000° 
abgeschreckt 
und  fü r 60 s t 

auf 500° 
angelassen

C

%

Mn

%
a) n ied rig ­

gekohlt
b) rd .
1 %  o

1 0,11 0,06 90 90 90 90 17,4
1,05 0,09 76

1 0,07 1,68 96 90 92 90 20,0
1,00 1,94 16
1,10 3,89 2,10

2 0,06 3,95 87 80 89 93 30,2
2 0,10 4,10 75 75 75 92 33,0
2 0,11 4,82 75 75 75 92 37,0
2 0,06 6,68 77 77 87 87 40,3
2 0,08 6,75 79 75 90 87 40,3

1,00 6,87 0,16
2 0,07 9,45 48 45 55 45 50,1

0,98 10,33 0,07
1,11 11,93 0,06

3 0,09 12,95 9 7 12 7 54,4
3 0,14 14,30 4,0 1,0 1,5 1,0 57,0

1,16 15,60 0,06
4 0,15 17,10 0,02 + 0,04 0,04 0,20 62,1

1,04 18,90 0,10
4 0,08 22,70 0,02 - 0,01 0,02 - 0,01 65,0

4 0,20 38,90 0,01 + 0,01 - 0,01 0,01 - 87,2
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Zahlentafel 4. G e fü g e E is e n - M a n g a n  - L e g ie r u n g e n .

B rinellhärte
Gefüge nach  dem A b ­

schrecken in  W asser 

von 1000°

0

%

Mn

%

ge­
schm ie­

d et vo
n 

10
00

° 
in 

W
as

se
r 

ab
ge

sc
hr

ec
kt Gefüge in  

geschmiedetem Zustand

0,07 1,68 155 211 perlitisch m artensitisch
0,06 3,95 277 325 perlitisch u. troosto- 

m artensitisch
99

0,06 6,68 360 373 m artensitisch 99

0,07 9,45 420 402 ,, 99

0,09 12,95 334 314 9 9 99

0,14 14,30 288 277 99

0,15 17,10 250 229 austen itisch  u. m arten ­
sitisch

austen itisch  u. m arten ­
sitisch

0,08 22,70 220 216 austen itisch  m it Spuren 
von M artensit

austen itisch  m it Spuren 
von M artensit

0,20 38,90 204 181 austen itisch austen itisch

3. Legierungen m it Mangangehalten von 10 bis 15 %  
stellen eine Uebergangsgruppe dar, in der die Geschmeidig­
keit (D uktilität) zunim m t und die H ärte sieh m it steigen­
dem M angangehalt vermindert.

4. Legierungen m it Mangangehalten von 15 bis 39 % 
besitzen bis zu einem gewissen Grade die Eigenschaften 
der bekannten gewöhnlichen Manganstähle, d. h. ziemlich 
geringe Brinellhärte (etwa 200) hei beträchtlicher Festig­
keit und Geschmeidigkeit, außerdem  hohes Aufnahme­
vermögen für K althärtung.

5. Legierungen m it etwa 83 %  Mangan sind nicht 
schmiedbar, h a rt und spröde (Ferromangan).

Den mechanischen Eigenschaften nach scheinen 
demnach Manganstähle m it nur geringem Kohlenstoffgehalt 
kaum für eine praktische Verwendung geeignet zu sein.

Die Untersuchungsergebnisse der m agnetischen 
Eigenschaften sind in den Zahlentafeln 2 und 3 wieder­
gegeben. Was die W erte des spezifischen Magnetismus 
anbelangt, so stehen sie in guter Uebereinstimmung m it 
denen von T. K a s e 1). Auch er fand, daß die magnetischen 
Eigenschaften zwischen 15 und 20 % Mn verschwinden. 
Beachtenswert erscheint die Tatsache, daß, im Gegensatz 
zu dem V erhalten gewöhnlichen Manganstahls, der 
spezifische Magnetismus in der für 60 st auf 500 0 ange­
lassenen Probe nur wenig oder gar nicht von dem der 
abgeschreckten Proben abweicht. Zum Vergleich ist in 
Zahlentafel 3 der spezifische Magnetismus einiger Mangan­
stähle m it etwa 1 %  C, die von 1000 0 abgeschreckt wurden, 
m it angeführt worden.

W eiter erscheinen noch in Zahlentafel 3 die W erte für 
den elektrischen W iderstand der von 1000° abgeschreckten 
Legierungen. Der Anstieg der W erte m it zunehmendem 
M angangehalt ist ziemlich regelmäßig. Eine Uebertragung 
der Gruppeneinteilung entsprechend den mechanischen 
Eigenschaften war deshalb nicht möglich. Weder die 
m agnetischen noch die elektrischen Eigenschaften sind 
jedoch in irgend einer Weise ausgezeichnet und bieten 
keinen Anreiz zu praktischer Verwertung.

Die Bestimmung der therm ischen und magnetischen 
U m wandlungspunkte der Legierungen m it Hilfe von Er- 
hitzungs- und Abkühlungskurven ergab kurz folgendes:

Mit steigendem M angangehalt bis zu etwa 4 %  rückt 
der Ac3-Punkt der Erhitzungskurven von 903 0 nach 
802 °, während der Ac2-Punkt seine Lage unverändert 
beibehält. Bei den Legierungen m it 6,75 und 9,45 %  Mn 
ist nur m ehr ein Um wandlungspunkt (Acs -f- Ac2) bei 
752 bzw. 720 0 zu beobachten, während die Legierungen 
m it höherem Mangangehalt keinen kritischen P unk t mehr 
erkennen lassen. Eine Ausnahme bildet nur diejenige 
m it 14,3 %  Mn, auf deren Kurve eine Umwandlung bei 
2 6 4 0 aufgezeichnet wird, deren E igenart jedoch noch 
n ich t geklärt ist.

Der Verlust des Magnetismus t r i t t  bei der Erhitzung 
zwischen 765 und 780 0 ein. Der Punkt, von dem an die

Proben völlig unm agnetisch 
sind, scheint bei etw a 16 %  
Mn zu liegen.

Auf den Abkühlungs­
kurven ist bereits hei einem 
G ehalt von 1,68 %  nur noch 
ein U m w andlungspunkt bei 
772 0 vorhanden, der schon 
bei einem Gehalt von 9,45 %  
auf etw a 200 0 gesunken ist. 
Bei noch höherem M angan­
gehalt bis zu 14,3 %  t r i t t  
ein kritischer P u n k t z. T. n u r 
bei wiederholterem Erhitzen 
und Abkühlen hei etw a 
100° auf.

Bis zu Gehalten von
14,3 %  Mn erscheint während 
der Abkühlung der Magnetis­
mus bei ungefähr 770° (höher 
m anganhaltige Legierungen 
sind unm agnetisch). Die 

M agnetisierungsintensität sinkt ziemlich regelmäßig m it 
steigendem M angangehalt und nim m t bei Gehalten von 
6,75 und 9,75 %  Mn m it fallender T em peratur zu. Im  
Gegensatz dazu steh t das V erhalten der Stähle m it 
12,95 und 14,3 %  Mn, bei denen der Magnetismus zwischen 
400 und  700 % am größten ist.

Z ah lentafel 5. K o r r o s io n s v e r s u c h e  m i t  E is e n -  
M a n g a n - L e g ie r u n g e n .

O

%

Mn

%

K orrosionsverlust in g/100 cm 2

nach 
3 M onaten 
in  gew öhn­

lichem 
W asser

nach 
3 M onaten 
in  k ü n s t­

lichem  See- 
wasser

nach 

12 M onaten 

in  L u ft

0,06 3,95 0,75 0,66 6,30
0,14 14,30 0,76 1,10 3,00
0,15 17,10 0,76 0,96 2,80
0,20 38,90 0,80 0,97 2,80

Science Rep. Tohoku Univ. 16 (1927) S. 491/511.

Die Ergebnisse der m ikroskopischen U ntersuchung 
sind in gedrängter Form  in Zahlentafel 4 wiedergegeben.

Korrosionsversuche wurden nur an einigen der von 
10000 in W asser abgeschreckten Legierungen vorge­
nommen (s. Zahlentafel 5). Danach besitz t keine der 
Legierungen irgendwelche besonderen korrosionsver­
hindernden Eigenschaften, wie denn überhaupt auf Grund 
der um fangreichen Untersuchungsergebnisse kaum  m it 
der industriellen Verwertung sehr niedrig gekohlter Man­
ganstähle zu rechnen ist. K . Schönert.

Patentbericht.

D e u ts c h e  P a te n ta n m e ld u n g e n 1).
(P a te n tb la tt  N r. 35 vom 1. Septem ber 1927.)

Kl. 10a, Gr. 12, K  96 090. Vorrichtung zur Bedienung 
der Türen von Kammeröfen zur Erzeugung von Gas und 
Koks u. dgl. Heinrich Köppers, Essen a. d. Ruhr.

Kl. 10a, Gr. 13, O 16 007. Koksofen. Dr. C. O tto  
& Comp., G. m. b. H., Bochum, C hriststr. 9.

Kl. 10a, Gr. 22, O 15 212. Verfahren zur Verkokung 
flotierter Kohle. Dr. C. O tto & Comp., G. m. b. H ., 
Bochum, Christstr. 9.

Kl. 10a, Gr. 26, B 117 842. Schweiofen aus zwei 
stehend angeordneten, gleichachsigen Trommeln.
Qllß. Gottfried Begas, Berlin W 30, Aschaffenburger Str. 16.

Kl. 18a, Gr. 14, M 97 383. Vorrichtung zum Reinigen 
von Kanälen aus feuerfestem Mauerwerk. Paul Müller, 
Duisburg-Meiderich, Siegfriedstr. 31.

x) Die Anmeldungen liegen von dem  angegebenenTage 
an  während zweier Monate für jederm ann zur E insicht 
und E insprucherhebung im Paten tam te  zu B e r l in  aus.
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Kl. 241, Gr. 10, A 44 928. Verfahren zum Betriebe 
von Kohlenstaubfeuerungen für Dampfkessel m it anschlie­
ßendem Dam pfüberhitzer. Allgemeine E lektricitäts-G e­
sellschaft, Berlin NW  40, Friedrich-Karl-Ufer 2/4.

Kl. 31b, Gr. 1, V 22 216. Formmaschine, bei welcher 
die Drehung der W endeplatte durch die Hubbewegung 
derselben un ter Verm ittlung eines Kettenzuges be tä tig t 
wird. Vereinigte Schmirgel- u. Maschinen-Fabriken, 
A.-G., vormals S. Oppenheimer & Co. u. Schlesinger & Co., 
Hanno ver-Hi. inholz.

