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Untersuchungen über Silikasteine.
Von Dr. phil. E . S te in h o f f .

(M itteilung aus der Versuchsanstalt der Dortmunder Union.)1)

(Hierzu Tafel 5.)
( Gang der Untersuchungen in der Versuchsanstalt der D ortm under Union. Durchführung von dre i Beispielen. 
Einfluß der m ehr oder w eniger vollständigen Um wandlungen nach dem  Brennen auf d ie  S tan dfestigkeit im  

Ofen■ Anregungen fü r w eitere A rbeiten  über S ilikasteine.)

l - ^ e i  den laufenden U ntersuchungen von  S ilika- 
* steinen in  der V ersuchsanstalt der D ortm under 

Union w ird grundsätzlich angestrebt, alle U n ter­
suchungsergebnisse an  e in e m  Steine zu gewinnen, 
da selbst S teine aus einem B rand  teilweise ab ­
weichende E igenschaften besitzen.

Der eingelieferte S tein w ird in  der W erksta tt in  
folgender Weise v e ra rb e ite t:

1. für Analyse und spezifisches Gewicht w ird eine 
ausreichende Stoffmenge gepulvert,

2. werden ein Segerkegel und
3. ein Dünnschliff angefertig t;

ferner w erden herausgearbeite t:
4. zwei W ürfel von  2 cm K antenlänge zur B e­

stim mung von  R aum gew icht und P orositä t,
5. zwei prism atische V ersuchskörper von  den A b­

messungen 2,5 x  2,5 x  10 cm  zur E rm ittlung  
der bleibenden A usdehnung nach dem  E rh itzen  
auf hohe T em peraturen  und zur U ntersuchung 
des Abschmelzvorganges,

3. ein zylindrischer V ersuchskörper von 5 cm 
Durchmesser und  5 cm H öhe zur P rü fung  der 
Standfestigkeit u n te r B elastung be i hohen Tem­
peraturen.
Die so vorbere ite ten  V ersuchskörper gelangen 

zur Untersuchung.
Als Beispiel der P rü fung  sei auf eine U nter­

suchung von  drei S teinen verschiedener F irm en  ein­
gegangen. Die Steine bzw. F irm en  sind bezeichnet 
mit A, B, C, wobei A und  B erste Q ualität, C zweite 
Q ualität (aus K ohlensandstein angefertig t) dar­
stellen.

1. M a k ro sk  o p is c h e  S t r u k t u r .  Aus der Beob­
achtung der äußeren  Beschaffenheit eines Steines 
lassen sich oft w ertvolle Schlüsse ziehen. D er S tein 
im A nlieferungszustand soll gut klingend, k an ten ­
fest und nicht ab re ibbar sein. Die mechanische 
Festigkeit spielt in  allen  jenen Fällen  eine erhöhte

J) Bericht Nr. 39 des Werkstoffausschusses des Vereins 
deutscher Eisenhüttenleute. — Zu beziehen vom Verlag 
Stahleisen m. b. H., Düsseldorf.
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Rolle, bei denen die Steine ständig  dem Angriff 
größerer Mengen Flugasche ausgesetzt sind (z. B. 
b e i der K ohlenstaubfeuerung). F ü r uns h a t sich 
bisher ein P rüfverfahren  zur Feststellung des W ider­
standes gegen die Schleifw irkung von  F lugasche­
teilchen, etw a durch Schleif- oder Sandstrahlver­
suche, als weniger w ichtig herausgestellt. Bei der 
V erarbeitung in  der W erksta tt gibt sich ohnehin 
die Festigkeit der Steine zu erkennen, und es 
lassen sich m eist bere its  ausreichende Schlüsse 
ziehen durch P rüfung  der Bruchfläche auf leichtes 
oder weniger leichtes A bbröckeln hervorstehender 
Steinteilchen. Von besonderer B edeutung fü r die 
S teinbeurteilung is t die B etrach tung  der m akro­
skopischen S tru k tu r in  einer Schnittfläche durch 
den Stein. D abei g ib t sich die Größe und Ver­
teilung der M agerungsquarzite zu erkennen, ferner 
zeigen sich Risse und H ohlräum e im  Stein, und 
schließlich sind dabei bestim m te braune Flecke 
erkennbar, die nach unseren E rfahrungen das 
Abschmelzen eines Steines in besonderem  Maße 
begünstigen. Auf diesen zerstörenden E influß 
w ird w eiter un ten  noch eingegangen. E s sei hier 
nur erw ähnt, daß die gefährlichen b raunen  Flecke, 
die, wie aus der Analyse hervorgeht, vorwiegend aus 
E isensilikaten bestehen  dürften , besonders s ta rk  
hervortre ten , wenn die S teinprobe einm al fü r kurze 
Zeit auf hohe T em peraturen  erh itz t worden war. 
In  besonderem  Maße tra f  das bei der vorliegenden 
U ntersuchung für S tein B zu.

S tein  C unterschied sich von den beiden anderen 
durch seine helle F arbe. Bei der V erarbeitung zeigte 
er im  Vergleich zu A und B nur geringe F estigkeit. 
Seine Q uarzitkörner w aren von beträch tlicher Größe. 
B raune Flecke wies er nur in  geringem M aße auf.

S tein  A erwies sich bei der B earbeitung als der 
festeste. Seine Q uarzitkörner w aren von  m ittle re r 
K orngröße, aber im  D urchschnitt größer als bei 
S tein  B.

Von S tein  B muß außer den bereits erw ähnten 
zahlreichen b raunen  F lecken die besonders fein-
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körnige S truk tu r und die olivgrüne F arbe h,ervor-
gehoben werden. . .

2. Die c h e m is c h e  A n a ly s e  der drei Steine
gibt Zahlentafel 1 wieder.
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setzung eines Ia-Silikasteines. Bei Stein B ist 
besonders auffällig der hohe Eisengehalt, der offen­
b ar die E rklärung  gibt für die zahlreichen braunen 
Flecke seines Gefüges. S tein C gibt sich m it seinem 
hohen F lußm ittelgehalt a ls -n ich t besonders hoch­
wertiger I la -S te in  zu erkennen.

Im  übrigen ist von der Analyse allgemein zu 
sagen, daß sie wenig Aufschluß über die G üte eines 
Silikasteines gewährt.

3. S c h m e lz p u n k tb e s t im m u n g . Wie wenig 
geeignet für die Steinbeurteilung der Segerkegel- 
schmelzpunkt ist, geht aus Zahlentafel 2, Spalte 2, 
hervor.

Zahlentafel 2.

vollständig um w andeln, den bereits .beim Brennen 
um gew andelten S teinen  an  G üte nachstehen. Be­
sonders w ird darauf hingewiesen, daß durch die 
im  F euer zu E nde gehende Umw andlung das Stein­
gefüge gelockert, ja  zum  Teil vollständig mürbe 
w ürde, und infolgedessen die Steine nur geringe 
Lebensdauer besäßen. Auch w erden auf Rechnung 
der nachträglichen U m w andlung die sich im  Mauer­
werk oft ausbildenden Risse gesetzt. D a die mei­
sten  S ilikafirm en nur zu 60 bis 70 %  umgewandelte 
Steine liefern, is t diese Frage von  besonderer w irt­
schaftlicher B edeutung fü r die H üttenw erke. Um 
zahlenm äßige U nterlagen  zu schaffen, sind mehrere 
Versuchsreihen ausgeführt, über die w eiter unten 
noch zu berich ten  sein w ird.

Bei wenig um gew andelten S ilikasteinen ist es 
von B edeutung, zu wissen, wie lange es dauert, bis 
ihre Q uarzum w andlung vollständig zu Ende ge­
gangen ist. Dazu w erden fünf b is sechs kleine, 
etw a gleichgroße W ürfel aus dem zu prüfenden 
Stein angefertigt und  bei 1500 b is 1600 0 geglüht. 
Nach gewissen Z eitabständen  w ird je ein Würfel 
herausgenom m en, gepulvert und sein spezifisches 
Gewicht bestim m t. In  bild licher Darstellung er­
gib t sich für die A bhängigkeit des spezifischen Ge-

P h y s i k a l i s c h e  E i g e n s c h a f t e n  d e r  S t e i n e .

Segerkegel-
schm ehpunkt

Spez. Gewicht 
im Anlieferungs- 

zustan d

U m w andlungs- 
grad in

%

R aum gew icht
P o ro sitä ts ­
koeffizient

%

Ausdehnung 
nach 24 st bei 
1500—1600» in

%

33 ( =  1730°) 2,353 93 1,891 19,6 2,5

B . . . 32 ( =  1710°) 2,470 56 1,924 22,1 4,3

„ C . . . . 33 ( =  1730°) 2,527 38 1,949 22,9 7,6

Nach den vorliegenden W erten m üßte der 
Schluß berechtig t sein, daß Stein C sich im Feuer 
gleich gut wie Stein A verhalten würde. Die weitere 
U ntersuchung wird ergeben, wie falsch diese Folge­
rung wäre. Als tatsächlicher M aßstab zur B eurtei­
lung der G üte eines Silikasteines kom m t die Seger- 
kegelbestimm ung nicht in  Frage.

4. S p e z if is c h e  G e w ic h ts b e s t im m u n g . Viel 
wichtiger als die Bestimmung des Segerkegelschmelz- 
punktes is t bei Silikasteinen die E rm ittlung des 
spezifischen Gewichtes. Eine m it hinreichender 
Genauigkeit ausgeführte spezifische Gewichtsbe­
stim m ung liefert bekanntlich  einen zahlenmäßigen 
A usdruck für den erreichten Grad der Q uarzum ­
wandlung. Zahlentafel 2, Spalte 3, enthält die er­
m itte lten  W erte des spezifischen Gewichtes der drei 
Steine im  Anlieferungszustand.

S tein A besaß somit das niedrigste spezifische 
Gewicht, S tein C das höchste. Bezeichnet m an die 
mögliche Umwandlung eines Silikasteines von der 
Q uarzitstufe in die Tridym it- und K ristobalitstufe 
m it 100 % , so läß t sich aus dem spezifischen Gewicht 
der erreichte Umwandlungsgrad berechnen (siehe 
Zahlentafel 2, Spalte 4).

E s ist som it ersichtlich, daß bei Stein A die 
Umw andlung be i w eitem  den höchsten W ert er­
reicht ha t. S tein C is t am  wenigsten umgewandelt.

Man tr iff t oft die Auffassung, daß Silikasteine, 
die sich erst nachträglich im  eingebauten Zustande

wiedergegebene Bild. E s geht daraus hervor, daß 
die Q uarzum w andlung bei einem aus Felsquarzit 
angefertig ten  H a-S ilikaste in  prak tisch  nach 18 Stun­
den, bei einem  aus F indlingsquarzit angefertigten 
Ia-S te in  bereits nach acht S tunden beendet war.

5. R a u m  ge w ic h t.  Das Raumgewicht eines 
Silikasteines ste llt gleichfalls eine veränderliche 
Größe dar, die abhängig is t erstens vom spezifi­
schen Gewicht, d. h. vom  Umwandlungsgrad des

Abbildung 1. Abhängigkeit des spezifischen Gewichtes 
von der Erhitzungsdauer bei 1500 bis 1600°.
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Quarzes, und zweitens von dem V erhältn is von 
Menge und Größe der verschiedenen H ohlräum e 
zum tatsächlich vorhandenen festen  Stoff, d. i. der 
Kaumerfüllung. E in  V orw ärtsschreiten der Quarz­
umwandlung verringert den W ert des R aum ­
gewichtes; m an k ann  daher b e i S ilikasteinen bis 
zur Beendigung der Q uarzum w andlung n ich t, wie 
man es bei anderen S teinen tu t ,  die Raum gew ichts­
zahl als G rundlage nehm en, um  über die wahre 
Raum erfüllung in  den S teinen bestim m te Aussagen 
zu machen. In  einer R aum gew ichtszahlentafel von 
Silikasteinen m üß ten  die R aum gew ichtsw erte m it 
Indexziffern der zugehörigen spezifischen Gewichte 
versehen sein, um  sie m iteinander vergleichen zu 
können. Viel besseren Aufschluß über die R aum ­
erfüllung g ib t ein anderer F estw ert, die Porosität, 
die eine F unk tion  dars te llt sowohl vom  R aum ­
gewicht als auch vom  spezifischen Gewicht.

In  Zahlentafel 2, Spalte 5, sind die erm itte lten  
Raumgewichte der drei S teine aufgeführt.

Bei gleichem U m w andlungsgrad des Quarzes 
würden diese W erte zu der Folgerung berechtigen, 
daß S tein C den geringsten, S tein A  den größten 
Porenraum  enthielte. In  W irklichkeit liegen aber 
die Verhältnisse gerade um gekehrt, wie aus Spalte 6 
hervorgeht. Bei S ilikasteinen em pfiehlt es sich also, 
zur Kennzeichnung der D ichtigkeitsverhältnisse 
nur die P o r o s i t ä t ,  n ich t aber das Raum gew icht 
heranzuziehen.

6. P o r o s i t ä t .  Zahlentafel 2, Spalte 6, en thält 
die Porositätskoeffizienten der d rei Steine, aus­
gedrückt in  %  des Gesam tvolum ens. S tein  A 
besitzt den geringsten P orenraum , S tein  C den 
größten. D abei is t zu berücksichtigen, daß der 
Porenraum  des Steines A im  F euer w ährend der 
ersten Zeit nur geringen V eränderungen, der 
Porenraum  von  B und  C, die sich im  eingebauten 
Zustand noch s ta rk  ausdehnen w erden, dagegen 
sehr starken  Schw ankungen ausgesetzt sein w ird. 
Die Porositätsbestim m ung w urde entsprechend ihrer 
großen B edeutung fü r die D ichtigkeitsverhältnisse 
von S ilikasteinen zum  G egenstand eingehender 
U ntersuchung gemacht.

Als sehr notw endig erwies sich ein Vergleich der 
üblichen V erfahren zur B estim m ung der Porositä t. 
Ueber das E rgebnis dieser U ntersuchungen w ird 
besonders berich te t werden. E s sei hier nur erw ähnt, 
daß die einzelnen V erfahren beträch tlich  abweichende 

W erte  liefern, so daß eine 
V ereinbarung für die Wahl 
eines bestim m ten  V erfah­
rens w ünschensw ert wäre.

E s war bedeutsam , zu 
erfahren, ob der Poren­
raum  an  verschiedenen 
S tellen eines Silikasteines 
gleichm äßig ist. Zur K lä­
rung  dieser F rage w urden 
aus einem  S tein  an  sechs 

verschiedenen Stellen 
W ürfel von 2 cm K an ten­
länge herausgearbeite t und

Zahlentafel 3. P o r o s i ­
t ä t s k o e f f i z i e n t e n  

e in e s  S t e i n e s .

1 Porositäts­
koeffizient

0/Jo

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

Mittelwert 1 9  o +
’ —  0,2

daran  die Porositätskoeffizienten  erm itte lt. E s 
ergaben sich die W erte  nach Zahlentafel 3.

Die E inzelw erte weichen demnach nur gering 
voneinander ab. Die größte Schwankung be träg t 
an  dem  un tersuch ten  S tein  jedenfalls nicht ein­
m al 1 % . W ie weit sich das Ergebnis dieser U n te r­
suchung ausdehnen läß t auf andere Silikasteine, 
m üssen w eitere U ntersuchungen ergeben.

7. M ik r o s k o p is c h e  U n te r s u c h u n g .  Von 
den drei S teinen A, B und C w urden Dünnschliffe 
angefertigt und  typische Stellen im  gewöhnlichen 
und  polarisierten  L icht photographiert. Die m ikro­
skopische U ntersuchung gew ährt bekanntlich  einen 
guten  E inblick  in  das erreichte Stadium  der Q uarz­
um w andlung. Die Abb. 2 — 7 lassen erkennen, daß 
die Q uarzum w andlung des Steines A ungleich 
w eiter fo rtgeschritten  is t als be i B und  C. D as E r ­
gebnis der spezifischen Gewichtsbestim m ung w ird 
durch den D ünnschliff bestä tig t.