Kl. 31c, Gr. 15, D 48 952. Verfahren zur Verbesse­
rung von Gußeisen und Gußm etallen aller A rt durch Im ­
prägnierung. Dr. phil. Carl ten  Doornkaat Koolman, 
F rankfurt a. M., Gagernstr. 8.

Kl. 31c, Gr. 18, J  24 887. Verfahren und Vorrichtung 
zum Gießen von Rohren durch Schleuderguß in beheizten 
Formen. In ternational De Lavaud M anufacturing Cor­
poration Limited, Toronto, Ontario (Kanada).

Kl. 39a, Gr. 9, F  60 633. W alzenlager m it hydrau­
lischer Anpreßvorrichtung. Andrew Fraser, Rissik Fraser 

Co. L td., Croydon, Francis Shaw & Company L td ., 
radford (Engl.).

Kl. 47 f, Gr. 15, P  50 354. Verschraubungsloses Aus- 
dbhnungsstück. „Phoenix“ , A.-G. für Bergbau u. H ü tten ­
bietrieb, Abteilung Hoerder Verein, Hörde i. W estf.

Kl. 49c, Gr. 13, H 100 635. Schere zum Zerschneiden 
Von W alzgut. Joseph Hoff, Düsseldorf, Münster Str. 159.

Kl. 49 h2, Gr. 24, K  101 949. Verfahren zur Herstellung 
gekrümm ter Profileisen. Fried. K rupp, A.-G., Gußstahl­
fabrik, Essen.

D e u ts c h e  G eb ra u ch sm u stere in tra g u n g en .
(P a te n tb la tt N r. 35 vom 1. Septem ber 1927.)

Kd. 7a, Nr. 1 000 828. Lager, insbesondere für W alz­
werke. A rthur Hülsewig u. O tto Brunn, Ham m  i. W.

Kl. 7a, Nr. 1 001 051. W alzenlager m it K ühlrohr­
schlange. Paul Hoffmann, Hagen i. W., F lurstr. 11.

Kl. 7 a, Nr. 1 001 792. Vorrichtung zum Messen der 
Dicke des laufenden Walzgutes bei W alzwerken. Dr. R u­
dolf Kronenberg, Haus Kronenberg, Post Im m igrath.

Kl. 7c, Nr. 1 001 591. Vorrichtung zum Einwalzen 
von Rohren. Deutsche Babcock & Wilcox Dampfkessel­
werke, A.-G., Oberhausen (Rhld.), Duisburger Str. 375.

Kl. 18c, Nr. 1 000 878. W erkzeug zum Einspannen 
von Feilen beim H ärten . W alter Wessel, Remscheid, 
Industriestr.

Kl. 18c, Nr. 1 001 303. Autom atischer H ärte- und 
Anlaßofen. O tto Lieh, Berlin-Charlottenburg, Sömmering- 
straße 22.

Kl. 18c, Nr. 1 001 771. Beobachtungsvorrichtung 
m it W asserkühlung für Schmelzöfen u. dgl. m it hohen 
Temperaturen. Carl Rein, Hannover, E denstr. 33.

Kl. 4- b, Nr. 1 001 547. Vorrichtung zum Messen der 
Dicke des laufenden W alzgutes bei W alzwerken. Dr. R u ­
dolf Kronenberg, Haus Kronenberg, Post Im m igrath .

Kl. 49h, Nr. 1 001 561. Biege Vorrichtung für S tahl­
panzerrohr von 11 bis 16 mm. O tto Dam bach, Mannheim- 
Rheinau, Pfingstbergstr. 15.

D e u ts c h e  R e ich sp aten te .
Kl. 24 c, Gr. 7, Nr. 443 408, vom 10. April 1924; 

ausgegeben am  23. April 1927. K lö c k n e r - W e r k e ,  
A.-G., A b te i l u n g  G e o rg s -M a -  
r i e n - W e r k e  in  G e o r g s m a r ie n ­
h ü t t e .  Ventilator-Gebläse zur Druck­
luftzuführung bei Gas-, Oel-, Kohlen­
staubfeuerungen o.dgl. für Industrie­
öfen.

Auf dem Ventilgehäuse a ist 
ein Gehäuse b angebracht, in dem 
1 eb- und senkbar ein am unteren  
E nde verjüngter R ohrstu tzen  c au f­
gehängt ist. Dieser R ohrstutzen, 

der am U-Eisen f des Gehäuses b geführt ist, en th ä lt 
das Schraubenrad d und den A ntriebsm otor e. Die Ver­
wendung eines E inzelventilators erfordert bei dieser A n­
ordnung keinen besonderen Platz neben dem  Ofen.

Kl. 241, Gr. 4, Nr. 443 466,
vom 26. Septem ber 1924 ¡aus­
gegeben am  29. April 1927.
B a r b a r a  G a e r t n e r ,  geb .
B r a e t s c h ,  in  B e r l in -  
F r o h n a u .  Staubzuteiler und 
Staubförderer für Brennstaub­
feuerungen.

In  der B rennstaubförder­
bahn is t eine Auflagerung a 
angeordnet, auf der der 
herabfallende Staub eine frei 
lagernde Staubböschungs­
fläche bildet, von der der 
S taub durch einen um  den 
Umfang des Staubkegels 
herum  rotierenden, durch 
die Leitung b zugeführten 
V entilatorluftstrom  aufge­
w irbelt und aufgerissen wird 
und durch Leitung c in die 
Feuerung gelangt.

Kl. 7 a, Gr. 12, Nr.
443 509, vom  25. Ju li 1924; 
ausgegeben am  29. April 
1927. S ie m e n s  & H a ls k e ,
A k t .-G e s .,  in  B e r l in -  
S ie m e n s s ta d t .  (E rfinder:
Dr. H ans Gerdien in 
Berlin - Grunewald.) Walz- 
vorrichtung.

U nm ittelbar oberhalb 
der W alzvorrichtung a, b 
ist der Ofen c angeordnet, 
so daß das in diesem 
Ofen erh itzte  W alzgut un ­
m ittelbar und ohne W ärm e­
verluste den darun ter liegen­
den W alzen zugeführt wird.

Kl. 241, Gr. 3, Nr. 443 754, vom  7. A ugust 1924; 
ausgegeben am  6. Mai 1927. Am erikanische P rio ritä t 
vom 22. August 1923.

I n t e r n a t i o n a l  
C o m b u s t io n  E n g i ­
n e e r in g  C o r p o r a ­
t io n  in  N ew  Y o rk ,
V. St. A. Brennstaub­
feuerung mit mehreren 
an ein Gebläse unm it­
telbar angeschlossenen 
Verteilungsleitungen.

Von einer sym m e­
trisch zu den verschie­
denen Feuerstellen a 
liegenden Mühle b 
m it senkrechter Achse 
w ird der B rennstaub 
m ittels einer axial 
senkrechten Leitung 
c zu einem Gebläse d 
m it senkrechter, in 
der Verlängerung der Mühlenachse liegender Achse ge­
saugt und durch die sym m etrischen V erteilungsleitun­
gen e den Verbrauchsstellen zugeführt.

Kl. 18 b, Gr. 19, Nr. 445 155, vom  7. Novem ber 1925; 
ausgegeben am  31. Mai 1927. T o r k r e t g e s e l l s c h a f t  
m .b .H . in  B e r l in .  Verfah­
ren und Vorrichtung zur Her­
stellung von Konverterböden.

Die K onverterboden­
masse wird m it Hilfe einer 
an  sich bekannten, durch 
P reß luft betriebenen Spritz­
e inrichtung in die um  ihre 
Längsachse sich drehende 
K onverterbodenform  hinein­
gespritzt.

X X X V I.47 190
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Statistisches.

Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung 
im Juli 1927.

1927

Roheisenerzeugung Stahlerzeugung
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Jan u a r  . . 220 541 6401 765 227 707 192 445 2126 763 195 334
Februar . . 202 868 4912 — 207 780 181 431 2080 666 184 177
M ärz . . . 221 214 6790 1775 229 779 200 219 2089 699 203 007
A pril . . . 215 709 7161 1685 224 555 203 016 2430 601 206 047
Mai . . . . 229 449 6436 1730 237 615 208 332 1555 289 210 176
Ju n i . . . 218 219 4465 1125 223 809 200 472 2616 115 203 2031
J u li . . . 218 923 4623 1681 225 227 200 407 2484 96 202 987

Frankreichs Hochöfen am 1. August 1927.

Im

Feuer

A ußer

Betrieb

Im  Bau 
oder in 

A us­
besse­
rung

In s ­

gesam t

O stfran k re ic h .......................... 61 12 10 83
E lsa ß -L o th r in g e n ................. 46 9 11 66
N o rd fra n k re ic h ..................... 13 5 3 21
M it t e l f r a n k r e ic h ................. 6 3 5 14
Südw estfrankreich . . . . 8 6 4 18
S ü d o s t f ra n k re ic h ................. 4 0 3 7
W e s tf ra n k re ic h ...................... 5 2 2 9

zus. F rank re ich 143 37 38 218

Frankreichs Roheisen- und Rohstahlerzeugung im Juli 1927.

Puddel-
Gieße-

rei-
Besse-
mer-

Tho-
mas-

Ver­
schie­
denes

Ins­
gesamt

Davon
Elektro-

roh-

lïf’sse-
mer-

Tho-
mas-

Sie­
ni ens- 

Martin-

Tie-
gel-
guß-

Elek-
tro-

Ins­
gesamt

Davon
Stahl­
guß

Roheisen t t Rohstahl t t

Januar . . 29 804 159 796 1624 595 162 18 538 804924 1529 4622 475 866 183 731 1334 7 909 673 462 11 755
Februar . 29 184 130 936 2 783 533917 19 496 716 31.5 1483 5 980 449 147 165 523 lo86 6 237 627 973 11141
M ärz. . . 29 116 147 579 2 852 607 177 14 296 801020 2149 5 843 504 217 185 214 1267 7 377 703 915 12 504

1. V iertel­
jahr 1927 88103 438311 7 259 1736 256 52 330 2 322 259 5161 16 445 1429 230 534 465 3687 21523 2 005 350 35420

April . . 23069 1&3 181 2 817 597 471 17 376 773914 2 777 6 341 480016 185 281 842 8"4I 680 521 12 345
Mai . . . 25048 119593 2521 621 237 25 776 794 175 3364 5 951 503035 193 767 839 8 282 711 874 11 633
Juni . . . 22 812 134119 2 774 566 981 19 958 746 644 3 171 6018 466 957 190 222 746 7 964 671907 11901

1. H alb­
jahr 1927 159032 823 204 15371 3521945 115440 4 638992 14 473 34 755 2879 238 1103 735 6114 45 810 4 069 652 71359

Juli . . . 27 326 130309 3205 591429 16 826 769095 3312 5984 473 728 189 663 734 6 755 676 864 11840

W irtschaftliche Rundschau.