8. S t a n d f e s t i g k e i t  u n t e r  B e la s t u n g  b e i  
h o h e n  T e m p e r a tu r e n .  Die E rm ittlung  der 
S tandfestigkeit u n te r B elastung bei hohen Tempe­
ra tu ren  m itte ls der H ebelpresse nach W. S t  e g  e r J) 
is t ein ausgezeichnetes H ilfsm itte l zur B eurteilung 
eines Silikasteines. Die un tersuch ten  d re i Steine 
zeigten das in  Abb. 8 angegebene Erw eichungs- 
Schaubild. Die U eberlegenheit des Steines A geht 
auch aus dieser U ntersuchung wieder hervor. 
S tein  C zeigte ein  außergewöhnlich schlechtes V er­
ha lten  gegen D ruckbeanspruchung bei hohen Tem ­
pera tu ren , so daß er als geringw ertig angesprochen 
werden muß.

D er plötzliche A bfall in  den dargestellten  K u r­
ven is t typisch  fü r Silika, w orauf in  D eutsch­
land  E n d  e i l 2) zuerst hingewiesen ha t. M it der 
Hebelpresse erhält m an  drei Zahlenreihen, die über 
das V erhalten  des feuerfesten Steines Aufschluß 
geben: T em peraturw erte, Z eitw erte und  W erte , 
die den E rw eichungsgrad des Steines angeben. Die 
D arstellung der Versuchsergebnisse erfolgte b isher 
an  verschiedenen P rüfstellen  in  verschiedener Weise. 
D em  Beispiele E ndells folgend, w urde von  uns im  
Schaubild die A bhängigkeit der E rw eichung von 
der T em peratur zum  A usdruck gebracht. D abei 
blieb w ährend des Versuches unberücksich tig t das 
A nsteigen des Zeigers der H ebelpresse, das die 
A usdehnung n ich t allein  des feuerfesten V ersuchs­
körpers, sondern auch der e rh itz ten  Teile der K ohle­
stem pel w iedergibt. M it einem  V ersuchskörper aus 
Kohle w urde von  uns festgestellt, daß ungebrauchte 
K ohlestem pel im  Vergleich zu ausgeglühten eine 
größere Ausdehnung zeigen. E ine  V ereinheitlichung 
sowohl in  der D urchführung der Versuche als auch 
in  der D arstellungsweise der Versuchsergebnisse 
is t unbeding t anzustreben. D abei v erd ien t die 
Anheizzeit des Kohlegrießofens besondere B each­

1) W. Steger: Eine neue Vorrichtung zur Bestim­
mung der Erweichungstemperatur von feuerfesten Ma­
terialien unter Belastung. Ber. d. Deutsch. Keram. Ges. 
3 0 9 2 2 ). H eft 1, S. 1/4.

2) K. Endell: Ueber das Verhalten feuerfester 
Steine unter Belastung bei hohen Temperaturen. St. u
E. 41 0 9 2 1 ), S. 6/9.
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tung, da die Erhitzungsdauer bei keram ischen 
Massen von großer W ichtigkeit ist. Bei den Ver­
suchen zur E rm ittlung  der S tandfestigkeit unter 
B elastung bei hohen Tem peraturen kann der E in ­
fluß der Zeit entw eder dadurch berücksichtigt wer­
den, daß für jeden Versuch die A bhängigkeit von 
Zeit und Tem peratur m itgeteilt w ird, oder aber 
daß der T em peraturanstieg —  wie es bei uns ge­
schieht —  nach einem festgelegten Tem peratur- 
Zeit-Schaubild geregelt wird. Der starken Volumen­
ausdehnung bei einzelnen U m w andlungspunkten 
des Quarzes w ird von uns dadurch Rechnung ge­
tragen, daß der Tem peraturanstieg bis 600 0 ver­
hältnism äßig langsam erfolgt. Das Anheizen des 
Kohlegrießofens w ird nach folgenden Tem peratur-
Zeit-W erten geregelt:

nach 1 st =  250°
2 st =  500°

„ 21/2 st =  650°
3 st =  9500
4 st =  15000

In  A m erika sind 6y2 st für den
Tem peraturanstieg bis 1500 0 bei. Sili­
kasteinen vorgeschrieben. Allerdings 
ist dabei zu beachten, daß die Prüfung 
der Standfestigkeit in Amerika an 
einem ganzen Ziegel erfolgt, während 
wir eine bedeutend geringere S tein­
masse anwenden, die schneller gleich­
mäßig erw ärm t werden kann. Im  üb ri­
gen sei auf die ausführliche am erika­
nische Normenvorschrift zur Prüfung 
der Standfestigkeit un ter Belastung 
hingewiesen1), die bei der Ausarbeitung 
deutscher Normen teilweise als Vorbild 
dienen kann.

Als Belastung wurde bei unseren 
Versuchen für alle Silikasteine 3,5 
kg /cm 2 gewählt.

F ü r die W ahl der verhältnism äßig 
hohen Belastung von 3,5 kg /cm 2 war 
maßgebend, daß bei hoher Belastung 
der Versuehszylinder früher erweicht 
als bei geringer Belastung und infolge­
dessen der Kohlegrießofen geschont w ird. E s wäre 
wünschenswert, wenn auch an dieser Stelle ein 
Uebereinkom men getroffen würde.

In  diesem Zusammenhang sei darauf hingewiesen, 
daß die von E ndeil2) angegebene Erschw erung der 
Tem peraturm essung oberhalb 14000 fortfällt, wenn 
Kohlestempel und Kohlescheiben angew andt wer­
den, die bei hoher Tem peratur ausgeglüht waren. 
Störende Dämpfe in  der B ohrung des D ruck­
stempels machen sich nach dem Ausglühen nicht 
mehr bem erkbar, so daß der Tem peraturm essung 
auf optischem Wege ohne Hilfsrohr auch oberhalb 
1400 0 nichts entgegensteht.

9. B le ib e n d e  A u s d e h n u n g  v o n  S i l i k a s t e i n ­
p r is m e n  n a c h  d em  E r h i t z e n  b e i  1500 b is  1600 °.

Q Am. Soc. Test. Mat., Standards 1921, S. 617. 
Journ. Amer. Cer. Soc., Year-Book 1921/22, S. 77 u. f.

2) K. Endell: Ueber den gegenwärtigen Stand der 
feuerfesten Industrie in Nordamerika. St. u. E 43 
0 9 2 3 ), S. 361/8.

Man könn te  geneigt sein, anzunehm en, daß durch 
die B estim m ung des spezifischen Gewichtes die 
mögliche A usdehnung von Silikasteinen bereits 
klargeste llt ist. E s muß jedoch beach tet werden, 
daß das N achwachsen im  Feuer von w eiteren Um­
ständen  abhängig ist, wobei der verfügbare Poren­
raum  und die Größe der M agerungsquarzite einen 
H aupteinfluß ausüben. Versuche, die über das 
Nachwachsen von  S ilikasteinen Aufschluß geben, 
dürften  daher n icht entbehrlich sein.

Das N achwachsen von Silikasteinen im Feuer 
w ird in  der V ersuchsanstalt der D ortm under Union 
an  Steinprism en von  den Abmessungen 2,5 x 2,5 
x 10 cm festgestellt. F ü r Anheizen und Abkühlen 
werden je  20 st verw andt, dam it ein Reißen der 
Steine un terb leib t. Die vorher ausgemessenen Stäbe 
werden 24 st bei 1500—1600 0 geglüht und dannihre 
Längenänderung bestim m t. Das Nachwachsen der 
S täbe A, B und C is t in  Zahlentafel 2, Spalte 7, an­
gegeben.
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Abbildung 8. Vergleich zwischen dem Verhalten von 
Silikasteinen bei hohen Temperaturen unter Belastung 

von 3,5 kg/cm2.

Die U eberlegenheit des Steines A kom m t auch 
in  diese. Zahlentafel w ieder zum  Ausdruck. Das 
W achsen des Steines C erreicht ein so erhebliches 
Maß, daß die F estigkeit der Ofenauskleidung mit 
Steinen dieser L ieferung jedenfalls nicht allzu groß 
sein dürfte. E s wäre wünschensw ert, wenn der 
U nterausschuß für feuerfeste Stoffe innerhalb des 
Vereins deutscher E isenhütten leu te  in  eine ein­
gehende P rüfung  e in tre ten  w ürde, wie weit ein 
N achw achsen von S ilikasteinen im  Feuer ohne 
G efahr für die Festigkeit des Mauerwerks statt­
finden darf. Nach unserer U ntersuchung würde es 
falsch sein, allzu engherzig zu verfahren, und etwa 
Silikasteine von  dem Typus B ganz auszuschließen. 
Jedenfalls haben  m ehrere h ier ausgeführte Ver­
suchsreihen, über die w eiter un ten  berichtet wird, 
den Nachweis erb rach t, daß n icht vollständig um­
gew andelte S ilikasteine an  S tandfestigkeit nicht 
verlieren, sondern sogar gewinnen, wenn sie mehrere
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Tage dem Feuer ausgesetzt waren. Schließlich sei 
erwähnt, daß Silikasteine nach 24stündigem  G lühen 
bei 1500 bis 1600 0 p rak tisch  raum beständig  sind. 
Zwei Silikaprism en, die nach 24stündigem  E rh itzen  
ausgemessen w aren, zeig ten  nach w eiteren 20 Tagen 
Glühdauer einen Längenzuw achs von nur 0 ,1  % .

10. A b s c h m e lz v o rg a n g .  M it dem S tudium  des 
Ab Schmelzvorganges «glauben wir ein  neues P rü f­
verfahren fü r S ilikasteine gefunden zu haben, das 
ein ausgezeichnetes H ilfsm ittel zur S teinbeurteilung 
darstellt und m itu n te r allein ü b e r feine G üte­
unterschiede Aufschluß zu geben verm ag. Die 
Abschmelzerscheinungen können an den gleichen 
Silikaprismen beobach te t w erden, die zur P rüfung 
des Nach Wachsens im  F euer d ienten. Als zweck­
mäßig ha t sich folgender U ntersuchungsgang heraus­
gestellt. D rei Silikaprism en verschiedener zu prüfen­
der Steine w erden in  einem senkrecht stehendenK ohle-

S tein  C h a t die Abschmelzprobe noch schlechter 
überstanden  und auch bei dieser Prüfung  seine 
M inderw ertigkeit erwiesen.

In  vorliegendem  U ntersuchungsgang fehlt noch 
die B estim m ung w ichtiger E igenschaften, wie z. B.

so
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Abbildung 10. Einfluß der Erhitzungsdauer auf die 
Standfestigkeit eines Silikasteines. Belastung 3,5 kg/cm2.

V erhalten  gegen Schlackenangriff und  vor allem  
beim  W ärm edurchgang. U eber Versuche, die nach 
beiden R ichtungen aufgenom m en sind, w ird später 
berich tet werden.

Stein A S te in  B S te in  C

Abbildung 9. Silikaprismen nach dem Ab­
schmelzversuch.

grießofen d e ra r t aufgestellt, daß von  jedem  Stein 
eine K ante dem  H eizrohr zugew andt ist. D er Ofen 
wird vorsichtig angeheizt, so daß nach etw a 20 st 
15000 erreicht sind. Bei 1500 0 w ird die Tem peratur 
3 st konstan t gehalten. D arauf w ird die T em peratur 
langsam um ungefähr 150 0 gesteigert. N ach diesem 
Tem peraturanstieg w ird der S trom  ausgeschaltet, 
der Ofen gut zugedichtet und  sich selbst überlassen, 
bis er abgekühlt ist. Die drei Silikaprism en A, B 
und C, die diesem P rü fverfah ren  un terw orfen  w ur­
den, zeigten das in  Abb. 9 w iedergegebene Aussehen.

W ährend an  S tein  A fast keine V eränderungen 
wahrzunehmen w aren, zeigte S tein  B kennzeich­
nende A bschm elzerscheinungen, die bere its  an 
anderer Stelle ausführlicher besprochen sind1). An 
den braunen Eisensilikatflecken, die im  S tein  B 
offenbar zuerst weich w erden, b ilden  sich typische 
kraterartige V ertiefungen aus. D er schädliche E in ­
fluß ist hier offensichtlich.

D Mitteilungen aus der Versuchsanstalt der Deutsch- 
Luxemburgischen Bergwerks- u. Hütten-A.-G., Abt. Dort­
munder Union, Band I, H eft 2, S. 61/7.
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Abbildung 11. Einfluß der Erhitzungsdauer auf die 
Standfestigkeit eines Silikasteines. Belastung 3,5 kg/cm2.

A nschließend sei auf zwei V ersuchsreihen ein­
gegangen zu r K lärung  der F rage, ob Silikasteine, 
die sich erst im  eingebauten  Z ustand  vo llständig  
um w andeln, an  F estigkeit verlieren. F ü r  diese V er­
suchsreihen w urden zwei Silikasteine in  je  v ier 
ungefähr gleiche Teile geteilt. Sie seien bezeichnet 
m it A, B, C, D und E , F , G, H . A und E  blieben
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Abbildung 18. Gefüge von Stück D, 8 Tage erhitzt 
bei 1500 bis 1600°, gewöhnliches Licht.

für die weitere U ntersuchung ohne Vorbehandlung. 
Die anderen Teilstücke wurden vorsichtig auf hohe 
Tem peratur gebracht und dann in  einem m it Koks­
ofengas und vorgew ärm ter L uft geheizten Versuchs­
ofen längere Zeit bei 1500— 1600° geglüht. Bei der 
ersten Versuchsreihe kam en folgende G lühzeiten 
zur Anwendung: B : 2 st, C: 1 Tag, D: 8 Tage. Bei 
der zweiten V ersuchsreihe wurde die G lühdauer 
gesteigert: F : 3 Tage, G: 8 Tage, H : 14 Tage. Die 
Tem peratur des Ofens schw ankte infolge unregel­
m äßiger Gaszufuhr zwischen 1400 und 1700 °. 
Meistens w urden T em peraturen von 1500—1600 0 
gemessen.

Von den im  Ofen vorbehandelten Steinproben 
wurden folgende U ntersuchungen ausgeführt:
1. Analyse,
2. spezifisches Gewicht,
3. Porosität,
4. mikroskopische S truktur,
5. Standfestigkeit un ter Belastung bei hohen 

Tem peraturen.
Auf das letzte P rüfverfahren kam  es besonders 

an. Die erm itte lte  S tandfestigkeit un ter B elastung 
der einzelnen Steinproben ergibt sich aus Abb. 10. 
Aus dem Schaubild geht hervor, daß die S tand­
festigkeit des Steines w ährend der zu E nde gehenden 
Q uarzum w andlung schlechter -wird (S tück B). Nach 
der Umw andlung erholt sich der S tein  wieder und 
h a t nach acht Tagen im Ofen eine beträch tlich  
bessere Standfestigkeit erreicht, als er sie im An­
lieferungszustand besaß.

Zur Kennzeichnung der einzelnen Teilstücke 
seien in  Zahlentafel 4 noch Analyse, spezifisches 
Gewicht und Porositä t der Stücke A, B, C, D an ­
gegeben.

Aus Zahlentafel 4 ist ersichtlich, daß die che­
mische Zusamm ensetzung der Steine w ährend der 
G lühdauer keinerlei V eränderung erfuhr. Die 
spezifischen Gewichte zeigten den üblichen Abfall. 
N ur die Porosität wies erhebliche Schwankungen

Abbildung 19. Gefüge von Stück D, 8 Tage erhitzt bei 
1500 bis 1600°, polarisiertes Licht, gekreuzte Nikols.