D ie  Lage d es d eu tschen  E isen m ark tes  im August 1927.
I. RHEINLAND-W ESTFALEN. -  Wesentliche 

Aenderungen der W irtschaftslage sind im Berichtsmonat 
nicht erfolgt. Die für die Zukunftsaussichten der w irt­
schaftlichen Entwicklung bedeutsamsten Ereignisse der 
Berichtszeit liegen auf dem Gebiete der Lohn- und Arbeits­
zeitpolitik. Man kann sagen, daß im ganzen Reich und in 
allen Industriezweigen bedeutende Lohn- und Arbeits­
kämpfe stattgefunden haben oder für absehbare Zeit an ­
gekündigt sind. Dabei ist der Schaden, der für die W irt­
schaft aus den bereits verfügten und den noch voraus­
zusehenden Lohnerhöhungen und Arbeitszeitverkürzungen 
notwendig entstehen muß, nicht an erster Stelle darin 
zu erblicken, daß infolge der vermehrten Selbstkosten das 
Ende der augenblicklichen K onjunktur m it großer W ahr­
scheinlichkeit frühzeitiger eintreten wird, als es hei einer 
unveränderten Selbstkostenlage der W irtschaft der Fall 
sein würde. Es geht hier um m ehr als um die Dauer und 
Stärke einer Konjunktur, deren Ende sich ohnehin an 
manchen Stellen ja  schon abzuzeichnen beginnt. Die 
Grundlagen des gesamten deutschen Wiederaufbaues 
müssen gefährdet erscheinen, wenn breite Schichten, die 
m it in erster Linie zur M itarbeit an diesem Wiederaufbau 
berufen sind, in ihrer lohn- und sozialpolitischen Be­
tätigung in immer steigendem Maße ein Verhalten an den 
Tag legen, das m it den natürlichen Erfordernissen des 
W iederaufstiegs unvereinbar ist.

W enn heute — d. h. fast 10 Jahre  nach dem Zu­
sammenbruch — Gewerkschaften und Sozialbehörden 
noch nicht einmal die eine W ahrheit klar erfaßt haben, die 
bestimmend für unsere gesamte Politik, besonders unsere 
Sozialpolitik sein sollte, daß nämlich eine bessere deutsche 
Zukunft in harter Arbeit und scharfer Selbstzucht sozu­
sagen erspart und u. U. — so h a rt das klingen mag — auch

erhungert werden muß, dann besteht keine Veranlassung, 
über die kommende W irtschaftsentwicklung auf längere 
Sicht sonderlich günstige Auffassungen zu hegen.

Unsere wirtschaftliche Lage m uß doch heute, nüchtern 
betrachtet, so gesehen werden: 1. Nahezu in Jahresfrist 
t r i t t  die volle W irksam keit des Dawesplanes ein, der bisher 
auf der Grundlage einer steigenden Auslandsverschuldung 
„funktion iert“ h a t. Die Aussichten für eine Abänderung 
des untragbaren Dawesplanes ohne vorhergehende schwerste 
Erschütterungen unserer W irtschaft sind um so geringer, 
als es bis heute eine einheitliche und zielbewußte deutsche 
R eparatio spolitik noch immer nicht gibt. 2. Die Frage 
der Handelsbilanz m it ihren unübersehbaren Auswir­
kungen auf alle Bereiche der deutschen W irtschaft er­
scheint tro tz  allen am tlichen Beschönigungsreden mehr 
denn je als vollkommen ungelöst, ein Schluß, der sich 
aufzwingt angesichts des neuerdings durchgeführten oder 
bevorstehenden verstärk ten  Zollabschlusses durch Zoll­
erhöhungen oder andere Maßnahmen zugunsten der ein­
heimischen Erzeugung in England, Frankreich, Italien, 
Polen, Spanien, Nordamerika. 3. Kommende Schwierig­
keiten des Reichshaushalts m it ihren verhängnisvollen 
Folgen für W irtschaft und Politik  hängen sozusagen in der 
Luft, wobei wir in erster Reihe an die Auswirkungen eines 
Konjunkturrückganges, an  die Beamtengehaltssteigerung 
und die verm ehrte Dawesleistung aus dem Haushalt 
denken.

W enn angesichts dieser Lage Lohnkämpfe möglich 
sind, die stellenweise, wie bei der Solinger Metallindustrie, 
in Forderungen nach 30prozentiger Lohnerhöhung gipfeln, 
so kann man diese Tatsache nur als ungeheuerlich und 
beinahe hoffnungslos niederdrückend bezeichnen. Massen- 
und Parteipolitik können die richtige Einschätzung dieser
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Tatsache zwar verhindern und eine aufrüttelnde W irkung 
unterdrücken, die Gefahr selbst aber können sie nicht aus 
der W elt schaffen.

In  unserem Juniberich t h a tten  wir bereits auf den 
Ausspruch des Reichswirtschaftsm inisters verwiesen: 
„Ziel aller Rationalisierung m uß jedenfalls eine Ver­
größerung des Absatzes auf der Grundlage verbilligter 
Gütererzeugung sein . .  ., sie darf n ich t durch entgegen­
gesetzte Bestrebungen beeinträchtigt werden.“ Leider 
fäh rt aber insbesondere der Reichsarbeitsm inister fort, in 
Verordnungen und sonstigen Maßnahmen praktisch ganz 
entgegengesetzten Anschauungen zu huldigen und dadurch 
eine stetige Mehrbelastung der W irtschaft herbeizuführen, 
s ta tt für eine Verbilligung der W arenherstellung zu sorgen. 
Da neben den Soziallasten auch noch Steuern und Zinsen 
gestiegen sind, so konnte und kann es nicht fehlen, daß die 
von der Reichsregierung seinerzeit ins W erk gesetzte 
Teuerungssenkung sieh schon bisher in das Gegenteil ver­
kehrt h a t und imm er m ehr dazu d räng t; denn auch im 
W irtschaftsleben geht es nach der bekannten Weise, daß 
ein Keil den ändern tre ib t. Soweit daher die steigende 
Teuerung nicht eine triftige und wirkliche Ursache zu den 
erhobenen Mehrforderungen an Lohn und Gehalt war, 
wenn auch nur fü r deren Ausmaß, wurde sie wenigstens 
zum Vorwand für diese Forderungen, denen die Schieds­
sprüche dann m ehr oder m inder entsprachen. Dem 
schloß sich neuerdings die „ tro tz  schwerwiegender Be­
denken“ geschehene Verbindlichkeitserklärung des Schieds­
spruchs über die Arbeitszeit in der Eisenindustrie vom
1. August an. Durch die geschehene Verkürzung der 
Arbeitszeit wird natürlich die W arenherstellung noch 
weiter verteuert.

Wie schwer die erhöhten Soziallasten die Industrie 
treffen, dafür bietet der Verwaltungsbericht der Rhein.- 
W estfälischen H ütten- und Walzwerks-Berufsgenossen­
schaft für 1926 wieder ein bezeichnendes Beispiel. Danach 
haben die tro tz  aller W arnungen durchgeführte Erweite­
rung des Unfall-Versicherungsschutzes und die R enten­
erhöhung die Lasten dieser Berufsgenossenschaft derart 
gesteigert, daß deren Gesamtumlage von 5,9 Mill. J l  in 1925 
auf 10,1 M ill.,#  in  1926 gestiegen ist, obgleich die Zahl der 
Versicherten infolge der Betriebseinschränkungen und der 
Rationalisierung um 20,5 %  sowie dementsprechend die 
Löhne und Gehälter um 17,5 %  zurückgingen. Im  Jahre 
1913 betrug die Gesamtumlage bei 212 895 Versicherten 
6,3Mill„ 1926 dagegen bei 175466 Versicherten 10,1 Mill..#. 
Auch is t im letzten Jah re  die Zahl der Neuentschädigten 
sowie die Zahl der tödlichen LTnfälle und auch die Schwere 
der Verletzungsfolgen erheblich zurückgegangen. Trotz 
alledem aber für 1926 eine gegen das V orjahr um 4,2 M ill.#  
=71,2  %  höhere U m lage! Und für 1927 rechnet m an m it 
einer wahrscheinlich noch höheren Gesamtumlage! Den 
übrigen Berufsgenossenschaften ergeht es natürlich ähnlich, 
so z. B. der Maschinenbau- und Kleineisenindustrie-Be­
rufsgenossenschaft, die freilich n ich t ganz so schlimm ab­
schneidet. Nach deren Bericht für 1926 betrag die Zahl 
der Vollarbeiter 262 733, gegen 340 313 in 1925, also 1926 
77 580 =  23 %  weniger, und die Lohnsumme ging um 
22 % zurück, während dennoch die Aufwendungen der 
Genossenschaft in 1926 infolge der gesetzlichen Maß­
nahmen 9,8 Mill. J l  betrugen, gegen 7,1 Mill. J l  im Jahre  
1925, also um 37,5 %  höher w aren ! Dabei wird die w irt­
schaftliche Lage der Mitglieder dieser Genossenschaft 
durch die Tatsachen gekennzeichnet, daß 1926 579 Be­
triebe zum Erliegen kamen, 189 Mitglieder in Konkurs 
gerieten, bei rd . 53 000 Beitragsforderungen 8500 Zwangs­
vollstreckungen nötig wurden und am Jahresschluß noch 
Zwangsbeitreibungen in Höhe von insgesamt 392 811 J l  
schwebten.