Zahlentafel 4. E i g e n s c h a f t e n  v e r s c h i e d e n  
g e g l ü h t e r  S t e i n e .

n Alka­ Poro9i-
B e z e ic h n u n g S i 0 2 Ö

o CaO M gO lien-
oxy- Spez. täts-

koeffi-
P ro b e < de zient in

% % % % % % %
A 94,56 1,18 2,33 1,67 0,11 0,09 2,456 20,7
ß (2 Std.) 94,21 1,18 2,42 1,56 0,22 0,04 2,435 22,1
C (1 Tag) 94,38 1,18 2,14 1,67 0,32 0,11 2,344 26,7
D (8 Taget 94,08 0,90 2,68 1,71 0,26 0,04 2,325 10,5

auf. Ob eine einw andfreie Beziehung zwischen 
P orositä t und  S tandfestigkeit besteht, müssen 
nach dieser K ichtung fortgesetzte Versuche lehren.

Die zweite V ersuchsreihe füh rte  zu dem gleichen 
Ergebnis wie die ers te: Silikasteine verbessern im 
Feuer ihre S tandfestigkeit u n te r Belastung, auch 
wenn sie b e i der Anlieferung n icht vollkommen 
um gewandelt w aren. Das Erweichungsschaubild 
der zw eiten V ersuchsreihe zeigt aber keine Pro­
p o rtiona litä t zwischen G lühdauer und  Höhe der 
E rw eichungstem peratur: S tück  G erweichte vor F 
(s. Abb. 11). Die E rk lä rung  für dieses Verhalten 
ergibt sich aus Zahlentafel 5.

Zahlentafel 5. E i g e n s c h a f t e n  v e r s c h i e  
g e g l ü h t e r  S t e i n e .

Bezeichnung
der

Probe
S i0 2

%

o

Es,
%

o

%

CaO MgO 

% %
E 95,00 2,06 0,94 1,77 0,01
F ¡3 Tage) 94,88 1,18 1,82 1,88 0,04
G (8 „ ) 90,80 1,47 2,21 1,98 3,36
H (14 „ ) 95,00 2,06 1,14 1,66 0,02

Alka-
lien-
oxy-

de
°/'O

P20 E Spez.
Gew.

den

Pnro- 
sitäts- 
koeffi- 
zient 
10 %

2,461
2,346

19,2
18,0
10,'
19,5

Sowohl Analyse als auch spezifisches Gewicht in 
Z ahlentafel 5 deuten  an, daß S tück G erheblich ver­
unreinigt worden ist. Die Steinprobe selbst zeigte 
nach dem H erausnehm en aus dem  Ofen, daß von 
der Auflagefläche F lu ß m itte l in  den Stein hinein­
gedrungen w aren. Die A bnahm e der Porosität 
ist auf Rechnung dieser R eaktion  zu setzen. Immer-
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hin kam dieser Zufall n icht unwillkomm en, da es 
bemerkenswert w ar, daß die S tandfestigkeit des 
Stückes G nicht geringer geworden is t als bei dem 
Stein im  A nlieferungszustand, obwohl S tück G 
nur einen K ieselsäuregehalt besitz t, wie er bei 
schlechten Ila -S te in en  angetroffen wird. Die starke 
Zusamm ensinterung des Steines scheint dem nach 
günstig auf seine S tandfestigkeit gew irkt zu haben.

Die U ntersuchung der m ikroskopischen S tru k tu r 
gab eine E rk lärung  fü r die Zunahm e der S tand­
festigkeit im  Feuer. Die D ünnschliffbetrachtung 
der einzelnen Teilstücke zeigte eine durchgreifende 
Veränderung des Feingefüges in  den ers ten  Tagen 
der Einw irkung hoher T em peraturen. Als Beispiel 
sei auf das M aterial der ersten  Versuchsreihe näher 
eingegangen. V on den T eilstücken A, B, C, D 
wurden typische Stellen der Dünnschliffe im  ge­
wöhnlichen und po larisierten  L icht photographiert. 
Sie sind in  den Abb. 12— 19 wiedergegeben.

Die Teilstücke A und  B zeigten in  ihrem  Klein­
gefüge nahe V erw andtschaft (Abb. 12-—15). 
Ihre Q uarzitkörner w aren nur in  geringem Maße 
umgewandelt, T ridym it- oder K ristobalitbildung 
gab sich im  Dünnschliff n ich t zu erkennen. S tück C 
stellte die Stufe der U m w andlung dar, in  der Quarz 
vollständig verschw unden ist (Abb. 1 6 — 17). Ob

die im  D ünnschliff vorhandenen winzigen K ristalle, 
die sich be i gekreuzten Nikols im  polarisierten L icht 
infolge schwacher D oppelbrechung nur als kleine, 
graue L ich tpunk te  zu erkennen geben, T ridym it- 
oder K ristobalit-K ristalle darstellen, konnte  optisch 
nicht geklärt werden. D auert die E rh itzung  
an, so b ilden  sich im  Stein T ridym itkristalle 
von ansehnlichen Abmessungen aus, die beim  D rehen 
des O bjekttisches die bekann ten  typischen Zwil­
lingsverwachsungen zeigen (Abb. 18—19). Diese 
K ristallb ildung dürfte  H and  in  H and gehen m it 
einem neuen Zusammenschweißen aller K ris ta ll­
individuen und einer V erfestigung der ganzen 
Steinm asse, wodurch sich die Zunahm e der S tand ­
festigkeit von Silikasteinen im  Feuer erklärt.

D a in  der P raxis Silikasteine m eist einseitig 
hohen Tem peraturen ausgesetzt sind, findet die 
Verfestigung nur in  einer zur E rhitzungsfläche 
parallelen Zone s ta tt . D abei b leib t vorausgesetzt, 
daß durch E inschalten  von  Dehnfugen dem W ach­
sen der Steine R echnung getragen wird. W enn 
also den nicht vo llständig  um gew andelten S ilika­
steinen genügend Spielraum  zur nachträglichen Aus­
dehnung gelassen w ird, werden die Steine an 
G üte den beim Brennen bere its  um gew andelten 
keineswegs nachstehen.

In der sich an den Bericht anschließenden Aussprache 
wurde daraufhingewiesen, daß die Analyse zur Beurteilung 
feuerfester Steine nicht ganz zu entbehren sei. Ein K iesel­
säuregehalt von 94 bis 95 % wurde als für Silikasteine der 
ersten Qualität erforderlich bezeichnet. Ferner wurde auf 
die große Bedeutung einer möglichst geringen Porosität 
hingewiesen. Dichte Silikasteine haben sich vielfach aus­
gezeichnet bewährt, obwohl sie einen verhältnismäßig ge­
ringen Kieselsäuregehalt besaßen. Hinsichtlich der von Dr. 
S t ei nh o f f festgestellten nachträglichen V erfestigung von

Silikasteinen nach der Umwandlung entspann sich eine 
lebhafte Aussprache. Insbesondere wurde die Frage, ob 
Silikasteine im eingebauten Zustand während der zu 
Ende gehenden Quarzumwandlung ein Stadium ge­
ringerer Standfestigkeit durchlaufen können, ver­
schieden beantwortet. Für die Prüfung des Nach­
wachsens von Silikasteinen wurde es als notwendig 
bezeichnet, die Versuchskörper langsam zu erhitzen 
und abzukühlen, um eine Lockerung des Steingefüges 
zu vermeiden.

Der Einfluß der Korngröße auf die Verlustziffern von D ynam o- und  
Transformatorenblechen.

Von $£)r.*Sng. K. D a e v e s  in  Düsseldorf.

(Abhängigkeit der Korngröße und Verlustziffer von W alzform at und Lage im  Blech. — W irkung der 
Verunreinigungen. ■— Bedeutung der Rekristallisation. — A rt des kohlenstoffhaltigen Bestandteils).

T. D. Y e n s e n  veröffentlicht in einer soeben er­
schienenen A rbe it1) die Ergebnisse seiner ausgedehn­
ten U ntersuchungen über die m agnetischen E igen­
schaften von Eisen-Silizium -K oU enstoff-Legierun- 
gen. Neben einer möglichst genauen B estim m ung 
des Einflusses, den die Beim engungen C, Mn, P  und 
S teilweise in verschiedener F orm  auf den H ysterese­
verlust ausüben, bestim m t er wohl erstm alig quan­
tita tiv  den E influß der K orngröße. In  der Gleichung 
für 4 prozentige S ilizium legierungen:

Wh =  3 N  +  800 +  2850 (C —  0,008 % ) +  
12 000 S +  800 Mn —  4000 P, die die Beziehungen 
zwischen dem H ystereseverlust W b in E rg  je cm J 
(23 =  10 000) und den in P rozen t ausgedrückten 
Beimengungen C, S, Mn und P  darste llt, bedeute t N 
die Anzahl K örner je m m 2. F ü r reine K ohlenstoff­
legierungen m it nu r 0,0023 %  C (in Lösung befind­
lich) fand er die Beziehung W h =  65 ]'N  +  240;

l ) J. Am. Electr. Eng., Mai 1924.

hierin bezeichnet die Zahl 240 den A nteil am  H y ste ­
reseverlust, der allein auf den K ohlenstoffgehalt 
zurückzuführen ist, und  m an kann  daraus folgern, 
daß  ein E inkrista ll ohne K ohlenstoff überhaup t 
keinen H ystereseverlust aufweist.

G u m lic h  g ib t in  seinem B erich t2) über die ge­
n an n te  A rbeit den E influß der K orngröße zu, g laub t 
aber, daß insbesondere die E rk lärung  Yensens, 
nach der die W irkung der Korngröße auf die m agne­
tisch  ha rten  K orngrenzen-Schichten zurückzuführen 
sei, noch der B estätigung bedürfe.

Die nachfolgende U ntersuchung, die vor län- 
gererZeit durchgeführt wurde, m acht keinen A nspruch 
auf V ollständigkeit, g ib t aber vielleicht in  der einen 
oder anderen R ich tung  die gew ünschte B estätigung 
und E rgänzung der U ntersuchungen von Yensen.

Es is t der P rax is seit langem  bekann t, daß v e r­
schiedene B lechform ate gleicher Blechdicke, auch

2) E. T. Z. 45 (1924), S. 534/6.
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wenn sie aus der gleichen Schmelzung gewalzt wer­
den, verschiedene W attverlustziffern aufweisen, die 
im mer in gleicher Weise voneinander abweiclien. 
So zeigten zwei Blöcke der gleichen Schmelzung m it 
0,2 %  Si, von denen der eine auf ein Form at 
1000 x 2000 x 0,5 mm, der andere auf 800 x 1600 
x 0,5 mm ausgewalzt wurde, bei gleicher Blech­
analyse und nach gemeinsamer G lühung im ersten 
Fall eine um 0,26 Einheiten höhere Verlustziffer 
V10 und ein um  0,45 höheres V15 als im  zweiten 
Fall. Die M agnetisierbarkeit war in beiden Fällen 
annähernd die gleiche.

Die metallographische Untersuchung der fertig­
gewalzten, aber ungeglühten Bleche ergab die aus 
Zahlentafel 1 zu ersehenden W erte für die K orn­
größe. Die Korngröße wurde dabei der E infachheit 
halber nach dem Vorgang von H e y n  derart be­
stim m t, daß m an an einer Anzahl Stellen diejenige 
Anzahl Körner bzw. Korngrenzen bestim mte, die 
auf 1 mm Länge in der Längs-, Quer- und B reiten­
richtung fielen, und für die einzelnen Richtungen die 
entsprechenden M ittelwerte bestim mte. Die in den 
Zahlentafeln angegebenen W erte sind M ittel aus je 
20 Messungen.

Zahlentafel 1. K o r n z a h le n  d e r  R o h b le c h e .

Format

mm

Körner  auf 1 mm

im Längsschtiff im Querschliff

auf die 
Blech­
dicke

auf die 
Blech­
länge

auf die 
Blech­
dicke

auf die 
Blech­
länge

8 0 0  x  1 6 0 0  X 0 ,5
51
51

5 ,9
6 ,0

5 0
5 2

1 1 .5
1 4 .5

1 0 0 0  x  2 0 0 0  X 0 ,5

Die Angaben Läng 
stets

9 0
67

s- und
mf die V

3 4
1 3 ,4

Juerschli
V'alzrichti

9 0
63

f bezieh 
in g .

4 8
35

en sioh

Wie m an sieht, is t infolge der zur Erzielung des 
Form ats notwendigen Verschiedenheiten beim W alz­
vorgang das auf 800 x 1600 x 0,5 mm gewalzte 
Blech etw a doppelt so stark  gestreckt wie das auf 
1000 x 2000 x 0,5 mm gewalzte. Ebenfalls ist das 
Korn in allen Richtungen beim 800 x 1600 x 0,5- 
Form at erheblich größer. Durch die Glühung 
änderten sich diese Zahlen, wie Zahlentafel 2 zeigt.

Zahlentafel 2. K o r n z a h le n  d e r  g e g lü h t e n  
B le c h e .

Körner auf 1 mm

Format
im Längsschliff im Querschliff

mm

auf die 
Blech­
dicke

auf die 
Blech­
länge

auf die 
Blech­
dicke

auf die 
Blech­
länge

8 0 0  X 1 6 0 0  X 0 ,5
18
19

4 .5
4 .5

17
20

8 ,5
8 ,0

1 0 0 0  X 2 0 0 0  x  0 ,5
20
2 0

14
9

2 0
11

16
6 ?

Nach der G lühung h a t sich der Streckungsgrad 
aller Bleche zwar etw a auf die H älfte verringert, ist 
aber bei allen Blechen noch deutlich vorhanden. 
Das Ergebnis steh t im Einklang m it den neusten 
U ntersuchungen T a m m a n n s 3) über die Verände­

3) Z. Metallk. 16 (1924), S. 202/6.

rung der K langfiguren durch Rekristallisation. Auch 
T am m ann konnte feststellen, daß eine vollständige 
Isotropie gew alzter Bleche durch Rekristallisation 
n ich t erreichbar sei.

S treckungsgrad und G lühung haben dahin ge­
w irkt, daß beide B lechform ate zwar die gleiche An­
zahl K örner auf die Blechdicke haben, daß in beiden 
anderen R ichtungen die K örner des Form ats 800 x  1600 
x 0,5 jedoch erheblich größer sind. Zudem sind hier 
die Körner in der Längs- (Walz-) R ichtung doppelt so 
groß wie in der Q uerrichtung, bei 1000 x 2000 x  0,5 
dagegen in beiden R ichtungen annähernd gleich groß.

Es könnte zunächst unverständlich erscheinen, 
wieso die Streckungsgrade in beiden Form aten so 
verschieden sind, da doch beide Blöcke von gleichen 
Abmessungen auf 0,5 mm heruntergew alzt wurden. 
W ählt m an als Kennzeichen für den Walzvorgang

den prozentualen B earbeitungsgrad —  d • 100,

so zeigt sich zwar in den letz ten  Bearbeitungs­
gängen, die jeweils durch eine W ärm ung unter­
brochen sind, für beide F orm ate der gleiche Be­
arbeitungsgrad. W ährend aber vorher beim Format 
800 x 1600 x 0,5 eine P latine von 18 mm Dicke 
auf 3,5 bis 4 mm vorgesturzt w ird, werden für das 
F orm at 1000 x 2000 x 0,5 P latinen  von 11 mm 
Dicke auf 3,5 bis 4 mm vorgesturzt. Dieses Vor­
sturzen findet bei etw a 800 bis 900°, also unter dem 
U m w andlungspunkt s ta tt , und m an muß annehmen, 
daß auch bei diesem M aterial m it nur 0,2 % Si alle 
durch die nachfolgenden W ärm ungen und Glühungen 
hervorgerufenen R ekristallisationen diesen unter­
schiedlichen B earbeitungsgrad nicht mehr ausglei- 
chen können, sondern im  Gegenteil durch verschie­
dene Korngrößen bis zum Enderzeugnis scharf zum 
Ausdruck bringen. Der U nterschied in der Korn­
größe is t aber bei gleicher Zusammensetzung ent­
scheidend für die W attverluste.

V ielleicht noch deutlicher geht der Einfluß der 
Korngröße auf die W attverluste  aus folgender Unter­
suchung hervor. Es is t bekannt, daß die Blechränder 
in der Regel andere Verlustziffern als die Mitten der 
Tafeln zeigen, da der W alzdruck aus Gründen der 
W alzenform und -erw ärm ung in  M itte und Rand 
selten der gleiche ist. Aus einer Transformatoren- 
blech-Tafel m it 4 % Si wurden von M itte und Rand 
je zwei Streifen herausgeschnitten und metallo- 
graphisch, chemisch und m agnetisch untersucht.

Die chemische U ntersuchung zeigte keinerlei 
Unterschiede, die Ergebnisse der metallographischen 
und m agnetischen U ntersuchung sind aus Zahlen­
tafel 3 zu ersehen.

Zahlentafel 3. K o r n z a h le n  u n d  V e r l u s t z i f f e r n  
b e i e i n z e l n e n  T r a n s fo r m a to r e n b le c h s tr e if e n .

Nr.
Dioke

Körner auf die 
B lechdicke

Körner auf 
1 mm Länge

t
Verlustziffern

W/kg

mm
Längs­
schliff

Quer- 
sc hilft

Längs­
schliff

Quer­
schliff

V,0 V,5

Ar 0 ,3 1 5 6 ,0 5 ,6 2 ,9 6 ,3 1 ,27 3 ,06
a 2 0 ,3 1 6 6 ,3 6 ,0 2,8 6 ,3

B, 0 ,3 0 6 4 ,7 4 ,3 4 ,9 7 ,7 1 ,4 9 3 ,43
b 2 0 ,2 9 9 4,5 4 ,1 4 ,3 8,3
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Abbildung 6. Gefüge von Stein C, Anlieferungs­
zustand, gewöhnliches Licht.

Abbildung 2. Gefüge von Stein A, Anlieferungs­
zustand, gewöhnliches Licht.

Abbildung 3. Gefüge von Stein A, Anlieferungs­
zustand, polarisiertes Licht, gekreuzte Nikols.

Abbildung 4. Gefüge von Stein B, Anlieferungs­
zustand, gewöhnliches Licht.

Abbildung 5. Gefüge von Stein B, Anlieferungs­
zustand, polarisiertes Licht, gekreuzte Nikols.

Abbildung 7. Gefüge von Stein C, Anlieferungs- 
zastand, polarisiertes Licht, gekreuzte Nikols.



Abbildung 12. Gefüge von Stück A, Anlieferungs­
zustand, gewöhnliches Licht.

Abbildung 14. Gefüge von Stück B, 2 st erhitzt bei 
1500 bis 1600°, gewöhnliches Licht.

Abbildung 13. Gefüge von Stück A. Anlleterungs- 
zustand, polarisiertes Licht, gekreuzte Nikols.
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Abbildung 15. Gefüge von Stück B, 2 st erhitzt bei 
1500 bis 1600°, polarisiertes Lieht, gekreuzte Nikols.

Abbildung 16. Gefüge von Stück C, 1 Tag erhitzt 
bei 1500 bis 1600 °, gewöhnliches Licht.

Abbildung 17. Gefüge von Stück C, 1 Tag erhitzt bei 
1500 bis 1600°, polarisiertes Lieht, gekreuzte Nikols.
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Die Streifen Ax und A2 einerseits sowie B x und 
B2 anderseits gehörten zusam men und wurden m it 
einer von H errn D i t t m a n n  erdachten Vorrichtung, 
die die Verlustziffer an nur zwei E pstein-S treifen  zu 
messen gesta tte te , gemeinsam m agnetisch geprüft.

Aus dem Ergebnis w urde damals die Schluß­
folgerung gezogen, daß ein Blech um so geringere 
W attverluste aufweist, je weniger Korngrenzen von 
den K raftlinien geschnitten werden. Anderseits 
scheinen die K orngrenzen parallel zu den K ra ft­
linien —  vielleicht durch V erringerung der W irbel­
strom verluste —  eher günstig  zu wirken. E in ideales 
Blech m üßte also m öglichst große lang gestreckte, 
aber verhältnism äßig flache K ristalle  enthalten.

Trug m an die bei ähnlichen Versuchen erhaltenen 
Werte für W attverlu ste  und  K ornzahlen in ein 
Schaubild ein, so erhielt m an  eine geradlinige A b­
hängigkeit der W attverlustz iffem  von der K orn­
größe, ein Ergebnis, das durch die U ntersuchungen 
Yensens in vollem Maße b estä tig t wird.

Diese T atsache is t fü r die E rzeugung hochw erti­
ger Bleche für elektrische Zwecke von außerordent­
licher Bedeutung. M an m uß sich vorstellen, daß jede 
K altbearbeitung silizierter Bleche, und  zwar schon 
von einem G ehalt von 0 ,2 %  Si an, eine M aterial- und 
K om veränderung hervorruft, die durch keine G lüh­
behandlung vollständig rückgängig zu m achen ist. 
Berücksichtigt m an w eiter, daß m it zunehmendem 
Siliziumgehalt der A 3-P unk t, bei dem eine Um­
kristallisation sta ttfin d e t, rasch an In ten s itä t ver­
liert und von 2 %  Si an überhaup t n ich t m ehr in 
Erscheinung tr i t t ,  so is t eigentlich jede W alzung 
und Bearbeitung dieser Legierungen im  Sinne der 
Bekristallisationserscheinungen als „K altbearbe i­
tung“ aufzufassen, d. h. jede V erform ung bei p rak ­
tischen W alz tem peraturen  v eran laß t entw eder so­
fort oder bei der nachfolgenden W ärm ung oder 
Glühung eine R ekristallisation, die q u an tita tiv  wie 
alle R ekristallisationserscheinungen von W alzgrad, 
W alztemperatur, A nfangskom größe und G lühtem - 
peratur abhängig ist.

Man h a t bisher vielfach angenom m en, daß fü r die 
Erzeugung gu ter T ransform atoren- und D ynam o­
bleche eine von Beim engungen möglichst freie 
Schmelzung und eine „ rich tige“ E ndglühung aus­
schlaggebend sei. In  der T a t zeigte eine an sehr 
vielen Chargen vorgenom m ene U ntersuchung nach 
Art der G roßzahlforschung eine m it steigendem 
Kohlenstoffgehalt von 0,04 bis 0,11 %  C geradlinig 
ansteigende Verlustziffer derart, daß je  0,04 %  C 
eine Erhöhung der V erlustziffer um  0,1 W /kg be­
dingten. D er Silizium gehalt von 3,7 bis 4 ,2 %  be­
wirkte ein Sinken der V erlustziffer um  0,05 W /kg 
je 0,4 % Si, bei höheren G ehalten ein leichtes A n­
steigen. Phosphor verursachte ein n ich t geradliniges 
Ansteigen der V erlustziffer von 0,005 bis 0,02 %, 
über 0,02 % P  hinaus dagegen sogar eine Verbesse­
rung. M angan schien in den G renzen von 0,05 bis 
0,3 % keinen E influß zu haben. Die A nalysen be­
ziehen sich w ohlgem erkt au f die in der P rax is ver­
wertbaren Chargenanalysen, n ich t etw a auf die A na­
lysen der Bleche. Diese W erte w erden durch die 
Ergebnisse Yensens g u t bestätig t.

XT.TT .

Auch der E influß der G lühtem peratur, G lüh­
dauer und A bkühlungsgeschwindigkeit is t der Praxis 
bekannt. W ie  aber der Block auf die E nddim en­
sion verw alzt wurde, ob er einen Stich m ehr oder 
weniger erhielt, schien ebenso nebensächlich wie 
die Anzahl, D auer und Tem peratur der W är­
mungen. G ew ärm t w urde eigentlich nur, um  die 
notw endige W alz tem peratur zu erreichen. Daß bei 
einem solchen V erfahren die Endverlustziffern 
außerordentlich schw ankten, daß jede neue K ohlen­
sorte, jeder neu zugestellte W ärm ofen, jeder W ochen­
tag  und jede Tageszeit (infolge verschiedener E r­
w ärm ung der W alzen und dam it verschiedenen 
W alzdrucks) verschiedene V erlustziffern brachte, ist 
nach dem  Gesagten einleuchtend.

N ur eine system atische U ntersuchung der R e­
kristallisationsbedingungen für die verschiedenen 
Silizium-Legierungen u n te r Bedingungen, wie sie 
die Praxis für die E rzeugung der verlangten  Dimen­
sionen brauch t, und dann eine straffe Regelung der 
W alzdrucke, W ärm zeiten und  W ärm tem peraturen  
kann  hier zu der überall so erw ünschten Zwangs­
läufigkeit der E rzeugung gu ter E igenschaften 
(schmale, steile H äufigkeitskurve der G roßzahl­
forschung) führen. E ine dahin gehende Beein­
flussung allein der le tz ten  Stiche, wie dies seinerzeit 
in der P a ten tlite ra tu r vorgeschlagen wurde, dürfte 
bei der A bhängigkeit aller R ekristallisationserschei­
nungen von der A orgeschichte des W erkstoffs kaum  
zu vollem Erfolg führen. Es sei denn, daß m an den 
le tz ten  K altbearbeitungsgrad derart m it einer nach­
folgenden Glühung kuppelt, daß ein K ornhöchst­
w ert erreicht wird, wobei durch eine voraufgegangene 
Glühung die W irkungen der Vorwalzungen nach 
Möglichkeit kom pensiert und  die G raphitb ildung 
vollendet sein kann.

Die U ntersuchung wird noch durch den starken 
E influß  des Kohlenstoffs und insbesondere der 
Form , in der er au ftr itt, erschwert. D abei handelt 
es sich absolu t um  so geringe Kohlenstoffm engen 
(m eist u n te r 0,06 %  in den Blechen), daß erst neue 
analy tische V erfahren zur B estim m ung und U nter­
scheidung dieser geringen G raphit-, Zem entit-, 
P e rlit-  und  H ärtungskohlenstoff-M engen ausge­
arbe ite t werden müssen1). Verfasser konnte w iederholt 
in T ransform atorenblechen m it 4 %  Si innerhalb der 
K ris ta lle  ausgeschiedene geringe Zem entitm engen 
feststellen , die na türlich  die V erlustziffern s ta rk  be­
einflußten . E s is t auch anzunehm en, daß die be­
kann ten  U eberglühungserscheinungen, bei denen 
tro tz  großem  K orn schlechte V erlustziffern auf- 
tre ten , auf ein Inlösunggehen eines Teils des K ohlen­
stoffs zurückzuführen sind, doch scheiterten  weitere 
U ntersuchungen  an der U nvollkom m enheit der 
analy tischen  K ohlenstoff - B estim m ungsverfahren. 
H ier können nu r durch engste Z usam m enarbeit 
zwischen Chemiker, W alzw erker und M etallograph 
w eitere, fü r die B eibehaltung unseres V orsprungs 
auf dem  G ebiet der elektrischen Bleche so wichtige 
F o rtsc h ritte  gem acht werden.

J) Vgl. hierzu den Anhang der Arbeit von Yensen, 
a. a. 0.
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Z u s a m m e n fa s s u n g .
1. An Dynamo- und Transform atorenblechen 

wird der Einfluß der Korngröße auf die W attv er­
lustziffern nachgewiesen. Es zeigt sich eine gerad­
linige Abhängigkeit.

2. In  siliziertem M aterial läß t sich der Einfluß 
voraufgegangener unterschiedlicher K altbearbeitung 
durch keinerlei G lühbehandlung zum Verschwinden 
bringen. Das gilt schon für 0,2 %  Si. Daher rührt 
der U nterschied in den Verlustziffern verschiedener 
Form ate sowie zwischen M itte und Rand.

3. Es w ird der Einfluß von C ,P , M nundSi auf die 
V erlustziffern innerhalb gewisser Grenzen angegeben.

4. Es w ird gezeigt, daß jede W alztem peratur 
silizierter Bleche im  Sinne der Rekristallisation als 
„K altb ea rb e itu n g “ w irkt. Infolgedessen sind alle 
im  V erlauf der W alzung vom  Block zum Fertigblech 
vorkom m enden W alzdrucke und W ärm ungen von 
großer B edeutung für die V erlustziffern des Fertig­
blechs.

5. Zur genauen B estim m ung des Einflusses von 
G lühdauer, T em peratur, Zeit und  Abkühlungsart 
auf die A rt des A uftretens des Kohlenstoffes im Ge­
füge und  dam it die m agnetischen Eigenschaften 
müssen in G em einschaftsarbeit neue Analysen-Ver- 
fahren geschaffen werden.

Der stehende Schweiofen.
, 7 1 „ Vercrbwehma Feststehende und drehende Ofenbauarten. Schweiofen

s t r Z Z T A r b e i L e i s e  und Vorzüge. Gewinnung der Nebenerzeugnisse und ihre Ausbeute.)

Die D estillation der Kohle bei niedriger Tempera­
tu r  wurde bis zum Ausbruch des Krieges in 

Deutschland wenig beachtet. In England lagen die 
Verhältnisse für die Tieftem peraturverkokung oder 
Verschwelung von Steinkohle insofern günstiger, 
als England über mehr gasreiche, schweiwürdige 
Kohlen verfügt als Deutschland. Außerdem besteht 
in England genügend Nachfrage nach einem nicht 
rauchenden, dabei leicht verbrennlichen Brennstoff 
für offene Kamine, und das Bestreben, einen solchen 
zu gewinnen, war der H auptgesichtspunkt bei der 
E rrich tung  von Schweianlagen. In England ist eine 
ganze Reihe von Verfahren ausgebildet worden, ohne 
daß sich jedoch eines davon als besonders brauchbar 
erwiesen und in nennenswertem Maße Eingang in 
die Praxis gefunden hätte. Entsprechend dem G rund­
gedanken der Gewinnung eines guten Halbkokses 
lehnt sich ein großer Teil an die Vorbilder an, welche 
durch die Koksöfen und Gasretorten gegeben sind.

Die Frage der Verschwelung von Kohlen erlangte 
für D eutschland durch den Mangel an Mineralölen 
während des Krieges eine gewisse Bedeutung. Wir 
haben zwei Richtungen zu unterscheiden, die auf 
verschiedenen Wegen ihr Ziel zu erreichen suchen. 
Bei beiden stand  die Gewinnung des Urteers ent­
sprechend den Anforderungen des Krieges auch nach 
Beendigung desselben im  Vordergrund, im Gegensatz 
zu England, wo, wie gesagt, die Gewinnung eines guten 
Halbkokses das H auptziel bildete. Die eine Richtung, 
die allein noch während des Krieges eine praktische 
Bedeutung erlangte, vereinigte den Schweiprozeß 
m it der restlosen Vergasung des Brennstoffs in Gas­
erzeugern. Die hierbei entstehenden großen Gas­
mengen beschränken das Verfahren von vornherein 
auf die Stellen, die eine Verwendungsmöglichkeit 
für das Gas haben und naturgem äß nicht zahlreich 
sind. Dazu kom m t, daß die Beschaffenheit des ge­
wonnenen U rteers keine gute ist. Der Teer erfährt 
m eist Zersetzungen und ist nicht als reiner Urteer 
anzusprechen; hoher Staub- und W assergehalt 
drücken seinen W ert herab. Es ha t sich ferner ge­
zeigt, daß die Gaserzeuger m it Schweieinbauten nur 
bei großen Anlagen wirtschaftlich betrieben werden 
können.

Der andere Weg, der bei dem Bau von Schwei­
anlagen beschritten wurde, is t durch die sich drehende 
Schweitrommel gekennzeichnet. Die Kohle wird 
in langsam umlaufenden, wagerecht oder wenig 
geneigt liegenden Trom m eln von großen Abmes­
sungen verschwelt, wobei die Drehöfen für Zement­
fabrikation  als Vorbild dienen. W enn auch die ver­
schiedenen Ausführungen, die bisher bekannt ge­
worden sind, in baulichen Einzelheiten voneinander 
abweichen, so ist der G rundgedanke bei allen doch 
der gleiche. Das kennzeichnende Merkmal dieser 
Trommeln ist die dauernde Umschichtung der Kohle, 
hervorgerufen durch das langsam e Umlaufen der 
Trommeln. Die Gewinnung des Urteers steht 
im  Vordergrund, w ährend auf die Beschaffenheit 
des Halbkokses kaum  W ert gelegt wird. Durch das 
ständige Umschichten der Kohle wird verhindert, 
daß der Schw eirückstand fest zusammenbackt und 
einen stückigen, transportfähigen Halbkoks ergibt. 
S tark  backende Kohle läß t sich in liegenden Dreh­
öfen nicht verarbeiten, weil der Halbkoks durch das 
Umwälzen der Kohle zu K lum pen zusammenballt, die 
sich law inenartig vergrößern und die Austragvor­
richtung versperren. Staubförm ige Kohle erschwert 
dagegen den B etrieb durch die unvermeidliche Staub­
entwicklung und V erstopfung der Gasabsaugeleitung. 
Die für die Beschaffenheit des Teeres besonders 
wichtige S taubfrage w ird später noch näher erörtert.