E in Beweis dafür, wie wenig die Reichsbehörden den 
Belangen der W irtschaft Rechnung zu tragen geneigt sind, 
bzw. wie sehr es ihnen anscheinend an E rkenntnis des 
wirklichen Standes der deutschen W irtschaft fehlt, ist 
auch die starke Erhöhung der Postgebühren, die nicht 
etwa zu den kleinen Dingen gehört, sondern durch ihre 
Stärke und M annigfaltigkeit sehr belastend, also ebenfalls 
verteuernd wirkt. Bezeichnend ist, daß die Postgebühren­
erhöhung beschlossen wurde, obgleich der, zudem erst

gleichzeitig m it dem Bekanntwerden dieses Beschlusses die 
Oeffentlichkeit erreichende Jahresabschluß der Reichs­
post auf den 31. März 1927 einen nicht unbeträchtlichen 
Reingewinn von 125 Mill. .M ausweist, von dem das Reich 
70 Mill. J l  erhält, ferner das sogenannte Sondervermögen 
von 1979 auf 2035 Mill. J l  angewachsen ist, bei einer vor­
handenen gesetzlichen Rücklage von 100 Mill. J l  und einem 
B etriebsm ittelbestand von 45 Mill. J l .  Die Behörden, 
einschließlich der öffentlichen Verkehrsanstalten, machen 
es sich eben leich t; letztere erhöhen, wenn sie das fü r nötig 
halten, ihre Tarife, obgleich sie dam it die Henne zu schlach­
ten  beginnen, die ihnen die goldenen Eier legt, und wissen 
ihre Verwaltungsräte von der Notwendigkeit zu über­
zeugen; erstere sind in den gesetzlichen und anderen 
Auflagen und deren Steigerung nichts weniger als zurück­
haltend. Der Industrie  dagegen sind für die Preise ihrer 
Erzeugnisse Grenzen gesetzt, ja  sie selbst setzt sich diese 
im Allgemeinwohl. Indes wenn, wie jüngst im Falle der 
Kohlenpreise, eine teilweise Erhöhung unumgänglich, diese 
aber von der Genehmigung gesetzlich vorgesehener Stellen 
abhängt, dann wird solche tro tz  wiederholten Erhöhungs­
antrags versagt. Das ist, unparteiisch gesprochen, der 
Sachverhalt, der hier kurz angedeutet werden muß, ob­
gleich bei einer Kohlenpreiserhöhung gerade die Industrie  
der leidende Teil gewesen w ire.

Wie ist ein derartiges Verhalten der Behörden m it den 
W orten des Reichswirtschaftsministers in  Einklang zu 
bringen, es komme sehr darauf an, den Zusammenhang 
zwischen dem Schicksal des einzelnen Unternehm ens und 
dem Schicksal der Volkswirtschaft rechtzeitig zu erkennen ? 
Weite W irtschaftskreise glauben, diese E rkenntnis bei 
Stellen der Reichsregierung, bei der Reichsbahn und der 
Reichspost oft genug zu vermissen. Es soll hier nu r a l l ­
g e m e in e s  gestreift und bem erkt werden, daß die W i r t ­
s c h a f t  m it R echt eine Rätionalisierung z. B. der Eisen­
bahn-Gütertarife und der Verwaltung verlangt. Ueber 
beides verhandelte sie eingehend, und besonders für 
erstere m achte sie dauernd auch bestim m te Vorschläge, 
die aber tro tz  der Länge der Verhandlungszeit leider 
keinen oder doch nur ungenügenden Erfolg gehabt haben. 
Dies durchkreuzt in  Verbindung m it der herrschenden 
Lohn- und Sozialpolitik die W irkung der geübten und noch 
dauernd im Gange befindlichen Rationalisierungen, tech­
nischen wie kaufmännischen, und läß t die Industrie  deren 
Früchte  nicht genießen, z. B. auch n icht in der A rbeits­
beschaffung aus dem Auslande. Angesichts der nur erst 
begonnenen Auswirkung der gesteigerten sozialen Fürsorge, 
die infolge der starken Abzüge vom Lohn sogar auch die 
A rb e itn e h m e r unzufrieden m acht, und  des noch zu er­
wartenden Arbeitsschutzgesetzes ist leider zu befürchten, 
daß es, m it übertriebener Verwendung des W ortes des 
Generaldirektors der Belgischen Nationalbank, in Deutsch­
land demnächst heißen w ird: W ir müssen unsere schon 
bisher in der W elt unerreicht dastehende sozia’e F ü  sorge 
noch verbessern, „koste es, was es wolle“ , auch wenn die 
Teuerung noch ste ie t und w ir n ich t m ehr ausführen 
können. Daß nach allgemeiner Ansicht des In- und Aus­
landes Deutschland notwendigerweise sehr viel m ehr aus­
führen muß, wenn es will bestehen können, spielt keine 
Rolle; die Innenpolitik geht ihren Weg. Dazu möge hier 
aber an die ernste W arnung vor neuen Lasten und Auflagen 
erinnert werden, die der Stahlwerksverband in seinem 
Bericht für 1926 m it näherer Begründung ausgesprochen 
ha t, ferner an das ergänzende W ort des Reichsw irtschafts­
m inisters: „ S e n k u n g  d e r  P r e is e  und entsprechende 
S te ig e r u n g  des R ealeinkom m ens ist der Weg und wahr­
scheinlich der einzige Weg, auf dem sich eine Verbesserung 
der Lebenshaltung der arbeitenden Klassen ohne Beein­
trächtigung der W ettbewerbsfähigkeit der deutschen 
Volkswirtschaft erreichen läß t.“ Endlich sei die ebenfalls 
ernste Mahnung hier zustimmend unterstrichen, die am
11. August bei der Verfassungsfeier im Reichstage aus 
geisterfülltem  und beredtem  Munde m it R echt ausge­
sprochen wurde: „Die Parlam ente werden sich darüber 
k lar sein müssen, daß Steuern und soziale Lasten nicht 
nur votiert, eingezogen und bezahlt, sondern daß sie vor 
allen Dingen von der deutschen W irtschaft erarbeitet 
werden m üssen.“ Doch n ich t nur das, vielmehr müssen
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diese Gelder, und nicht minder die durch eine verkürzte 
Arbeitswoche oder gar durch den achtstündigen Arbeits­
tag  dem Arbeitgeber entstehenden Mehrlöhne auch v e r ­
d ie n t  werden, und wenn n ic h ts  verdient, k e in  G ew in n  
erzielt wird, dann muß dem Zwange folgend die S u b s ta n z  
herhalten, was auf die Dauer zum B a n k e r o t t  führt.

Zur Kennzeichnung der allgemeinen Wirtschaftslage 
Deutschlands mögen noch folgende Angaben dienen: 
Der deutsche A u ß e n h a n d e l  lieferte auch im Ju li inso­
fern wieder ein höchst unerfreuliches Gesamtbild, als 
(ohne die Reparation lieferungen) ein Einfuhrüberschuß 
von 430,3 Mill. J l  entstanden ist. An diesem U rteil wird 
dadurch nichts geändert, daß die Juli-Ausfuhr die vom 
Jun i (beides wieder ohne Sachlisferungen in Höhe von
44,3 im Ju li und 37 Mill. J l  im Juni) um fast 100 Mill. J l  
übersteigt und der W ert der Juli-Ausfuhr m it 847 Mill. J l  
den hisher höchsten Stand im Jahre 1927 erreichte, auch 
beträchtlich höher ist als der im Ju li 1926 und der des 
Monatsdurchschnitts 1926 und 1925. An dieser ansehn­
lichen Ausfuhrsteigerung sind Walzerzeugnisse und E ben­
waren dem W erte nach m it 17,3 Mill. J l ,  der Menge nach 
m it rd. 18 000 t  beteiligt, was, wie auch der Rückgang des 
Eisen-Ausfuhr-Uebersehusses von 575 Mill. J l  im I. Halb­
jah r 1926 auf 380 Mill. J l  im 1. Halbjahr 1927, der Zurück­
haltung im Ausfuhrgeschäft in Walzeisen entspricht. Die 
E infuhr ist um noch 80 Mill. J l  höher gewesen als im Juni, 
wovon mehr als vier Fünftel auf Lebensmittel entfallen. 
Das ergibt dann gegen die rd. 100 Mill. J l  Mehrausfuhr 
gegen Jun i einen zwar um rd. 19 Mill. J l  geringeren E in­
fuhrüberschuß, dieser ist aber m it 430 Mill. J l  immer noch 
viel höher als je vor Juni. An dieser schwerwiegenden T at­
sache ist eben nicht vorbeizukommen. Der Einfuhrüber­
schuß aus den ersten sieben Morlaten des laufenden Jahres 
erreicht dam it die ungeheure Höhe von 2418,4 Mill. J l ,  
was eine noch sehr viel größere Ausfuhrsteigerung als um 
die 100 Mill. J l  aus Ju li gegen Jun i dringend erfordert.

Hier folgt die bis einschließlich Ju li fortgesetzte Liste 
des deutschen Außenhandels:

D eutschlands 
G esam t- Gesamt- Gesamtwaren -
waren- w aren- E infuhr-A usfuhr-
E in fuhr A usfuhr tteberschuß

in Millionen Jl
Jan . bis Dez. 1925 . 12428.1 8798,4 3629,7
M onatsdurchschnitt . 1037,4 732,6 304,8
Jan . bis Dez. 1926 . 9 950,0 9818,1 131,9
M onatsdurchschnitt . 829,1 818,1 11,0
Dezember 1926 . . . 1 070,8 817,6 253,2
Januar 1927 . . . . 1 093,3 798,4 294,9
Februar 1927 . . . 1092,2 755,8 336,4
März 1927 ................. 1085,0 841,2 243,8
April 1927 ................. 1096,3 797,0 299,3
Mai 1927..................... 1173,3 833,7 339,6
Jun i 1927 ................. 1 197,3 748,2 449,1
Ju li 1927 ................. 1 277,3 847,0 430,3

Nach sehr langen und schwierigen Verhandlungen ist 
endlich am 17. August ein d e u ts c h - f r a n z ö s is c h e s  
H a n d e ls a b k o m m e n  abgeschlossen worden, das am
6. September in K raft treten  wird. Zufolge der auf beiden 
Seiten vorbereitend beschlossenen Ermächtigungsgesetze 
kann die Einführung schon zu diesem Zeitpunkt geschehen, 
deutscherseits aber muß das Abkommen noch vom Reichs­
tage genehmigt werden. Sollten die Parlam ente etwa nicht 
zustimmen, dann t r i t t  das t  bkommen nach 28 Tagen 
wieder außer K raft. Außerdem aber kann es m it 3 Monaten 
gekündigt werden. Sonst jedoch gilt es bis zum 1. April 
1929. Sollte Frankreich vor Ablauf des Abkommens einen 
neuen Zolltarif beschließen, dann h a t es ein außerordent­
liches dreimonatiges Kündigungsrecht.

Nach der letzten amtlichen Veröffentlichung waren 
am 1. Ju li 540 717, am 15. Ju li 493 086 e rw e rb s lo s e  
H a u p tu n te r s tü tz u n g s e m p fä n g e rv o rh a n d e n  laut Zei­
tungsnachricht am 15. August 420 000) sowie am 1. Ju li 
208 426 und am 15. Ju li 181 259 Krisenunterstützte. Das 
sind zusammen am 15. Ju li 674 345 Erwerbslose gegen 
749 143 am 1. Ju li und 1 661 567 am 15. März 1927. 
(N achZeitungsm eldungen betrug der Gesam tbestand am 
15. August 576 000.)

Dieser große Rückgang der Erwerbslosenzahl (am
1. Jan u ar 1927 waren 1745000 und vorher schon rd.2M ill. 
H auptunterstützungsem pfänger vorhanden) nötigt zu der 
wiederholten dringenden Frage, wie es m it der doch nun 
gewiß möglichen ansehnlichen Herabsetzung des Bei­
tragssatzes zur Erwerbslosenfürsorge steh t, und wofür die 
unzweifelhaft inzwischen angesammelten großen Ueber- 
schüsse Verwendung fanden oder noch finden werden.

Die G ro ß h a n d e ls m e ß z a h l  ging von 1,379 im Juni 
zwar auf 1,376 im Ju li zurück, aber die M e ß z a h l d e r  
L e b e n s h a l tu n g  stieg weiter von 1,477 im Jun i auf 
1,500 im Ju li; sie ist nun seit März (1,449) ununterbrochen 
gestiegen. Die Zahl der K o n k u rs e  wird für Ju n i m it 427 
gemeldet, gegen 464 im Mai und 421 im April. Bei den 
preußischen Sparkassen betrug im Ju li der Einlagen­
zuwachs 60,1 Mill. (Jun i 53 Mill.), der Bestand Ende 
Ju li 2652, 2 Mill. (Ende Jun i 2592 Mill.) J l .

Die Lage der rheinisch-westfälischen Schwerindustrie 
läß t sich für den August kurz dahin kennzeichnen, daß der 
Gang des I n l a n d s g e s c h ä f te s  im allgemeinen dem des 
Vormonats entspricht. F ü r das A u s la n d s g e s c h ä f t  
kom mt zunächst in B etracht, daß das große Verbrauchs­
gebiet China infolge der dortigen Unruhen immer noch 
fast ausfällt, ferner daß die Frankenentw ertung die Preise 
andauernd so un ter Druck hält, daß die deutschen Werke 
n ich t m itm achen können. Soweit die europäischen Her­
stellungsgebiete in W ettbewerb stehen, läß t sich die Lage 
des Auslandsmarktes kurz kennzeichnen durch die W orte: 
Geringes Geschäft und überaus schlechte Preise! Das 
wird verschärft durch die Geschäftsstille auf den Inlands­
m ärkten der benachbarten E rankenländer; aber auch der 
Inlandsabsatz an  Eisen und Stahl in den Vereinigten 
S taaten von Nordamerika läß t nach, was dazu füh rt, daß 
die dortigenW erke sich um so mehr um Ausfuhraufträge be­
mühen, den W ettbewerb auf dem W eltm arkt also noch 
verstärken. U nter diesen Verhältnissen, und da die Be­
friedigung des deutschen Inlandsbedarfs den deutschen 
W erken auf Monate noch ausreichend A rbeit liefert, legen 
diese sich im Auslandsgeschäft notgedrungen nach wie 
vor jede mögliche Beschränkung auf.

Der deutsche Außenhandel in Eisen gestaltete sich, 
folgendermaßen:

Jan . bis Dez. 1925 .

Eisen-
E infuhr

1448

D eutschlands 
„ .  E isen- E isen- , ,  .. ,  . A usfuhr- A usfuhr , ,  , , „ Ueberschuß

in 1000 t
3548 2100

M onatsdurchschnitt . 120 295 175
Jan . bis Dez. 1926 . 1261 5348 4087
M onatsdurchschnitt . 105 445 340
Dezember 1926 . . . 171 478 307
Jan u ar 1927 . . . . 188 515 327
Februar 1927 . . . 196 387 191
März 1927 ................. 156 419 263
April 1927 ................. 233 372 139
Mai 1927...................... 223 381 158
Jun i 1927 ................. 252 335 83
Ju li 1927 ................. 253 353 100

Der Ruhrkohlenbergbau förderte im Ju li an 26 Ar­
beitstagen je 372 377 t  =  9 681 810 t, gegen je 389 323 t  
=  9 197 757 t  an 23 /8 Arbeitstagen im Juni. An K o k s  
wurden an der R uhr im Ju li hergestellt 2 259 230 t gegen. 
2 151 059 t  im Juni. Beschäftigt waren in diesen Be­
trieben Ende Ju li 404 659 Arbeiter, gegen 405 976 aus 
Ende Jun i und 418 475 Ende März 1927, gegen letztere 
Zeit also rd. 14 000 weniger, aber die Zahl der arbeit­
suchenden R uhrbergleute ist dennoch von 10 270 M itte 
Jun i auf 8668 Mitte Ju li zurückgegangen. Wegen Ab­
satzmangels wurden im Juli 146 521, im Ju n i 57 117 
Feierschichten eingelegt. Die Vorräte betrugen in Kohlen­
gewicht Ende Ju li rd. 1,79 Mill. t  und stehen also den 
1,74 Mill. t  Ende Jun i ungefähr gleich. Die deutsche 
Roheisen- und Rohstahlerzeugung des Ju li h a t mit 
1 108 893 und 1 361 785 t  die des Vormonats von 1 067 583 
und 1 27 976 t  noch etwas überstiegen, und die Leistung 
an  Walzerzeugnissen hielt sich m it 1 049 539 t  fast auf der 
Höhe des Vormonats von 1 062 576 t.
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Zahlentafel 1. D ie  P r e i s e n tw ic k l u n g  in  d e n  M o n a te n  J u n i  b is  A u g u s t  1927.

1 1927 1927

Juni J u l i August Juni J u li A ugust

1 Kohlen u. Koks: M  je t M  je t M  je t M  je t M  je t M  je t
1 Flammförderkohlen 14,39 14,39 14,39 Stahleisen, Sieger- 

länder Q ualität,Kokskohlen . . . 15,97 15,97 15,97 ib
! Hochofenkoks . . 21,45 21,45 21,45 Siegen . . . . 88,— 88,— 88,—

Gießereikoks . . . 22,45 22,45 22,45 Siegerländer Zusatz-
Erze: eisen, ab  Siegen:

R ohspat (tel quel) 
G erösteter S pat­

14,— 14,70 14,70 w eiß .................
m eliert . . .

99,—
101,—

99,—
101,—

99,—
101,—

eisenstein . . . 19,— 20,— 20,— grau  . . . . 103,— 103,— 103,—

| M anganarmer ober- Spiegeleisen, ab
hess. Brauneisen­ Siegen:

102,—stein ab Grube 6—  8%  Mangan 102,— 102,—
(G rundpreis auf 8— 10% 107,— 107,— 107,—
Basis41 % M etalI, 
15% S i02 u. 15%

10— 12% 112,— 112,— 112,—
Temperroheisen grau,

Nässe) . . . . 8,40 8,70 8,70 großes F orm at, ab
M anganhaltiger

Brauneisenstein:
W e r k .....................

Gießereiroheisen I I I ,
97,50 97,50 97,50

1. Sorte ab Grube 11,40 11,70 11,70 Luxem burger Quali-
75,—2. Sorte ,, ,, 9,90 10,20 10,20 tä t ,  ab  Sierck . 75,— 75,—

3. Sorte ,, „ 6,40 6,70 6,70 Ferrom angan 80 %
Staffel ±  2,50 M  frei

Nassauer Roteisen­ Em pfangsstation 270 bis 280 270 b is  280 270 bis 280
stein (G rund­ Ferrosilizium 75 %
preis auf Basis (S kala7bis8 ,— M ) 390,— 390,— 390,—
von 42%  Fe u. Ferrosilizium 45 %
28% S i0 2) ab

8,40 8,70 8,70
( Skal a  6,—  M ) . 245,— 240 bis 245 240 bis 245

Grube ................. Ferrosilizium 10 % ,
Lothr.M inette, B a­

fr . F r. fr. F r. fr. F r.
ab W erk . . . 121,— 121,— 121,—

sis 32 % Fe ab
Grube . . . . 26 bis 28 26 bi s 28 26 bi s 28 Vorgewalztes und

je nach  Q ualitä t gewalztes Eisen
Skala 1.50 F ranken Grundpreise, soweit

Briey-M inette(3 7bis n ich t anders be 1
38% Fe), Basis m erkt, in Thomas-
35% Fe ab Grube 33 bis 34 33 bis 34 33 bis 34 H andelsgüte

Skala 1.50 F ranken
Bilbao-Rubio-Erze: Rohblöcke i -o ^_ . 1 -+3 □ O 100,— 100,— 100,—

Basis 50 % Fe cif s S S Vorgewalzte r g  -g a £ 
Blöcke . a J  3  

Knüppel . o. fc P?
105,—
112,50

105,—
112,50

R otterdam  . . 
B ilbao-Rostspat:

19/- bis 20/- 19/- bis 20/- 19/- bis 20/- 105,—
112,50

Basis 50 % Fe cif P latinen  .J -g  P S 117,50 117,50 117,50
R otterdam  . . 18/- bis 19/- 18/- bis 19/- 18/- bis 19/- Stabeisen . ab 134 bzw. i)  128 134 bzw. 1)128 134 bzw. 1)128

Algier-Erze: Formeisen . > Ober- 131 bzw. i)  125 131 bzw. !)125 131 bzw. 1)125
Basis 50% Fe cif

18/6 bis 19/6 18/6 bis 19/6
Bandeisen . 1 hausen 154 154 154

R otterdam  . . 18/6 bis 19/6
M arokko-Rif-Erze: Kesselbleche ^

Basis 60 %  Fe cif S. M. . . ab 173,90 173,90 173,90
R otterdam  . . 22/6 22/6 22/6 Grobbleche . > _

5 mm u . Essen
Schwedische phos­ darüber .1 148,90 148,90 148,90
phorarm e Erze: 
Basis 60% Fe fob 

N arvik  . . .
K r.

16,25
K r.

16,25
K r.