Im  folgenden soll ein neuer Schweiofen der Firma 
Meguin, B utzbach, beschrieben werden, der von den 
bisher bekannt gewordenen Ausführungen grund­
sätzlich abweicht. Der E ntw urf des Ofens reicht bis in 
das Jah r 1920 zurück. In der richtigen Erkenntnis, 
daß die W irtschaftslage der Kriegs- und Nachkriegs­
zeit keine norm ale sei. w urden die Vorkriegsverhält­
nisse den A nforderungen zugrunde gelegt, die an die 
Schweianlage zu stellen waren. Hierbei ergab sich, 
daß außer der G üte des Urteers die Beschaffenheit 
des Halbkokses für die W irtschaftlichkeit der Schwel- 
anlage ausschlaggebend ist. Aus diesem Gesichts­
p unk t heraus ergab sich die Bauweise des Schwe - 
ofcns, wie ihn Abb. 1 schem atisch zeigt. Die 'Ver­
schwelung der Kohle erfolgt in einer stehenden aus 
Blech geschweißten Trom m el, die in schneller Drehung
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Abbildung 1. 
Sohwel ofen 

Bauart Meguin. Abbildung 2. Schweianlage-Versuchsanstalt.

versetzt wird. Die Kohle w ird daher durch die F lieh­
kraft in gleichmäßiger Schicht auf dem ganzen Um­
fang des Trom m elm antels verte ilt und erfährt bei 
der Verschwelung im  Z ustand der Erw eichung durch 
den von der F liehkraft ausgeübten D ruck eine Ver­
dichtung. Im Innern der Schweltrommel befindet 
sich eine zweite Trommel m it etwas kleinerem D urch­
messer, die zu der äußeren Trommel konzentrisch 
gelagert ist und auf der A ußenseite Schneckengänge 
trägt. Die Trommeln werden un ten  von einem ge­
meinschaftlichen Kugellager getragen, das seitlichen

Schwingungen nachge­
ben kann; die obere 
Welle is t ebenfalls in 
einem Kugelhalslager 
gelagert. Der A ntrieb 
der beiden Trommeln 
erfolgt von einer ge­
m einsam en Welle, aber 
durch besondere Kegel­
räderpaare, zwischen 
denen ein Zahnradvor-

Die äußere Trommel rag t m it ihren beiden Enden 
aus dem M auerwerk heraus und erhält mehrere 
W assertassen, die sowohl das m it Schwelgasen ge­
füllte Innere der Trommeln als auch den H eizraum  
des Ofens von der A ußenluft vollständig abschließen. 
Zwei gasdichte Schleusen am oberen Ende für die 
Aufgabe der Kohle, unten  für den A ustrag des H alb­
kokses vervollständigen die Schwelanlage. Das 
Schwelgas t r i t t  durch die hohle Welle der Trommel 
oben aus.

Die Verschwelung der Kohle geht folgender­
maßen vor sich. Die Rohkohle gelangt durch die 
obere Schleuse in den R ingraum  zwischen den beiden 
Trommeln und wird durch die schnelle Drehung 
auf den Umfang der äußeren Trommel gleichmäßig 
verteilt. Die Schnecke der inneren Trommel erfaßt 
die Kohle und befördert sie in gleichmäßiger Schicht 
an  der heißen Tromm elwand nach unten, wobei eine 
allmähliche Verschwelung der K ohlenschicht von 
außen nach innen sta ttfindet. Im untersten  Teil 
der Trommel, der wenig oder gar nicht beheizt ist, 
kühlt sich der erzeugte Halbkoks bereits ab und ge-

gelege eingeschaltet ist. Die Umdrehungszahl der inne­
ren Trommel weicht von der der äußeren Trommel e t­
was ab, und durch die hierdurch erzeugte Relativbew e­
gung zwischen den beiden Trommeln fördert die 
Schnecke der inneren Tromm el die Kohle allmählich 
von oben nach unten. Die Tromm eln laufen in einem 
feuerfest ausgem auerten Ofen, der auf der ganzen 
Länge durch einzeln einstellbare G asbrenner geheizt 
wird. Die Abgase werden un ten  gem einsam  abgesaugt 
und zum Kamin geleitet. Die A nordnung der Brenner 
gestattet, dem Ofen an jeder Stelle die erforderliche 
Wärmemenge zuzuführen und die Tem peratur auf 
der ganzen Länge der Trom m el gleichmäßig in der 
zulässigen Höhe zu halten, was für den Erfolg von er­
heblicher B edeutung ist. Zu bem erken is t noch, daß 
durch die schnelle D rehung der Tromm el eine D urch­
wirbelung der Verbrennungsgase erreicht und eine 
gute W ärm eübertragung von den Heizgasen an die 
Trommelwandung erzielt wird.

lang t durch Oeffnungen im Trom m elm antel und die 
Austragschleuse zur K okstransport- und Verlade­
einrichtung.

Die beim Schweiprozeß sich bildenden Gase und 
Dämpfe tre ten  sofort durch zahlreiche Oeffnungen in 
den H olilraum  der inneren Trommel und sind dam it 
der E inw irkung der Heizgase des Ofens vollständig en t­
zogen; eine nachträgliche Zersetzung durch Ueber- 
hitzung ist som it ausgeschlossen. D urch die Welle 
am  oberen Ende der Trommel werden die Schwel­
gase abgesaugt und der Kondensationsanlage zu ­
geführt.

Nachdem Versuche m it einer kleinen, m it U nter­
brechung arbeitenden Trommel die R ichtigkeit des 
Verfahrens bestätig t hatten , beschloß die Meguin- 
A.-G., das Verfahren durch den Bau eines größeren, 
dauernd arbeitenden Ofens in ihrer V ersuchsanstalt 
g ründlich  auszuprobieren. D urch die Verlegung des 
W erkes von Dillingen a. d. Saar nach B utzbach in

*
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Oberhessen im  Jahre 1920 und 1921 wurde die Aus­
führung verzögert, der Versuchsofen kam erst An­
fang 1923 in Betrieb.

Abb. 2 stellt eine Außenansicht der Versuchs­
ansta lt auf dem W erk in Butzbach dar. Die Schwei­
anlage ist in dem vorderen Teil des langgestreckten 
Gebäudes untergebracht. Der eigentliche Schweiofen 
is t nach Abb. 1 ausgeführt. Die Umdrehungszahl 
der inneren Trommel kann durch Auswechseln des 
Vorgeleges so verändert werden, daß die kürzeste 
Durchgangszeit für die Kohle durch die Trommel 
80 min und die längste 3%  st beträgt. Die Beheizung 
der Trommel erfolgt durch eine Halbgasfeuerung. 
Von dem parallel zur Trommel liegenden Verbren­
nungskanal führen durch Schieber verstellbare Oeff­
nungen in den eigentlichen Heizraum, so daß eine 
gleichmäßige Beheizung der Trommel erreicht wird. 
Die Kohle gelangt aus den auf Abb. 2 ersichtlichen 
Bunkern durch ein Becherwerk in einen neben dem 
Ofen vorgesehenen H ochbehälter. Da der Ofen nur 
Stücke bis 40 mm verarbeitet, is t noch eine H am m er­
mühle zwischengeschaltet, die großstückige Kohle 
zerkleinert. E in unter dem H ochbehälter ange­
brachter Abstreichteller gestatte t, die dem Ofen 
zuzuführende Kohlenmenge genau zu regeln. Die 
Kohle fällt von dem Teller in eine selbsttätige Wage 
und wird von einer Förderschnecke zu der Aufgabe­
schleuse des seitlich hegenden Ofens gebracht. Die 
Förderschnecke kann m it den Abgasen des Dreh­
ofens geheizt werden, um  bei wasserreichen Brenn­
stoffen eine Vortrocknung zu erzielen. Der gewonnene 
Halbkoks wird in Kübeln gewogen und auf das Lager 
befördert. Es h a t sich im Betrieb gezeigt, daß die Tem­
pera tu r des ausgetragenen Halbkokses nur 250 bis 
300° beträgt. Auf die Vorkühlung im  unteren Teil 
der Trommel wurde bereits oben hingewiesen.

Die Kondensationsanlage besteht aus Luftkühler, 
Teerwascher, W asserröhrenkühler, Gassauger, Oel- 
abscheider, Gasmesser, G asbehälter und Behältern 
für Teer, Oel und Wasser. Das aus dem Drehofen 
kommende Gas wird zunächst vorgekühlt. Es ha t 
sich gezeigt, daß sich in dem Luftkühler infolge des 
geringen S taubgehaltes des Gases keine oder nicht 
nennenswerte Mengen von Dickteer abscheiden, die 
gelegentlich durch die W assertasse des Luftkühlers 
leicht entfern t werden können. Trotzdem die Gas- 
absaugeleitungen nicht gespült werden, haben sich in 
einjährigem Betrieb noch keine Verstopfungen gezeigt. 
Der Teerwascher is t ein m it 2800 Umdrehungen 
in der M inute laufender Schleuderwascher, der m it 
dem in dem nachgeschalteten Tropfenfänger ausge­
schiedenen Teer gespült wird. Die Tem peratur des 
Gases w ird h in ter dem Tropfenfänger oberhalb des 
Taupunktes gehalten. Deshalb kann sich kein 
Wasser im  Teerwascher ausscheiden, und der Teer 
fä llt nahezu wasserfrei an. Die Betriebsergebnisse 
zeigen, daß etw a 80 % des gesamten Urteers bereits 
im  Teerwascher ausgeschieden werden. Der noch im 
Gase verbleibende Teil des Urteers besteht haup t­
sächlich aus leichten Oelen und fällt im W asserröhren­
kühler bzw. in dem m it Porzellanringen gefüllten 
Oelabscheider an. Das Oel ist leichter als Wasser

und tren n t sich von diesem leicht und scharf, so daß 
auch dieser Teil des U rteers wasserfrei gewonnen 
wird. Der Sauger en tsp rich t in seiner Ausführung 
den R o o t-Gebläsen und h a t sich sehr gut bewährt. 
Die Gasmenge wird in einem norm alen Trommelgas­
messer gemessen. Die K ondensate werden in getrenn­
ten B ehältern aufgefangen und nach Abscheiden des 
Wassers in die H ochbehälter gepum pt.

Die Versuchsanlage w urde im  Mai 1923 in Be­
trieb  genommen, und es w urden im  ersten Betriebs­
jah r Versuche m it den verschiedenartigsten Kohlen 
un ter den verschiedensten Bedingungen durchge­
führt. Die Leistung des Ofens w urde für Steinkohlen 
zu 5 t  in 24 s t festgestellt. Bei Braunkohle ist der 
D urchsatz dem höheren W assergehalt und Wärme­
bedarf entsprechend geringer und beträg t z. B. für 
eine oberhessische erdige Rohbraunkohle m it etwa 
60 % W assergehalt 3 t  in 24 st. Die eigentliche Be­
dienung des Drehofens is t gering, nach den bisherigen 
E rfahrungen wird ein Mann für die Bedienung eines 
Ofens von 75 t  Leistung in 24 s t vollauf genügen. 
Dazu kom m t die M annschaft für die Ueberwachung 
der je  nach den örtlichen Verhältnissen verschie­
denen Kohlen- und Koksfördereinrichtungen. In 
der Versuchsanlage sind drei Mann beschäftigt, 
die außer der Ofenbedienung noch den Kohlen- 
und H albkokstransport ausführen und die Halb­
gasfeuerung und K ondensationsanlage bedienen 
Dabei is t zu berücksichtigen, daß die Beförderung 
der Kohle und des Kokses außerhalb  des Gebäudes 
zu den Bunkern in H andkarren  erfolgt. Die Ver­
brauchszahlen für die Beheizung des Ofens geben 
kein einwandfreies Bild für den Verbrauch, der bei 
Oefen m it großer Leistung aufzuwenden ist. Zunächst 
ist der W irkungsgrad einer Halbgasfeuerung un­
günstiger als der einer Gasheizung. Ferner sind bei 
den kleinen Oefen die Leitungs- und Strahlungsver­
luste erheblich größer als bei einem großen Ofen, 
weil die Oberflächen verhältnism äßig viel größer 
sind. U nter diesen ungünstigen U m ständen kann 
der im  Versuchsofen festgestellte Verbrauch an 
U nterfeuerung von 7 bis 8 %  bei Steinkohle als 
gering bezeichnet werden.

Zahlentafel 1 g ib t Aufschluß über die Ausbeuten 
an Iialbkoks, U rteer, Benzin und Gas, die bei einer 
Reihe von Probeverschwelungen erzielt worden 
sind. In  le tz ter Zeit w urden u. a. Verschwelungen 
m it oberschlesischer Staubkohle vorgenommen. Da­
bei wurde ein gasarm er H albkoks m it nur 10 % 
flüchtigen Bestandteilen erzielt, der sich vorzüglich 
als R eduktionsm ittel in Zinköfen eignet, wie durch 
Verwendung des Halbkokses im Großbetrieb fest­
gestellt wurde. Im  Gegensatz dazu wurde bei einem 
anderen Versuch m it ähnlicher oberschlesischer 
Kohle ein hoher G ehalt an  flüchtigen Bestandteilen 
verlangt, da der H albkoks der gasreichen, schlecht 
backenden oberschlesischen Kokskohle als Magerungs­
m itte l zugesetzt werden soll. Der Schweiversuch 
lieferte in einwandfreiem B etrieb einen Halbkoks 
m it etw a 15 %  flüchtigen Bestandteilen.

Der oben erw ähnte u m lau fen d e  Teerwascher 
wurde erst nachträglich in die K ondensation  einge-
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Zahlentafel 1. V e rsu c h ser g eb n isse  des S c h w e io fe n s  B a u a r t  M eguin.

Eigenschaften und Bestandteile

Oh. Heizwert . . . WE/kg
W asser....................................%
K oksausbeute.......................%
Flucht. Bestandteile . . %
Asche........................................%

Halbkoks . . . . . . .  %
Urteer wasserfrei . . .  %
S c h w e lg a s ..........................m3
Gasbenzin . . . .  em3/m 3

Ob. Heizwert wasserfrei
W E/kg

W asser................................... %
Fliieht. Bestandteile . . %
A s c h e ....................................%

Mittl. unterer Heizw. W E/kg 

S ta u b g e h a lt ........................%

Gewäsch.
Staub­
kohle,

Steinkohle
Oberschi.