16,25
M ittelbleche 1 

3 b isu .5 mm 1 ab 155,—  b is 160,— 155,— bis 160,— 155,—  bis 160,—
Feinbleche >

Ia  hochhaltige
lb isu .3 m m  1 W erk 170,—  bis 175,— 170,—  bis 175,— 170,—  bis 175,—
unter 1 mm) 180,—  bis 185,— 180,—  bis 185,— 180,—  bis 185,—

M an g an -E rz e  
m it 52 %  Mn .

d
18 bis 19

d
18 bis 19

d
18 bis 19 Flußeisen-W alz-

139,30 139,30d ra h t . . . . Ö 139,30
Roheisen: n o m i n e l l

Gezogenerblanker »a
Gießereiroheisen M M M H andelsdrah t . cS.c 195,—  bis 202,50

S r * -rrJ 1 ab Ober- Nr. U l \
88,— 88,— 88,— V erzinkter H an ­ *-03
86,— 86,— 86,— delsdrah t . . . JDo 235,—  bis 242,50

H äm atit J hausen 93,50 93,50 93,50 Schrauben u. Nie­
w

C u-arm es S tah l­ te n d rah t S. M.. ü 225,—  bis 232,50
eisen, ab Siegen 88,— 88,— 88,— D rah tstifte  . . . - 202,50 bis 210,—

>) F rach tg rund lage N eunkirchen-Saar.

Die Verkaufsverbände faßten auch im August keinerlei 
Beschlüsse über Preisänderungen. Die in  den letzten 
drei Monaten gültigen Preise sind in Zahlentafel 1 
wiedergegeben.

Zwischen den Vereinigten Stahlwerken und der 
Armco In ternational Corporation Middletown, Ohio, ist 
ein Lizenzvertrag abgeschlossen, durch den die Vereinigten 
Stahlwerke die Berechtigung erhielten, das sogenannte 
A rm c o e ise n  herzustellen und zu verkaufen. Der Ver­
kauf geschieht durch die Armco-Eisen-G. m. b. H. in  Köln.

An Einzelheiten ist noch folgendes zu berichten:
Der Verkehr auf der R e ic h s b a h n  hielt sich etwa 

auf der Höhe des Vormonats. Im  R uhrgebiet wurden im 
Tagesdurchschnitt gestellt: 26 350 O-Wagen (zu 10 t) für 
Brennstoffe und 7780 O-Wagen (zu 10 t) für andere Güter, 
2732 G- und  2125 Sonderwagen. Infolge zunehmender 
Zurückhaltung beladener Kohlenwagen drohten nach 
Angabe der Reichsbahndirektion Essen Anfang August

Gestellungsschwierigkeiten. Zu wesentlichen Ausfällen 
ist es jedoch nicht gekommen. Die Reichsbahn rechnete 
in der zweiten H älfte Ju li m it 4000 und in der ersten 
H älfte August m it 1400 laufend beladenen W agen ohne 
Versand. Die durchschnittliche Rücklieferung der Zechen 
betrug 24 800 W agen (zu 10 t). Um einen Druck auf die 
Zechen auszuüben, wurden regelmäßige Kontrollen durch 
die W agendienststellen auf den Zechenanschlüssen vorge­
nommen.

Der R h e in  h a tte  auch im Berichtsm onat einen für die 
Schiffahrt außerordentlich günstigen W asserstand. Infolge­
dessen konnten die größeren Schiffe bis S traßburg ihre 
volle L ast m itnehmen. Die Kohlenverladungen nach 
dem O b e r r h e in  waren gegenüber dem Vormonat wesent­
lich geringer. Das Leerraum angebot war zufriedenstellend, 
wenn auch an  verschiedenen Tagen Kähne von 400 bis 
500 t  Ladefähigkeit knapp waren. An Frach t Grundlage 
R uhrort—Mannheim wurden 0,80 M je t  in  der ersten 
und 1,— M je  t  in  der zweiten M onatshälfte bezahlt.
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Das Kohlengesehäft nach H o l la n d  war lebhafter. Die 
Frachtsätze nach Rotterdam  betrugen 1,— M je t  bei 
freiem Schleppen und 1,10 M j e t  einschließlich Schleppen. 
Vom Schleppgeschäft sind keine Aenderungen zu berichten.

Die Lage auf dem R u h r k o h le n m a r k t  hat im Be­
richtsm onat nicht die erhoffte Erleichterung gebracht. 
Von allen Seiten wurde äußerste Zurückhaltung beim 
Abruf von Brennstoffen geübt. Das Hausbrandgeschäft 
versagte fast vollkommen. Die Absatzschwierigkeiten 
machten sich weiterhin, besonders stark in Fettnüssen, 
bemerkbar und beginnen neuerlich auch bei Briketts, für 
welche bisher noch flotter Absatz vorhanden gewesen ist.

Auf dem K o k s m a r k t  war das Bild infolge der rege­
ren Nachfrage nach Hochofenkoks zwar etwas freundlicher, 
doch ließen die Abrufe an Brechkoks sehr zu wünschen 
übrig, was darauf zurückzuführen ist, daß der Bedarf in 
den Monaten vorher, als die hohen Sommerrabatte in 
K raft waren, gedeckt wurde. Die Beförderungsver­
hältnisse wurden zeitweise außerordentlich ungünstig 
beeinflußt durch die ungewöhnlich stark angewachse­
nen W agenbestände, so daß die Eisenbahn dazu 
überging, bei der Gestellung von Leerwagen die beladenen 
Waggons m it in Anrechnung zu bringen. Die Folge 
war, daß auf einer Anzahl von Zechen die Beleg­
schaften wegen Mangels an Leerwagen vorzeitig ausfahren 
bzw. feiern mußten. In  der zweiten Monatshälfte tr a t  in 
diesen Verhältnissen eine fühlbare Erleichterung ein, da 
die Zechen notgedrungen dazu übergingen, die auf den 
Wagen stehenden Bestände zum Lager zu nehmen. Die 
Schiffahrtsverhältnisse ließen nichts zu wünschen übrig.

Am 8. August wurde die bereits im letzten Bericht 
erwähnte Neufestsetzung der A r b e i t s z e i t  in der H ü tten ­
industrie auf 57 W ochenstunden, in der weiterverarbeiten­
den Industrie auf 54 Wochenstunden durchgeführt. Wenn 
auch im allgemeinen die Einführung der kürzeren Arbeits­
zeit und die dam it verbundene Verschiebung der täglichen 
Arbeitsdauer reibungslos vonstatten ging, so ließen doch 
in einigen Fällen die im Streitfall angerufenen Schlich­
tungsausschüsse jede Einsicht in die wirtschaftlichen N ot­
wendigkeiten der Betriebe vermissen. Es ist dies um so 
bedauerlicher, als hierdurch die ohnehin schon durch die 
Arbeitszeitverkürzung betroffenen Werke durch die un­
günstige Verteilung der Arbeitszeit noch mehr belastet 
werden. Die L ö h n e  und G e h ä l te r  blieben im  Berichts­
m onat unverändert.

Die Förderung an in lä n d i s c h e n  E r z e n ,  wie Sieger­
länder Roh- und Rostspat, Dill- und Lahn-Rot- und 
Brauneisensteine, fand schlanken Absatz. Die für Juli 
und August geltenden Verkaufspreise blieben auch für 
den September unverändert bestehen.

Die Eingänge von a u s lä n d is c h e n  E rz e n  erfolgten 
bei den Hochofenwerken im Rahmen der vorgesehenen 
großen Mengen und ohne Störungen. Ein Teil dieser Erze 
geht schon auf Lager, um als W intervorrat zu dienen, da 
gewisse Saisonerze, wie z. B. Gellivare- und W abanaerz, im 
W inter nicht verschifft werden können.

Die Erzm arktlage an sich war sehr ruhig. Trotzdem 
wurden in einer Erzsorte, und zwar W a b a n a ,  für das 
nächste Jah r große Mengen gekauft. Einige Käufe in 
spanischen und afrikanischen Erzen wurden ebenfalls für 
das Ja h r 1928 zu den bekannten Preisen getätigt.

Die Abholungen in S c h w e d e n e rz e n  erfolgten im 
Rahm en der getätigten Abschlüsse. — Die Juli-Verschif­
fung von den skandinavischen Häfen gestaltete sich wie 
folgt: Narvik 412 342 t ,  Lulea 420 176 t, Gefle 23 200 t, 
V artän 26 400 t, Oxelösund 65 000 t, Norrköpping 6 000 t, 
Otterbäcken 16 200 t.

In  a f r ik a n is c h e n  E rz e n  kommen immer wieder 
neue Sorten von je tz t erst erschlossenen Gruben auf den 
M arkt; es dürfte schon je tz t dam it zu rechnen sein, daß 
die Preise für nordafrikanische Erze m it der Zeit infolge 
stärkeren Angebots im Preise zurückgehen werden. Diese 
Erze sind wegen ihrer leichten Reduktion beliebt und 
werden deshalb auch gern für den Thomas-Möller verwandt, 
wo sie gegen die billigen phosphorhaltigen Schwedenerze 
und die M inetten konkurrieren müssen. Die für die Ver­
wendung solcher phosphorarm en Erze benötigten Phos­
phate sind auch für das nächste Jah r bereits größtenteils 
eingedeckt.

In  n o r d f r a n z ö s i s c h e n  p h o s p h o r h a l t i g e n  E rz e n  
ist die Marktlage wieder etwas ruhiger geworden; das An­
gebot in den zweitklassigen nordfranzösischen Erzen war 
nach wie vor sehr dringend, doch bestand keine große 
Neigung zum K auf dieser Erze, die einen sehr hohen 
Koksverbrauch bedingen.

Die M in e tte  kam  entsprechend den getätigten Ab­
schlüssen prom pt zu Wasser und auf der Bahn herein. Eine 
Verwendung in dem Umfange aber, wie vor dem Kriege, 
kom mt nicht mehr in Frage, da bei dem Bestreben nach 
möglichst starker Roheisenerzeugung die M inette in den 
früheren großen Mengen keine Verwendung finden kann. — 
Das an  sich nicht allzu reichliche Angebot in guten Minetten 
deckte übrigens die Nachfrage vollständig. — In  den 
Preisen tr a t  keine Aenderung ein.

Der M a n g a n e r z m a r k t  verharrte  in  seiner ruhigen 
Veranlagung; nennenswerte Mengen wurden von den 
W erken nicht gekauft. Das Angebot w ar nicht gerade 
dringend zu nennen, und die Preislage änderte sich, im 
ganzen gesehen, kaum. F ü r das gute indische Erz mit 
mindestens 48%  Mn bewegte sich der Preis zwischen 
16 und 17 d je E inheit Mangan und 1000 kg Trockenge­
wicht frei Rheinschiff Antwerpen.