Nußkohle,
Steinkohle

Staub­ Förder- Chile­ Glanz­
Lignit Braun­ Braun­

Stein­ kohle koble nische kohle kohle kohle
kohle

Oberschl Poln.
Oberschl. Westfalen

Stein­
kohle

Steier­
mark

Steier­
mark O.-Hessen O.-Hessen

R o h k o h le :
6108

7,46
61,8
30,74

9,95

6259 6719 6708 7125 5710 4226 2276 2767
6,95 5,75 5,20 10,4 9,60 27,65 61,8 56,8

65,08 66,32 64,84 57,25 56,07 38,45 17,65 16,76
27,97 27,93 29,96 32,35 34,33 33,90 20,55 26,43

9,48 10,14 12,46 3,0 11,18 7,85 4,45 4,33
Ausbeute für je 100 kg der Rohkohle:

70,5 69,5 72,66 71,0 70,0 65,0 45,2 20,4 16,89,6 10,2 8,84 7,30 9,8 6,2 4,5 7,5 7,4
8,5 17,8 9,95 12,3 8,1 13,8 7,85 18,8 23,551 70 39 51 28 - 15 28,5 33

F'albkoks

6690 6588 6982 5800 7592 6129 6263 6237 5945
1,4 2,8 6,3 3,5 3,2 4,25 9 1,9 4,814,2 7,59 11,0 9,0 17,5 12,2 17,7 8,9 18,6

13,2 16,23 14,2 19,8 10,5 18,57 15,2 20,1 20,48
S ch w elg a s:

5950 | 5200 | 5780 | 5490 | 5741 | 4790 | 3360 | 3930 | 3650

W a sser fre ier  U rteer:
! ,°  [ 1,27 | 0,48 I 0,8 I 0,92 I -  I 2.3 [ 0,54 I 1,7

baut. Die Trennung des Teeres vom W asser erfolgte 
früher ohne Schleuderwascher infolge des geringen 
Staubgehaltes des Teeres n ich t schlecht, wenn das 
spezifische Gewicht des Teeres n ich t zu nahe an das­
jenige des Wassers herankam . Im  letzteren  Falle 
war die Trennung unvollkommen. Der E inbau des 
Teerwaschers h a t sich gu t bew ährt, wie aus den 
Analysen der Zahlentafel 2 hervorgeht.

Zahlentafel 2. V e r t e i lu n g  d er  K o n d e n s a te  
in T e e r w a sc h e r , R ö h r e n k ü h le r  u n d  O el-  

a b s c h e id e r .

Kohlensorte Teer­
wascher

Röhren­
kühler

Oelab­
scheider

R u h rk oh le:
Spez. Gewicht des Kon­

densats ..........................
Unter 200° siedende An­

teile ..............................
N ied ersch les. S t e in ­

koh le:

1,085 

4,3 %

0,905 

52,5 %

0,922 

46,0 %

Spez. Gewicht des Kon­
densats ..........................

Unter 200° siedende An­
teile . .
C h ilen isch e  S t e in ­

koh le:

0,983 

4,5 %

0,842 

75,0 %

0,862 

69,0 %

Spez. Gewicht des Kon­
densats ..........................

Unter 200° siedende An­
teile ..............................

H ess isch e  B r a u n ­
koh le:

0,943 

4,2 %

0,919

38,5 %

0,838

7 3 ,5  %

Spez. Gewicht des Kon­
densats ..........................

Unter 200» siedende An- 
teile

0,995 

4,7 %

0,908 

45,0 %

0,931 

36,0 %

Die im  Teerwascher, Röhrenkühler und  Oelab- 
scheider ausfallenden K ondensate sind für sich auf­
gefangen und un tersucht worden. Sowohl die Siede­
analysen als auch die spezifischen Gewichte zeigen, 
daß eine gute Trennung der hochsiedenden B estand­
teile von den leichten Oelen stattgefunden hat. Der 
Teer aus dem Teerwascher wird oberhalb des Tau­
punktes des Gases abgeschieden und is t daher p rak ­
tisch wasserfrei. Die leichten Oele aus Röhrenkühler 
und Oelabscheider trennen sich von dem W asser 
in scharfen Linien und enthalten  daher nur Spuren 
von Wasser.

D urch die geringe mechanische Beanspruchung 
der Kohle in der Trommel infolge der gleichmäßigen 
Beförderung durch die Schnecke, verbunden m it der 
Zusamm enpressung der Kohle durch die Fliehkraft, 
w ird eine V erdichtung des H albkokses bew irkt. Die 
anfallenden gröberen K oksstücke eignen sich ohne 
weiteres für Hausbrandzw ecke, Kesselfeuerungen, 
Gaserzeuger und ähnliche Zwecke. Die Festigkeit 
des Halbkokses hängt naturgem äß von der B ack­
fähigkeit der Kohle ab. N ichtbackende gasreiche 
Kohle kann nur einen feinen Halbkoks ergeben, 
dessen Korngröße von der Korngröße der au f­
gegebenen Kohle abhängt. Die Siebprobe eines 
Halbkokses aus einer wenig backenden oberschle­
sischen Feinkohle m it 31 % flüchtigen B estandteilen 
ergab folgende Korngrößen: 0 bis 4 m m  =  20 % ,
4 bis 20 mm =  22 % , über 20 m m  =  58 %.

F ü r die G üte des Urteers is t besonders wichtig, 
daß keine nachträglichen Zersetzungen der gebil­
deten Däm pfe ein treten  und der Teer möglichst 
staubfrei gewonnen wird. W ährend bei den liegenden 
Tromm eln nur etw a ein D ritte l der inneren Tromm el­
fläche m it Kohle bedeckt ist und eine Berührung
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der Schwelgase m it der heißen Trommelwand gar 
nicht zu vermeiden ist, tre ten  beim Meguin- en i 
Gase aus der Kohle durch die in  der inneren Trom­
mel angeordneten Löcher sofort in den Hohlraum 
über und sind dadurch der Einw irkung der Heizgase 
vollständig entzogen. Eine nachträgliche Zersetzung 
der Teerdämpfe ist daher ausgeschlossen. Der Erfolg 
dieser Abführung der Gase zeigt sich darin daß die 
Teerausbeute aus Steinkohle im Drehofen der t  leo- 
retischen im Aluminium schweiapparat von bischer 
entspricht oder dieselbe noch übertrifft, und daß der 
U rteer viel Benzin und leichte Oele enthalt Die 
Staubentwicklung wird durch die günstige b uhrung 
der Kohle praktisch vermieden und ein Urteer ge­
wonnen, der bei Steinkohle höchstens 1 %  und bei 
Braunkohle bis zu 2 %  Staub enthält. Dabei ist zu 
berücksichtigen, daß Staubabscheider nicht vorhanden 
sind, und Dickteer, der einen großen Teil des Staubes 
enthalten könnte, nicht anfällt. Die Schwierigkeiten, 
die sich bei liegenden Trommeln durch die S taub­
bildung ergeben, sind bekannt.

W eiter ist es in diesem Ofen erstmalig gelungen, 
staubförmige Steinkohlen und erdige Braunkohlen zu 
verarbeiten. Bei einigen liegenden Trommeln erwies 
sich die Verschwelung dieser Kohlen als praktisch un­
durchführbar, weil die Staubentwicklung derartige 
Verstopfungen in der Gasabsaugeleitung hervorriel, 
daß die Aufrechterhaltung eines Dauerbetriebes un­
möglich wurde. W enn sich auch der Staub bei be­
stim m ten Tem peraturen auf elektrischem Wege aus 
dem Gase trocken ausscheiden läßt, so dürfte doch 
stets eine Anlage, die das Uebel vermeidet, einer 
solchen vorzuziehen sein, die das Uebel erst durch 
umständliche E inrichtungen beseitigt.

Auf einige Vorteile, die sich aus der stehenden 
Anordnung der Trommel ergeben, soll noch kurz 
verwiesen werden. Die stehende Trommel wird 
nicht wie die liegende auf Biegung beansprucht, und 
es is t nicht möglich, die Trommel durch zu starke 
Aufgabe von Kohle zu überlasten. Ebenso is t die 
stehende Trommel gegen Ueberhitzungen unemp­
findlich. Versuche, die absichtlich m it Tempera­
turen  der Trommel bis zu 800° durchgeführt 
wurden, ergaben, daß keine Veränderung an der 
Trommel festzustellen war. Die Gefalir, daß die 
Trommel durch Ueberlastung oder zu starke E r­

hitzung infolge N achlässigkeit des Bedienungsperso­
nals beschädigt und unbrauchbar werden kann, ist 
beim stehenden Ofen, im Gegensatz zum liegenden, 
sehr gering. Die A bdichtung der Gasräume erfolgt 
durch W assertassen, die vor den Stopfbüchsen bei 
liegenden Trommeln den Vorteil vollständiger Dich­
tigkeit, geringen K raftbedarfes und vollkommener 
Betriebssicherheit haben. Der stehende Drehofen 
kann daher m it U nterdrück arbeiten, und lästiges 
Qualmen der Oefen wird beseitigt.

Zum Schluß ist noch auf die Verwendungsgebiete 
des Halbkokses einzugehen, die den Hüttenmann 
besonders angehen. Die Staubfeuerungen haben sich 
hauptsächlich bei m etallurgischen Oefen eingeführt, 
und hierfür eignet sich H albkoks als Brennstoff be­
sonders. Der K raftbedarf zum Mahlen des Halb­
kokses beträg t nur etwa den vierten Teil von dem 
für Steinkohle. H üttenw erke, die nicht im Kohlen­
revier liegen, können billigen, aus Braunkohlen her- 
gestellten H albkoks verwenden und sich vom Bezüge 
von Steinkohle und Koks unabhängiger machen. Die 
V erwendung des Halbkokses als Reduktionsmittel 
in Zinköfen wurde bereits erw ähnt. Die Bedeutung 
des Halbkokses als M agerungsm ittel für gasreiche 
Kokskohlen zur Erzielung eines besseren Hochofen­
kokses is t erkannt. . . .

Hervorzuheben sind auch die Ergebnisse, die im 
stehenden Schweiofen m it lignitischer Braunkohle 
erzielt wurden. Die Großversuche haben gezeigt, daß 
die Stückgröße beim Verschwelen fast erhalten bleibt 
und ein Halbkoks gewonnen wird, der an Aussehen 
und Eigenschaften der Holzkohle nahekommt. Der 
Schweiofen b ietet daher die Möglichkeit, für die teure 
Holzkohle einen billigen Ersatzbrennstoff zu gewinnen. 
Die Gewinnung von sehr heizkräftigem Gas zum 
autogenen Schweißen und Schmieden als Ersatz 
für W asserstoff und Azetylen und zu sonstigen 
metallurgischen Zwecken findet immer mehr Be­
ach tung; som it bieten sich für das hochwertige
Schwelgas zahlreiche Verwendungsmöglichkeiten. Der
stehende Schweiofen eignet sich besonders für die 
H erstellung von hochwertigem Gas, da die Abdich­
tung durch W assertassen vollkommen ist und die 
Gefahr des Luftansaugens nicht besteht, während 
die Stopfbüchsen bei liegenden Trommeln ein voll­
kommenes D ichthalten  n ich t gewährleisten.

Umschau.
Kontinuierliche Walzwerke in Amerika.

In der auch an dieser Stelle behandelten Arbeit von 
S h ep er d so n 1) ist wohl der Vollständigkeit halber mit 
einigen Zeilen auch das Bedson-W alzwerk erwähnt. Da 
aber, von bestimmten Ausnahmefällen abgesehen, die 
heutigen kontinuierlichen Walzwerke in bezug auf gleich­
mäßigen Querschnitt des Walzgutes über die ganze Länge 
sehr zu wünschen übriglassen, so scheint mir ein kritischer 
Vergleich zwischen den kontinuierlichen Walzwerken mit 
abwechselnd stehenden und liegenden Walzen — kurz 
B e d s o n - Walzwerk genannt — und den neuzeitlichen konti­
nuierlichen Walzwerken mit nur horizontalen Walzen 
angezeigt. Ich habe Draht gesehen von dem Bedson-Walz- 
werk und konnte keinen Unterschied feststellen gegenüber

i) Vgt. St. u.E.  44 (1924), S. 598/603.

Draht von gewöhnlichen Drahtwalzwerken. Dagegen is 
es wohl allgemein bekannt, daß der Draht von neuzeit ic en 
kontinuierlichen Drahtstraßen namentlich am mteren 
Ende stark verbreitert ist, so daß ein Stück als unver 'au 
lieh abgeschnitten werden muß. Diese Erscheinung wir 
auf den Zug zurückgeführt. Da aber das Bedson-\ a z" er  ̂
wie jede kontinuierliche Straße auch mit Zug ar ei el 
muß und diese unangenehme Erscheinung mit dem rei e 
ren hinteren Ende nicht zeigt, so müssen Ursachen bei de 
neuzeitlichen kontinuierlichen Walzwerken eine o 
spielen, die bisher nicht genügend bekannt waren. • 
zeigt Abschnitte von Walzstäben, welche kontinuier ic 
nur horizontalen Walzen erzeugt wurden. I ist aus 
Anfänge, II aus der Mitte und III aus dem Ende herausg - 
schnitten. — Es ist immer die gleiche Erscheinung. 
fang voll, Mitte leer und Ende wieder voll. Ich e 
mir diese Erscheinung wie folgt: Durch den Drall wir 
Stabquerschnitt schief und legt sich auch sc ie l 
folgende Kaliber — gibt also eine größere Brei ung.
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Dazu kommt, daß die mittlere Auf lauf linie A —B des 
mit Drall versehenen Walzstabes mit der Linie B —C 
welche senkrecht zur Walzenachse ist, einen Winkel a 
bildet (vgl. Abb. 2). Es ist aber eine bekannte Tatsache 
daß ein solcher schief angesteckter Walzstab seitlich zu 
wandern anfängt, d. h. die obere Fläche des WTalzstabes 
würde nach rechts und die untere nach links wandern. 
Der Stab würde also nach Querschnitt I außer der durch 
den Drall hervorgerufenen Verdrehung noch unter dem 
Einflüsse eines Drehmomentes im Sinne des Uhrzeigers 
stehen, was eine verstärkte Breitung bedingt.

Die Sache ändert sich aber sofort, sobald der Zug 
beginnt. Der Walzstab wandert dann unter dem Einflüsse 
der Komponente P mit der oberen Fläche nach links, und 
der ganze Stab steht unter der Wirkung eines Linksmo­
mentes (Schnitt II) und wird im Kaliber auf gerichtet, 
was eine verminderte Breitung bedingt. Hört der Zug am 
hinteren Ende auf, so beginnt wieder Rechtsdrehung wie

x  >/«

der damit möglichen höheren Endwalzgeschwindigkeit 
und der damit zu erzielenden größeren Leistung, so schlage 
ich für kontinuierliche Fertigwalzwerke das Bedson-Walz- 
werk vor, aber mit vereinfachtem Antriebe, indem die 
letzten Gerüste elektrischen Einzelantrieb mit Drehstrom­
motoren ohne Schlupf erhalten. Die Gerüste sind dann 
elektrisch gekuppelt bei gleichzeitiger Anwendung dünner 
Walzen, da die sich ergebenden hohen Umdrehzahlen bei 
einfachem direktem Antriebe möglich sind. Auf diese 
Weise lassen sich große Fortschritte durch Erzeugungs­
steigerung und durch Verbesserung bestehender kontinu­
ierlicher Fertigstraßen erzielen.

A nt. S ch öp f, Düsseldorf-Grafenberg.

Festigkeit und Materialprüfung.
Unter dieser Ueberschrift gibt P. L u d w ik 1) einen 

Ueberblick über die derzeitig wichtigsten Belange des 
Materialprüfwesens. Die Abhandlung zeigt die Eigenart 
Ludwiks, in wenig Worten dem Leser sehr Vieles und Nach­
denkliches zu sagen, in ausgeprägtem Maße. Als roter 
Faden zieht sich durch die Betrachtung die Unterschei­
dung zwischen Formänderungswiderstand und Form­
änderungsfähigkeit.

Ludwik erörtert zuerst Zugdiagramm und Kurve der 
effektiven Spannungen. Die physikalische Bedeutung der 
Z u g fe s t ig k e it  einschnürender Stoffe wird hierbei als die 
eines mittleren Formänderungswiderstandes herausgestellt, 

x  l der mit der wirklichen Zerreißfestigkeit 
(Kohäsion) in keinem unmittelbaren Zu­
sammenhänge steht. Gleiches — nämlich

Abbildung 1.

am Anfänge, d. h. verstärkte Breitung. — Durch diese 
Ueberlegung, welche übrigens durch einfachste Versuche 
nachgeprüft werden kann, erklärt sich die bekannte Tat­
sache, daß man im allgemeinen kontinuierlich keinen 
gleichmäßigen Querschnitt auf die ganze Länge walzen 
kann. — Nur in Fällen, bei denen die geschilderten polaren 
Stabschwankungen unmöglich sind, z. B. Spießkant in 
Quadrat oder dünneres Flach in Stauchkaliber, bekommt 
man gleichmäßigen Querschnitt.