In  S c h w e fe lk ie s a b  b r a n d e n  ist wie im vergangenen 
Monat das Angebot dringender geworden. — Die Preis­
richtung liegt für Mengen zur prom pten Abnahme auch 
heute weiter nach unten. — F ü r Mengen zur nächstjäh­
rigen Lieferung bestand eine gewisse Kaufneigung.

Für P u d d e l - ,  W a lz e n - ,  S c h w e iß -  und M a r t in ­
s c h la c k e n  blieb die Lage unverändert.

Auf dem R o h e isen -In lan d sm a rk t blieb der Absatz 
gegenüber dem Monat Ju li fast unverändert. Die Verkaufs­
preise für Gießereiroheisen I I I ,  Englisch I I I  und Gießerei­
roheisen Luxemburger Q ualität haben eine Ermäßigung 
von 8,—  Jl je t  erfahren. Diese Herabsetzung der Preise 
war notwendig infolge Preisunterbietungen seitens des 
W ettbewerbs. Der Absatz nach dem A u s la n d e  hat sich 
etwas gehoben, ist jedoch noch als äußerst gering zu 
bezeichnen. — Die Preise sind im  Auslande stark rück­
läufig. Fü r M’bro I I I  ist der Preis noch in den letzten 
Tagen um S  2/6, bei Abnahme von größeren Mengen 
um S  5 /— ermäßigt worden.

Bei dem Inlandgeschäft in H a lb z e u g  hielt sich der 
Auftragseingang im Umfange des Vormonats. Die Nach­
frage aus dem Ausland besserte sich etwas; eine nennens­
werte Aufbesserung der Preise konnte jedoch nicht vor­
genommen werden;

In  F o rm e is e n  war die Beschäftigung der Werke nach 
wie vor befriedigend. Die neu hereingenommenen Ab­
schlußmengen für das In land waren zwar etwas niedriger 
als im Vorm onat; der Rückgang konnte jedoch durch 
etwas stärkeren Verkauf nach dem Ausland ausgeglichen 
werden. Die Auslandspreise waren unverändert.

In  O b e r b a u s to f f e n  waren die Werke m it der Ab­
wicklung vorliegender Aufträge befriedigend beschäftigt. 
Im  Ausland stehen verschiedene größere Schienenliefe­
rungen in Behandlung, die weitere Arbeit versprechen. Das 
Grubenschienengeschäft dagegen w ar im Ausland ruhig.

Für S ta b e i s e n  war der Ferienm onat August gleich 
wie in den Vorjahren hinsichtlich der Verkäufe stiller. 
Die Abrufe gingen jedoch ebenso reichlich wie in den Vor­
m onaten ein, so daß die Werke auch für die kommenden 
Wochen ausreichend beschäftigt sind. Das Ausfuhrgeschäft 
verlief weiter ruhig; indessen haben die Preise in den letzten 
Wochen etwas angezogen.

In  B a n d e is e n  w ar die Beschäftigung der Werke 
weiterhin zufriedenstellend. Eine Aenderung der Lage ist 
weder im Inlande noch im Auslande eingetreten.

Sowohl in W a g e n r a d s ä tz e n  als auch in losen Teilen 
war die Erzeugung einigermaßen befriedigend, indessen 
ließ die Beschäftigung in L o k o m o t iv r a d s ä tz e n  immer 
noch viel zu wünschen übrig. W enn auch auf diesem 
Gebiet im Verhältnis zu den verflossenen Jahren  eine 
Besserung des Beschäftigungsgrades festzustellen ist, so 
werden doch die vorhandenen E inrichtungen für die Her­
stellung dieser Radsätze zur Zeit nur zu einem geringen 
Bruchteil in Anspruch genommen.

Die Nachfrage nach r o l le n d e m  E is e n b a h n z e u g  
im allgemeinen bewegte sich in mäßigen Grenzen.



8. September 1927. Wirtschaftliche Rundschau. Stah l und  Eisen. 1507

Das G ro b b le c h  g e s c h ä l t  im In- und A usland war 
ruhig. Die Abrufe auf die Abschlüsse gingen jedoch regel­
mäßig ein. Die Werke sind noch fü r einige Monate gut 
beschäftigt. Preisänderungen tra ten  nicht ein.

Bei M i t t e l b l e c h e n  h a t sich im I n l a n d e  an  der 
ungeklärten M arktlage der letz ten  M onate nichts geändert. 
Das Geschäft nahm  einen ruhigen Verlauf. Der A uftrags­
eingang war zufriedenstellend. Die sommerli he R uhe 
hat zwar auch den Preis beeinflußt, ohne daß  es aber 
zu einer größeren Abschwächung gekommen is t. Das 
A u s la n d sg e sc h ä ft in  M ittelblechen w ar bei den nied­
rigen W eltm arktpreisen recht gering.

Der F e in b le c h m a r k t  zeigte auch im Berichtsmonat 
ein unverändert festes Bild. Die Nachfrage nach Handels­
blechen blieb nach wie vor lebhaft, so daß die Herstellung 
bei vollausgenutzten Betrieben schlank abgesetzt werden 
konnte. Die erzielten Preise dagegen waren noch vollkommen 
unzureichend. Es ist aber zu hoffen, daß durch die infolge des 
Herbstgeschäftes verursachte gesteigerte Nachfrage bereits 
im nächsten Monat ein besserer Ausgleich zwischen Selbst­
kosten und Verkaufserlös erreicht wird.

Die Marktlage in Q u a l i t ä t s b le c h e n  w ar weiterhin 
günstig. Durch die lebhafte A bsehlußtätigkeit waren die 
Werke sehr stark  besetzt, so daß die bisherigen langen 
Lieferfristen auch für neue Orders Geltung behalten 
müssen.

Die Lage auf dem M arkt der v e r z i n k te n  und v e r ­
b le i te n  B lec h e  ist unverändert geblieben.

Das Geschäft in s c h m ie d e is e r n e n  R ö h r e n  war 
weiterhin nicht befriedigend. W enn zwar der Auftrags­
eingang im In land  gegenüber dem Vormonat eine geringe 
Steigerung brachte, so genügte er doch nicht annähernd, 
um die deutschen Röhren werke in  befriedigendem Maße 
mit Arbeit zu versorgen, ganz abgesehen davon, daß dem 
geringen Mehr an  Inlandsaufträgen der immer schlechtere 
Auftragseingang aus dem Auslande gegenübersteht.

Das B o h r r o h r  geschäft war nach wie vor vollkommen 
stilL und im übrigen macht sich der W ettbewerb der ameri­
kanischen Röhrenwerke, die nach den letzten Meldungen 
nur noch m it 60 °0 ihrer Leistungsfähigkeit beschäftigt 
sein sollen, auf dem internationalen Röhrenm arkt immer 
mehr fühlbar.

In  g u ß e is e r n e n  R ö h r e n  bewegten sich Nachfrage 
und Auftragseingang etwa in  gleicher Höhe wie auch in 
den beiden Vormonaten. Die V erke sind nach wie vor gut 
beschäftigt, Lagervorräte sind nicht vorhanden.

Die für g u ß e is e r n e  E r z e u g n is s e  bereits im Vor­
monat eingetretene Abschwächung des Inlandsbedarfes 
hat auch im laufenden Monat angehalten. Das Auslands­
geschäft lag völlig danieder. Aufträge konnten nur zu 
durchaus unzureichenden Preisen gesichert werden.

Die Lage am  D r a h t  m a r k t  h a t sich gegenüber Jun i 
und Juli weder für das In land  noch Ausland geändert. 
Auch die Preise sind unverändert geblieben.

H. M ITTELDEUTSCHLAND. -  Im  Gebiete des 
mitteldeutschen B r a u n k o h le n b e r g b a u e s  betrug die 
Kohlenförderung im Monat Ju li m it 26 Arbeitstagen 
8 172 446 (Vormonat 8 120 189) t ,  die B rikettherstellung 
2 211507 (Vormonat bei 25 Arbeitstagen 2 187 183) t. 
Auf den A rbeitstag bezogen betrug die Kohlenförderung 
im Juli 314 325 (Vormonat 324 808) t, die Briketterzeugung 
85 058 (Vormonat 87 487) t .  Gegenüber dem Vormonat 
zeigt m ithin die Kohlenförderung einen Rückgang von
3,2 % , die Briketterzeugung einen solchen von 2,8 %.

Im  Ju li des Vorjahres (27 Arb itstage) stellte sich die 
Rohkohlenförderung auf 7 734 5011, die B rikettherstellung 
auf 2 051 4771, so daß im Ju li 1927 gegenüber dem gleichen 
Monat des Vorjahres eine Steigerung festzustellen ist von 
5,7 % bei Rohkohle und 7,8 %  bei B riketts. Die arbeits­
tägliche Förderung belief sich im Ju li 1926 auf 286 463 t, 
die Brikettherstellung auf 75 981 t .  Die arbeitstägliche 
Leistung weist demnach im Berichtsm onat gegenüber dem 
Juli 1926 eine Steigerung von 9,7 %  bei Rohkohle und
11,9 %  bei Briketts auf.

Im  Berichtsmonat w ar eine Belebung im B rikett­
a b s a tz  im Gebiete des M it:eideutschen Braunkohlen- 
Syndikates nicht festzustellen, vielmehr ging der Absatz 
an Briketts gegenüber dem Vormonat um  etwa 1200 t  je 
Arbeitstag zurück. Im  Gebiete des Osteibischen Braun­

kohlen-Syndikates war eine bessere Absatzlage festzu­
stellen. Es gelang außer der täglichen Herstellung noch 
etwa 35 %  der Stapelbestände abzusetzen. Dieser für die 
Jahreszeit verhältnism äßig günstige Geschäftsgang war 
auf verstärkte Industrieabrufe und die ziemlich lebhafte 
Nachfrage nach H ausbrandbriketts infolge der günstigen 
Sommerpreise ztirückzuführen. Die Nachfrage nach R oh­
kohle war weiterhin ungenügend.