Daneben kommen aber auch reine Zugerscheinungen 
in Frage, welche den Walzstab recken. Mit diesem Falle 
hat man es zu tun, wenn der Walzendurchmesser im Ver­
hältnis zur Stabdicke groß und daneben das Kaliber 
außerdem rauh ist. Man hat also bei dünneren Stäben 
zwei nachteilige Ursachen für ungleichmäßige Walzung 
und erzielt in diesen Fällen auch die schlechtesten Ergeb­
nisse. Da das Bedson-Walzwerk ohne Drall und mit 
dünnen M alzen arbeitet, so ist seine walztechnische Ueber- 
legenheit gegenüber den neuzeitlichen kontinuierlichen Walz­
werken verständlich. Ich stehe daher auf dem Stand­
punkte, daß die kontinuierlichen Walzwerke mit Ein­
führung der Drallvorgänge walztechnisch verschlechtert 
wurden. Da es aber wirtschaftlich von größter Bedeutung 
wäre, die Fertigwalzung kontinuierlich zu machen wegen

A bbildung  2. V orgänge bei 
e iner D rallführung.

ein mittlerer Formänderungswiderstand — wird auch 
durch E in d ru ck h ä r tep ro b en  gemessen. So ist es 
begreiflich, daß bei einschnürenden Stoffen innerhalb 
gleichartiger Materialgruppen Zugfestigkeit und Eindruck­
härte in einfacher Beziehung stehen.

Anschließend kommt Ludwik auf die überragende 
Bedeutung der F lie ß g r e n z e  als der wichtigsten Wert- 
ziffer des Zugversuches zu sprechen und berührt auch ihre 
nähere Beziehung zu den bei flacheren Eindrücken ge 
wonnenen Härtewerten. In gewissem Sinne kann die 
Fließ- oder Streckgrenze als die Härte des „ursprünglichen“ 
Metalles aufgefaßt werden, die bei fortschreitender Strek- 
kung und Kaltbearbeitung ansteigt. Bei dehnbaren Me­
tallen läßt sich die Streckgrenze durch Kaltbearbeitung 
nicht nur — wie gewöhnlich angenommen wird — bis zur 
Zugfestigkeit, sondern noch viel höher heben, so daß der 
Zugfestigkeit auch in dieser Richtung keine Bedeutung 
als Grenzwert zukommt.

Es wäre zu begrüßen, wenn Ludwik seine Erörterung 
des Zugdiagramms noch durch ein Eingehen auf den aller­
dings in der Kurve der effektiven Spannungen ver­
schwindenden, aber beim Zerreißversuch immerhin sich

J) Z. V. d. I. 68 (1924), S. 212/4.

Q uerschnitte von W alzstäben  k o n tinu ierlicher S traßen.
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a u s s p r e c h e n d e n  „ G r e n z c h a r a k t e r “  d e r  Z u g f e s t i g k e i t  e r -

ganzen wurde^tu ^  Formänderungsfähigkeit für die 
d y n a m is c h e  U n te r s u c h u n g  des Materiah, -  bei
Stoßbeanspruchung ist für die E r u c h g e  ahr m c h ^ d  
ertragbare Höchstlast, sondern der zum Bruch no g
Aufwand maßgebend -  veranschaulicht Ludwik an Hand 
eines Beispiels°von viergleichstoffigen, aber verschieden ge­
formten Probestäben, das ihm zugleich Gelegenheit gibt, 
die W irkung der Kerbe zu erörtern.

Den bei den neueren K e rb s c h la g v e r s u c h e n  in 
Vordergrund getretenen Einfluß der S t o ß g e s c h w i n d i g k e i t  
eridärt Ludwfk durch die auch bei den festenK örpern  
bestehende Abhängigkeit der inneren
Schubwiderstandes, den der Körper bleibenden J  orm 
änderungen entgegensetzt, von der Fließgeschwindigkeit. 
Während bei Flüssigkeiten (bei gleicher TemperatuG beii e 
Größen einander proportional sind, ist bei MetaUen diese 
Beziehung logarithmisch. Mit zunehmender ^ m m id e  
rungsgeschwindigkeit müssen daher auch die *orm 
änderun^s widerstände mehr oder weniger zunehmen, 
is t  die Kohäsion im Verhältnis zu den Schubwiderstanden 
genügend groß, so wird kein Bruch eintreten, der Stoff 
frscheint s'chmeidig. Ueberwiegen jedoch bei g r o ß e r  
Geschwindigkeit die Schubwiderstande, so erfolgt, zufo lg 
örtlicher Kohäsionsüberschreitung ein vorzeitiger: Bru .

Aus der Zunahme der inneren Reibung geht 
m ittelbar hervor, daß auch die Fließgrenze abhängig sein
muß von d e r  F o r m ä n d e r u n g s g e s c h w i n d i g k e i t

Bei der anschließenden Besprechung des Welterschen 
Verfahrens zur Bestimmung der „ S c h la g e la s t iz i ta  
von MetaUen und Legierungen weist Ludwik u. ^ d a ra u f  
hin, daß bei diesem Verfahren die ersten meßbaren ble be 
den Formänderungen auftreten, nachdem fast die ganze 
Schlagarbeit durch das elastische Arbeitsvermögen der 
Probe aufgezehrt ist. W eiter m ißt also den Einfluß der 
Formänderungsgeschwindigkeit auf den Formänderungs­
widerstand eigentlich mehr im  rem elastischen Bereich. 
Nach bisherigen Anschauungen erfolgen aber solche rem 
elastischen Formänderungen ganz unabhängig von der 
Formänderungsgeschwindigkeit, da ja  keine inneren
Reibungen auftreten. , ,

Besonders eingehend behandelt Ludwik dann das 
Verhalten der MetaUe bei o f t  w ie d e rh o lte n  B e a n ­
sp ru c h u n g e n . Ludwik lehnt die heute noch vor­
herrschende Anschauung, daß bei jedem Spannungswechsel 
das Metall sich ein wenig bleibend deformiert, solange 
bis das Arbeitsvermögen des Stoffes vöUig erschöpft ist, 
ab Denn hiernach müßten sich einerseits m it zunehmender 
Ermüdung die Formänderungsdiagramme im Sinne zu­
nehmender Kaltbearbeitung verändern, und anderseits 
unter sonst gleichen Umständen ein viel dehnbareres 
Metall auch viel langsamer ermüden als ein spröderes. 
Beides geschieht jedoch nicht. Wie Ludwik an Dauer­
versuchen m it Aluminium, Kupfer, Eisen und Stahl zeigen 
konnte, bewirken die jeden Wechsel begleitenden oft sehr 
beträchtlichen bleibenden Formänderungen keine Ver­
festigung, sondern eine allmählich fortschreitende Gefüge­
lockerung. Je  härter das Metall ist, einen um so größeren 
W iderstand setzt es diesem „Auswackeln“ entgegen. Für 
die W iderstandsfähigkeit eines Metalles gegen oftmals 
wechselnde Beanspruchungen ist also neben der Gefüge­
beschaffenheit hauptsächlich der Formänderungswider­
stand (Fließgrenze, Härte), n icht aber die Formänderungs­
fähigkeit (Schmeidigkeit) maßgebend, und ein großes 
Arbeitsvermögen bietet keinerlei Sicherheit gegen einen 
Ermüdungsbruch.

Kerbwirkungen sind bei sehr oft wechselnder Bean­
spruchung ganz besonders gefährlich; wesentliche Milde­
rungen solcher Kerbwirkungen sind durch P oberen des Kerb- 
gruhdes zu erreichen. JE  Moser.
Die niedrige scheinbare Elastizitätsgrenze von abge­

schrecktem und kaltbearbeitetem Stahl.
In  einer ausgedehnten Abhandlung sucht L. A i tc h i -  

s o n 1) dieses V erhalten des Stahles in beiden Zuständen

!) Iron  and Steel Institu te . Carnegie Scholarship 
Memoirs X II  (19231. S. 113/217.

auf ähnliche U rsachen zurückzuführen. Als Werkstoff 
für die Versuche an  abgeschrecktem  Stahl benutzte er 
N ickel-Chrom-Stähle nach L uft- bzw. Oelhärtung, für 
die Versuche an  kaltbearbe ite tem  einen Kohlenstoff, 
stah l m it 0,66 %  C, der m öglichst weitgehend ka lt­
gezogen bzw. kaltgew alzt war. In  beiden Versuchsreihen 
wurde der Stahl in gehärtetem  Z ustande und nach halb­
stündigem  Glühen bei T em peraturen , die von 100 zu 
100 3 bis 600 0 gesteigert wurden, geprüft. Die Kurven 
der Proportionalitätsgrenze, der Beanspruchungsspan- 
nun» (proof stress, nach Uebereinkom m en als die Span­
nung festgelegt, un ter der bei 15 sek Einwirkung 0,1 % 
bleibende Dehnung erzielt wird) und der Zugfestigkeit 
sind in  Abb. 1 und 2 wiedergegeben. D anach steigt die 
Proportionalitätsgrenze m it wachsender Anlaßtempe 
ra tu r  zunächst stark  bis zu einem H öchstw ert und fallt 
bei den höheren T em peraturen  etw a proportional der 
Zugfestigkeit zu niedrigeren W erten. Sie nim m t einen 
unabhängigen Verlauf von den beiden anderen Eigen 
schäften. W ie ersichtlich, bedeu tet die niedrige Lage der 
P roportionalitätsgrenze keineswegs einen besonders ge­
ringen W iderstand gegen bleibende Verformung, da das 
V erhältnis von B eanspruchungsspannung zu Zugfestig­
keit unabhängig von der A nlaßtem peratur ist.
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Abbildung l'u . 2. Aenderung der m echanischen Eigenschaften 
abgeschreckten Stahles kaltbearbeiteten Stahles in

Mehrere Tage h indurch ausgedehnte Glühungen bei 1000 
vermögen bei abgeschrecktem  S tah l annähernd den 
H öchstw ert der Proportionalitätsgrenze, dagegen bei 
kaltbearbeite tem  nur eine m äßige Steigerung ihres 
W ertes gegenüber dem E rgebnis der halbstündigen 
Glühung herbeizuführen.

Die P rüfung der m echanischen Eigenschaften wurde 
ergänzt durch Erm üdungsversuche. Nach 100000 bis 
300 000 W echselbelastungen lag bei folgender statischer 
Prüfung die P roportionalitä tsgrenze des abgeschreckten 
S tahles bei der oberen Erm üdungsspannung, die des 
kaltbearbe ite ten  Stahles lag dagegen niedriger als vorher.

W ährend des Erm üdungsvorganges wurd® Q 
W ärm eentw icklung gemessen. Der abgeschreckte Wer - 
stoff zeigte keine W ärm eentw icklung, wohl aber 
k a ltb earb e ite te ; sie verlor sich bei diesem, wenn er vor e
bei 400 ° ausgeglüht war. ,

Als weiteres H ilfsm ittel zur Entscheidung der vor­
liegenden Frage wurde die Aenderung der magnetisc e 
E igenschaften und der Löslichkeit in 10Pr°zeIV® 
Schwefelsäure in  Abhängigkeit von der Gluhbehandl g 
horangezogen. . , . j prBei der D eutung der Versuchsergebnisse g e h t  der

Verfasser davon aus, daß der S tahl in den bei en u!\, 
suchten Behandlungsform en sich in  einem ins a 
Z ustand befindet. In  dem kaltbearbeiteten  Stahl l 
durch dieV erform ung eine weitgehende Gefugeverwnr b 
hervorgerufen. Diese In s ta b ilitä t kann  das ® ,
durch S truk turänderung , d. h. Rekristal lsa io
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seitigen. Diese setzt oberhalb 450 0 ein. Bis dahin be­
hält der Stahl die hohe Zugfestigkeit, die das sichtbare 
Zeichen der Kaltbearbeitung ist. Die Proportionalitäts- 
grenze ändert ihren Wert aber schon unterhalb des Be­
ginnes der Rekristallisation. Ihr niedriger Wert kann 
also nicht mit diesem überwiegenden Teil der Instabilität 
verknüpft sein.

Die Erklärung für die niedrige Lage der Proportio­
nalitätsgrenze mag sich aus einer eingehenden Betrach­
tung der Vorgänge im Ferrit während der K altbearbei­
tung ergeben. Die plastische Formänderung des Metalles 
wird nur durch Verschiebung von Teilen der Kristallite 
auf ihren Gleitflächen ermöglicht. Nach der Theorie 
B e ilb y s  bildet sich dabei auf den Gleitebenen amorphe 
Substanz. Diese hat das Bestreben, wieder in den kri­
stallisierten Zustand überzugehen, welches durch Tem­
peraturerhöhung gefördert wird. Die niedrige Pro­
portionalitätsgrenze. beruht auf der Leichtigkeit, mit 
der weiteres Gleiten auf den durch die vorherige B e­
arbeitung entstandenen Gleitflächen stattfindet. Mit 
dem fortschreitenden Uebergang von amorphem Metall 
in kristallisiertes bei der Erhitzung heilen die Gleit­
ebenen aus; die Proportionalitätsgrenze steigt und nimmt 
den Wert des kristallinen Teiles des beanspruchten 
Stahles an. Es ist leicht ersichtlich, daß die Anwesenheit 
vieler ungeheilter Gleitflächen eine niedrige Ermüdungs­
grenze bedingt, und daß Ermüdungsbeanspruchung die 
Ausheilung der Gleitebenen und som it eine Erhöhung 
der Proportionalitätsgrenze nicht begünstigt.

Der durch Abschrecken gehärtete Stahl befindet 
sieh in zweifacher Hinsicht in einem instabilen Zustande. 
Einerseits ist der Zerfall des Austenits in die bei Raum­
temperatur stabilen Phasen durch die große Abkühlungs­
geschwindigkeit unterdrückt worden; anderseits sind da­
durch erzwungene mechanische Bedingungen geschaffen.

Während des Anlassens wandelt sich Austenit in 
Martensit und Sorbit um. Austenit und Martensit be­
sitzen eine niedrige, Sorbit eine hohe Proportionalitäts­
grenze. Sorbitisches Gefüge ist aber keineswegs ent­
scheidend für eine hohe Proportionalitätsgrenze, denn 
durch langes Anlassen bei 100 0 wird auch ohne Zerfall 
des Austenits eine hohe Proportionalitätsgrenze erreicht. 
Daß der Austenit sich nicht um wandelt, geht aus dem 
unveränderten Wert der Zugfestigkeit und der magneti­
schen Permeabilität, die vorzüglich eine konstitutionelle 
Eigenschaft ist, hervor. Wohl aber wird ähnlich wie bei 
dem kaltbearbeiteten Stahl die Koerzitivkraft stärker 
beeinflußt. Somit scheidet die konstitutionelle Aende­
rung für die Erklärung der niedrigen Lage der Pro­
portionalitätsgrenze aus.

Wie hei dem kaltbearbeiteten Stahl kann dagegen 
eine Erklärung dieser Erscheinung in dem mechanischen 
Zustand des abgeschreckten Stahles gefunden werden. 
Austenit besitzt ein kleineres spezifisches Volumen als 
seine Zerfallsprodukte. Es ist nicht unwahrscheinlich, 
daß Austenit bei Raumtemperatur nur unter innerem 
Druck bestehen kann. Die martensitischen Gefügeteile 
üben Druck auf den Austenit aus, weil sie ihn an der 
Ausdehnung und Umwandlung hindern, wodurch der 
Martensit seinerseits gedehnt wird. Diese wechsel­
seitigen Spannungen werden in der Hauptsache elasti­
scher Natur sein. Sie können bei Austenit, der eine 
niedrigere Elastizitätsgrenze als Martensit besitzt, auch 
diese überschreiten; es treten Gleitungen auf verbunden 
mit der Bildung amorpher Substanz. Jedenfalls bestehen 
im Werkstoff irgendwie geartete Spannungen, derent­
wegen ein weiteres Gleiten leicht eintreten könnte; die 
Proportionalitätsgrenze liegt tief. Bei langem Anlassen 
auf 100 0 heilen die Gleitflächen aus; die Proportionali­
tätsgrenze steigt. Im selben Sinne wirken Ermüdungs­
beanspruchungen. Diese Erklärung steht im Einklang 
damit, daß sich bei der angegebenen Anlaßbehandlung 
keine Anzeichen für eine konstitutionelle Aenderung 
finden. Sie wird gestützt durch die Tatsache, daß Stäbe 
abgeschreckten Stahles, von denen vorsichtig die Außen­
teile entfernt sind, eine höhere Proportionalitätsgrenze 
als die vollen Stäbe zeigten, da sich damit der im Innern 
der Probe herrschende Druck verändert.