Vom 4. Ju li an  wurde auf Grund des Schiedsspruches 
vom 22. April 1927 in der Kohlengewinnung im Tagebau, 
in den Abraum betrieben, in den W erkstätten und in den 
nicht durchgehenden Nebenbetrieben eine reine A rbeits­
zeit von 9 V2 s t und eine Schichtzeit von 10% st verfahren. 
Die Löhne und G ehälter blieben zwar unverändert, doch 
w irkt sich der Arbeitszeitschiedsspruch, wonach für die 
neunte und zehnte A rbeitsstunde ein Zuschlag von 15 %  
zu zahlen ist, zu einer Lohnerhöhung aus, die, auf den 
Gesamtlohn umgerechnet, im Durchschnitt etwa 3 %  
ausm acht. Neue Anträge auf eine Erhöhung der Kohlen­
preise sind indessen im Berichtsm onat nicht gestellt wor­
den. Wie aus Kreisen sowohl des Braunkohlen- als auch 
des Steinkohlenbergbaues verlautet, bedeutet dies aber 
noch keineswegs einen endgültigen Verzicht auf die weitere 
Verfolgung der eingeleiteten Bestrebungen. Die gegen­
wärtige Verhandlungspause wird m an vielmehr dazu 
benutzen, um die statistischen Unterlagen über die Aus­
wirkung der Lohnerhöhungen und Arbeitszeitverände­
rungen auf die Selbstkosten zu vervollständigen. Die 
W eiterbehandlung der Preiserhöhungsfrage durch die 
Syndikate dürfte  von dem Ausgang dieser Erhebungen in 
erster Linie abhängig sein.

Die verschiedentlich im Berichtsm onat aufgetretenen 
W etterstörungen führten  in  einigen Fällen zu einer vorüber­
gehenden Beeinträchtigung des Betriebes von Braunkoh­
lentagebaugruben.

Auf dem M arkt für R o h -  und  B e tr i e b s s to f f e  
tra ten  Preisveränderungen im allgemeinen nicht ein, auch 
die Lieferzeiten wurden in der Regel innegehalten. — Die 
S c h r o t t  preise wurden im Laufe des August zweimal um 
je 1,— JL K  je t  ermäßigt, so daß sich der Preis zur Zeit 
auf 63,— JLH. Frachtgrundlage Essen stellt. Das Schrott- 
aufbringen besserte sich gegenüber den Vormonaten. — 
Die G u ß b ru c h  preise blieben unverändert, wahrscheinlich 
werden Ermäßigungen infolge der für Septem ber herabge­
setzten Preise für G ie ß e r e ir o h e is e n  eintreten. — F e r r o -  
m a n g a n  und F e r r o s i l iz iu m  haben ebenfalls keine Preis­
änderungen erfahren. — Auch die K o h le n p r e is e  blieben 
unverändert. — Am M e ta llm a rk t war die Lage stetig. — 
Z in k  gab nach vorübergehender Aufwärtsbewegung 
wieder nach.

Das Geschäft in  W a lz e is e n  lag in  diesem Monat 
bei vermindertem  A uftragsbestand allgemein stiller. — 
Im  B le c h g e s c h ä f t  herrschte ebenfalls große R uhe; 
auch hier nahm  der Bestand an Aufträgen etwas ab. — Die 
allgemeine Lage am R ö h r e n m a r k t  w ar unverändert; 
die Beschäftigung is t und bleibt ungenügend.

In  G i e t  e r e ie r z e u g n is s e n  war de. Auftragseingang 
im Berichtsm onat zufriedenstellend, so daß fü r die näch­
sten Monate genügend Arbeit vorhanden ist. Die Preise 
blieben unverändert. Im  Auslandsgeschäft sind die Preise 
außerordentlich gedrückt.

Auf dem F i t t i n g s m a r k t  is t eine Veränderung gegen­
über dem Vormonat nicht zu melden. Die Nachfrage war 
fortgesetzt ziemlich lebhaft. Die im Ausland erzielten 
Erlöse waren jedoch auch weiterhin unbefriedigend.

In  S ta h lg u ß  und G ru b e n  W a g e n rä d e rn  kann das 
Geschäft im Berichtsm onat als befriedigend bezeichnet 
werden. Die Menge der vorliegenden Aufträge erfuhr einen 
entsprechenden Zuwachs, auch sind die Preise etwas besser 
geworden. Das Geschäft in A c h s b u c h s e n  war. bei aller­
dings mäßigen Preisen, befriedigend. In  R a d s ä tz e n  h a t 
sich der Auftragsbestand gehoben.

An S c h m ie d e s tü c k e n  ist ein einigermaßen be­
friedigender A uftragsbestand vorhanden, die Preise sind 
jedoch durchweg wenig befriedigend.

Die lebhafter eingehenden Anfragen im E is e n b a u  
lassen auf einen gesteigerten Bedarf schließen. Der Auf­
tragsbestand hat sich gehoben. Dagegen liegen die Preise 
imm er noch gedrückt.
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Die Lage der österreichischen Eisenindustrie im zweiten 
Vierteljahr 1927. Die österreichische Eisen- und Stahl­
industrie h a tte  im zweiten V ierteljahr 1927 eine nicht un ­
bedeutende Leistungssteigerung zu verzeichnen. Die R oh­
eisenerzeugung h a t in der Berichtszeit gegenüber dem er­
sten Jahresviertel 1927 um rund 18 %  zugenommen. Die 
Stahlerzeugung stieg von 127 929 auf 138 2771, dieWalzeisen- 
erzeugung konnte von 90 530 auf 97 785 t  erhöht werden. 
Noch beträchtlicher ist die Zunahme (namentlich in R oh­
eisen und Stahl) gegenüber dem zweiten Jahres viertel 1926.

Die österreichischen Eisenwerke m ußten infolge des 
unveränderten Tiefstandes der W eltmarktpreise, der be­
sonders das Ueberseegeschäft fast gänzlich erlahmen ließ, 
auch in der Berichtszeit ihre Ausfuhrtätigkeit in der 
Hauptsache auf Südslawien, die übrigen Balkanländer und 
Italien beschränken. Das Inlandsgeschäft ha t sich dagegen 
auch weiterhin günstig entwickelt.

In  der österreichischen Edelstahlindustrie ist im 
Laufe des zweiten Jahresviertels 1927 gegenüber dem ersten 
Viertel 1927 eine leichte Besserung eingetreten. Die Edel­
stahlerzeugungkonnte im zweiten V ierteljahr die Menge von 
17027 t  erreichen gegen 14 838 tim  ersten Jahresviertel 1927.

Ueber Erzeugung, Verkaufspreise und Löhne geben 
nachstehende Zahlen Aufschluß.

E rzeugung in  t :
I. 1 ü .

Jahresv iertel 1927

E is e n e r z e ....................................... 296 981 400 318
Stein- und Braunkohle . . . . 828 824 715 632
R o h e is e n ....................................... 96 027 112 870
Stahl ............................................... 127 929 138 277
Walz- und Schmiedeware . . . 90 5301) 97 785

D u r c h s c h n i t t l ic h e  V e rk a u f s p re is e  
je t  in Schilling :

Braunkohle (steirische Würfel) 3 4 , - 3 4 , -
R o h e i s e n ....................................... 1 6 2 ,- 1 6 2 ,-
K nüppel........................................... 2 4 1 ,- 247,50
S ta b e is e n ....................................... 2 9 8 ,- 3 1 0 ,-
F a s s o n e is e n .................................. 3 1 8 ,- 3 3 0 ,-
W alzd ra h t....................................... 306,50 306,50

A r b e i t s v e r d i e n s t  je Schicht in Schilling:
Kohlenbergbau: H äuer . . . . 8,01 7)97

Arbeiter . . . 6,37 6,62
Erzbergbau: H ä u e r ...................... 8,68 9,65
Eisen: A rbeiter.............................. 9,12% 9,18
S tahl: A r b e i t e r .......................... 9.311) 9,18

1) Berichtigt.

Buchbesprechungen.
Liefmann, R obert, Prof. Dr., Freiburg i. B .: K a r t e l l e ,  

K o n z e rn e  und T r u s t s .  7., umgearb. u. erw. Aufl. 
S tu ttg a rt: E rnst Heinrich Moritz (Inh. Franz M ittel­
bach) 1927. (XIV, 423 S.) 8». 7,20 JR Jl, geb. 9,50 J lJ l.

(Die Unternehm ungen und ihre Zusammen­
schlüsse. Bd. 2.)

W enn ein wissenschaftliches Buch, wie das vorlie­
gende, in kurzer Zeit die siebente Auflage erlebt, so ist 
das die beste W ürdigung seiner Bedeutung. Zudem ist 
der Verfasser wohl der hervorragendste deutsche wissen­
schaftliche K artelltheoretiker. Hinzu kom mt, daß  jeder 
Wegweiser durch das Kartellwesen im Zusammenhänge 
m it der K artellverordnung von 1923 und ihren  Auswir­
kungen besondere Beachtung verdient; denn die heutige 
Kartellgesetzgebung und ihre praktische Handhabung, 
sowie die Kartellrechtsprechung zeigen besonders in 
le tz te r Zeit häufig eine wirtschaftsfeindliche Einstellung.

Die neue Auflage des bekannten Werkes h a t wiederum 
erhebliche Veränderungen erfahren. In  sechs Abschnitten 
werden das Wesen und die Entstehung der K artelle, 
die W irkung der K artelle für die betreffende Industrie  
selbst, die W irkung der K artelle auf die Abnehmer, die 
amerikanischen Trusts, Konzerne und Verschmelzungen 
sowie die staatliche Regelung des Kartellwesens behandelt. 
Der A bschnitt über die Konzerne und Verschmelzungen 
en th ä lt erstm alig eine planmäßige Darstellung der ver­
schiedenen Form en dieser Gebilde m it einer Beurteilung. 
Die internationalen  Konzerne sind neu in den Kreis der

B etrachtung einbezogen w orden; ebenso die in ternatio  
nalen K artelle  im A bschnitt über die W irkungen der 
K artelle  auf die Abnehmer. In  dem  A bschnitt über die 
staatliche Regelung des Kartellw esens h a t der Verfasser 
die neuere in- und ausländische Gesetzgebung und R echt­
sprechung über die K artelle berücksichtigt, ohne jedoch 
auf die Rechtsprechung des deutschen Kartellgerichtes 
im  einzelnen einzugehen. Das is t zu bedauern und sollte 
in  der nächsten  Auflage geändert werden, denn gerade 
die Rechtsprechung des K artellgerichtes und ihre Be­
urteilung von hervorragend wissenschaftlicher Seite würde 
derO effentlichkcit, den K artelle itern , den  beteiligten W irt­
schaftskreisen und nich t zu le tzt den m it der Handhabung 
der K artellpo litik  b e trau ten  Behörden von N utzen sein.

Berlin. Dr. E . Buchmann.
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