X I.II.4 j

Die niedrige Proportionalitätsgrenze in abge­
schrecktem und kaltbearbeitetem Stahl beruht also 
letzten Endes auf der gleichen Ursache.. Die geringe 
Wirksamkeit des langen Glühens bei 100 0 im Falle des 
kaltbearbeiteten Stahles und der nachteilige Einfluß der 
Ermüdungsbeanspruchung auf diesen, dagegen die gün­
stige auf den abgeschreckten Stahl wird auf den Grad 
der Verformung in beiden Zuständen des Stahles zurück­
geführt. Der kaltbearbeitete Stahl hat eine starke 
plastische Formänderung erlitten, während sie bei dem 
abgeschreckten Stahl in der Hauptsache elastischer Art 
sein wird. 11’. Köster.

Ueber elektrische Erscheinungen am Elektrostahlofen.

E d w ard  T. M oore führte eine Versuchsreihe durch 
zur Aufklärung elektrischer Erscheinungen am Elektro­
ofen bei der Halcomb Steel Co. in Syracuse N. Y., wo ein 
6-t-Heroultofen zur Verfügung stand1). Besonders be­
merkenswert waren Aufnahmen von Oszillogrammen und 
von Lichtbogenphotographien. Für erstere wurde ein 
neuartiger Oszillograph der Westinghouse Electric and 
Manufacturing Co. verwendet mit einer Glühlampe bei 
Ermöglichung von mehreren hundert Aufnahmen am 
Tage. Die Lichtbilder wurden mit einer Sonderkamera 
hergestellt mit Belichtungsmöglichkeit von 1/ 6000 sek; 
jede Platte hat 22 Aufnahmen. Leider erstrecken sich 
die Versuche nur auf drei Schmelzungen, so daß nicht 
immer vollkommen sichere Schlüsse möglich erscheinen.

Die Oszillogramme, die hoch- und niederspannungs­
seitig aufgenommen wurden, zeigten folgende Eigentüm- 
1 ichkeiten:

1. Fast alle Kurven hatten mehr oder weniger starke 
Hochfrequenzerscheinungen (bis etwa 5000 Perioden), 
auf die das Ab- und Zuschalten der primärseitig angeord­
neten Drosselspule keinen Einfluß zu haben schien.

2. Das Oszillieren tritt nicht immer bei allen drei 
Kurven des Netzes auf, manchmal nur bei zweien, was 
für die Sekundärseite dadurch erklärt wird, daß von den 
drei Elektroden in Sternschaltung eine die Schlacken­
decke abstößt, während unter den beiden anderen oszil­
lierende Schlackenspritzer gegen die Elektrode aufsteigen.

3. Bei fast allen Stromkurven sind starke Unstetig­
keiten vorhanden in der Nähe der Nullinie, wofür folgende

. Erklärung dient: Eine bestimmte Spannung ist zur Auf- 
xechterhaltung des Lichtbogens erforderlich, unterhalb 
welcher der Strom auf Null sinkt. Anderseits ist infolge 
der Ionisation der Gase ein geringer „thermo-ionischer“ 
Strom vorhanden, unter dessen Wirkung der Nullwert 
des Stromes erst auf der anderen Seite der Nullinie erreicht 
wird; der Nullwert bleibt so lange erhalten, bis wieder 
genügend Potential zur Lichtbogenbildung erreicht ist.

4. Das Zu- und Abschalten der Drosselspule hat auf 
den Ausgleich der Kurven teilweise keine Wirkung, teil­
weise sogar eine der erwarteten entgegengesetzte, indem die 
Kurven ohne die Drosselspule ausgeglichener sind; nur 
primärseitig scheint das Zuschalten der Drosselspule auf den 
Ausgleich der .Stromkurven und die Dämpfung der Hoch­
frequenzerscheinung wesentlich verbessernd zu wirken.

5. Bei kurzgeschlossenem Netz durch Einsenken der 
Elektroden in das Bad unter Beobachtung der nötigen Vor­
sichtsmaßregeln für die Dauer von 7 sek ergab sich ein 
allmähliches Ansteigen des Kurzschlußstromes bis auf 
das 3,66fache des Normalstromes, entsprechend einer 
Reaktanz von 35 %, davon 5 % in den Transformatoren 
und 30 % in den Sekundärleitungen und im Ofen.

Die gleichzeitig mit den Oszillogrammen durch­
geführten photographischen Aufnahmen des Lichtbogens 
gegen Ende der Einschmelz- oder zu Anfang der Raffina­
tionsperiode bei hoher Lichtbogenspannung zeigten:
1. Der Abstand zwischen Elektroden und dem Bade ist 
nur gering, im Höchstfall rd. 20 mm. 2. Das Aufspritzen 
der Schlacke ist deutlich sichtbar. 3. Die Stellung des 
Lichtbogens zur unteren Elektrodenfläche wechselt stets 
entsprechend dem augenblicklichen Abbrennen der Elek­
trode an der jeweiligen Stelle des Lichtbogens.

J) Association of Iron and Steel Electrica! Engineers 5 
(1923), S. 529/8?.
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Au= den Ergebnissen der Versuche sei weiter erw ähnt: 
Obgleich die Ungleichmäßigkeit der
Ofen bis z u -2 1 %  steigt, wird de^ ° J e° f  D ielt wer- 
nicht beeinflußt; ein gewisser Ausgleich kann, 
den durch ein weiteres Zuschalten eines Verbrauchers 
dasselbe Netz. W ährend der höchste Kurzschlußstrom 
als 3,66mal Normalstrom festgestellt wurde,
Oszillogramme nur einen Höchstwert von ,
Strom Di™ Hochfrequenz der Oszillogramme erreicht 
einen Höchstwert von ungefähr 5000. Die Strom‘ 
zeigen teilweise starke Verzerrungen. eso F)urojJ 
nungserscheinungen wurden nicht eo 
die Primärdrosselspule von nur 3 %  wird der 
und die Höhe der Belastungsspitzen erniedrigt, die Strom 
kurven erscheinen manchmal ausgeglichener. Der K ratt 
faktor ist beim Einschmelzen höher (90) als beim Raffi­
nieren (88V  also sehr günstig, » e r  Ofentransformator 
soll eine innere Reaktanz von 5 %  haben. Ein Mehr so 
durch eine äußere Drosselspule m it Anzapfungen err 
werden; deren Bemessung soll bei Strömen von 25 P tenod« 
größer sein als bei Strömen von 60 Perioden. Ohne er- 
sichtlichen Grund wird die Zustellung von emer Blektrwle 
stärker als von den beiden anderen angegriffen, eine E 
scheinung, der m an durch weniger Stromzufuhr zu der 
betreffenden Elektrode entgegen wirkt. Dadurch, 
m an die Elektroden im Ofenzentrum enger zusammen 
anordnet, kann man den Krafteinsatz erhöhen ohne 
Gefahr größerer Beschädigung der Zustellung, wodurch 
die Schmelzungsdauer wesentlich verkürzt werden kann.
Je  größer die Kraftzufuhr in einem Ofen ist, um so großer 
sind die Stöße und Fluktuationen, um so mehr muß die 
Reaktanz und Drosselung erhöht werden zur Verhinde­
rung von Störungen im Kraftwerk. Nach amerikanischen 
Erfahrungen ist für einen 25-t-Ofen bei festem Einsatz 
und 25 Perioden 4500 kVA richtig und bei flüssigem 
Einsatz in einem 40-t-Ofen 3300 kVA. Bei 60 Perioden 
ist für festen Einsatz 15 t  nicht zu überschreiten, wahrend 
bei flüssigem Arbeiten 40-t-0efen noch günstig sind. 
25-Perioden-Strom erzeugt in dem Leitersystem weniger 
Impedanz als ein 60-Perioden-Strom, so daß im ersteren 
Falle mehr Drosselung erforderlich ist. Wahrscheinlich 
reißt der Lichtbogen bei 60 Perioden weniger leicht ab 
als bei 25 Perioden, weshalb die Schmelzungsdauer kürzer 
und der K raftfaktor höher ist. Ein Lichtbogen von 
60 Perioden soll die Zustellung weniger angreifen als einer 
von 25 Perioden. Der Kraftfaktor steigt bei Ueberlastung 
und Kurzschluß. Die Kraftfluktuationen werden durch 
die- Reaktanz im Stromkreise und durch die Ofenbelastung 
beeinflußt, wobei es gleichgültig ist, ob ein 1000-kVA- 
oder ein 2 0 0 0 -kVA-Transformator verwendet wird. K urz­
schlüsse kommen während des Einschmelzens selten bei 
allen drei Elektroden gleichzeitig vor. Das Kraftwerk 
wird hierdurch nur beeinflußt, wenn die Ofenbelastung 
50 und mehr Prozent der Leistungsfähigkeit desselben 
beträgt. Schaltinstrumente und Leitungen sollen nach 
der im Transformator möglichen Leistungshöhe bemessen 
werden, nicht nach der Ofenleistung. Wenn auch der 
Kurzschlußstrom das 3,66fa,che des Normalstromes ist, 
so genügt das 2fache. Kühlwassermessungen für Elek­
trodenhalter und Kühlringe ergaben einen Verlust von 
rd. 56, 65 und 50 kW st bei einem Gesamtverbrauch von 
5400, 5190 und 3550 kW st je Schmelzung. Elektroden­
schnellregelung bietet den Vorteil schnellster Wieder­
herstellung des Lichtbogens, entsprechender Verkürzung 
der Schmelzungsdauer und Erhöhung des Kraftfaktors. 
Der W iderstand der Elektroden kann im Nippel mehr 
als dreimal größer sein als auf dem ganzen Querschnitt; 
ward die Elektrode außerdem sehr hoch gefaßt, so kann 
der kW -Verlust auf 20 %  der Gesamtbelastung steigen, 
während 10 %  als Mindestwert gilt.

®c.®^ng. K . Dornhecker.

Wärmespannungen in Eisenbahnwagenrädern.
G. K. B u rg e s s  und G. W. Q u ick 1) stellten U nter­

suchungen an 19 teils neuen, teils gebrauchten Eisenbahn­
wagenrädern an, um dasVerhalten der Räder beim Erwärmen

l ) Techn. Pap. Bur. Stand. Nr. 235 (1923 ).

des Radkranzes unter Bedingungen, die denen des prak­
tischen Betriebes möglichst angepaßt waren, festzustellen. 
Der R adkranz wurde auf elektrischem Wege durch ein um­
gelegtes W iderstandsband in 5 bis 10 min auf 380° erhitzt, 
während die Nabe durch ein wassergekühltes Rohr kalt 
gehalten wurde. Mit Hilfe von 16 Thermoelementen aus 
Kupfer-Konstantan, die an verschiedenen Stellen der Rad­
scheibe angebracht waren, wurde die eintretende E r­
wärmung gemessen. Gleichzeitig wurde m it Hilfe von je 
5 Marken, die auf horizontalen und vertikalen Radien in 
Abständen von je 25 mm angebracht waren, die hei der 
Erwärmung und Abkühlung eintretenden Längenände 
rungen und Spannungen erm ittelt.
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¿7raA //sc/r /reffte /7risc/fS/?crrT/7vw.

-Z/feffdde/*

■ aögem/fzfe ffadspur1

Zv<7S/7ar7ni/r7ge/7 -deveftäden 
*» -Z/fe däden

0rvc/tspcirtrT//f7ęe/T-#eue ffäder 
"  -Z/tetfäde/*

Abbildung 1. Art und Verteilung der Spannungen ln Eisenbahn- 
W a g en rä d e rn .

Die A rt der Spannungen und die Lage der Höchst­
spannungen geht aus Abb. 1 hervor. Infolge der Er­
hitzung des Radkranzes t r i t t  eine Verschiebung der 
Nabe gegenüber dem R adkranz ein, wodurch Span­
nungen in  der Radscheibe hervorgerufen werden. Beim 
erstmaligen Erhitzen neuer R äder treten  in der Nähe 
des Radkranzes auf der einen Seite Zug- und auf der 
gegenüberliegenden Seite Druckspannungen auf. Um­
gekehrt stehen die in  der Nähe der Nabe gelegenen Teile 
auf der einen Seite unter Druck- und auf der anderen Seite 
unter Zugspannung. Bei gebrauchten Rädern ist die 
Spannungsverteilung dieselbe, m it Ausnahme der in der 
Nähe des Kranzes gelegenen Teile, wo praktisch keine 
Druckspannungen festzustellen waren. Die Höchstspan­
nung liegt etwas oberhalb der Fließgrenze. Wiederholtes 
Erhitzen neuer R äder rief keine weitere Steigerung der 
Höchstspannung mehr hervor. -4. Pomp.

Aus Fachvereinen.
A m erican  Iron and S tee l  Institute.
Auf der 25. Versammlung des Institu te  am 23. Mai 1924 

zu New York wurden folgende Vorträge gehalten.

In  einem Vortrag über
Die Reinigung der Hochofengase

berichtete G. M. H o h l von der Bethlehem Steel Company 
in Bethlehem, Pa., über den Stand der amerikanischen 
Gichtgasreinigung. Besondere Aufmerksamkeit sehen" 
m an der Frage, wie die fühlbare Gichtgaswärme, die 
10 bis 12 %  der gesamten Ofenwärme betragen soll, am 
besten auszunutzen ist; m an läßt jedoch die besonderen 
örtlichen Betriebsverhältnisse bei der I \  ahl der Reinigung 
den Ausschlag geben. Die Grobreinigung erfolgt durchweg 
in einer oder zwei Staubflaschen, die teilweise mit beson 
deren Vorrichtungen („whirler“ ) nach den Systemen von 
B r a s s e r t - W i t t i n g ,  K e n n e d y  oder D y b l i e  zur r 
zeugung eines Wirbels ausgerüstet sind. Die S ta u b f l a s c  en 
haben fast alle einen Durchmesser von ungefähr 7,o 111 
und sind etwa 9 m hoch, die größte Flasche ist 12 m wei - 
Die Grobreinigung erfolgt mehr oder weniger ü era 
durch R ichtungsänderung des Gasstromes un e 
Bchwindigkeitsverminderung oder auch N ie d e r s c  agen 
des Staubes durch Schwerkraft oder Zentrifuga rra  ̂
Ausreichende Staubflaschen ermöglichen eine R e m ig u n 0
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von 90% ; das die Flaschen verlassende Gas hat jedoch 
immer noch einen Staubgehalt von 6 bis 11 g 'm3

Nach der Grobreinigung wird das Gas naß oder trocken 
vorgereimgt, auf einigen Hütten wird nur das C'owpergas 
vorgereinigt, auf anderen Werken das gesamte Hochofen 
gas. Cowpergas soll weniger als 0,4 g/m 3 Staub enthalten

Maschinengas nach dem Verlassen der Nachreinigung 
nicht mehr als 0,03 g/m 3. Die Anforderungen an den Rein­
heitsgrad der Hochofengase sind also nicht besonders 
scharf. An Reinigungssystemen unterscheidet man in 
den Vereinigten Staaten:

A. Naßreiniger. 1. Stoßwascher („impaet type“, 
M üllen und S teese -F o rd ). 2. Gegenstromwascher 
(B rassert und S te in b a r t) . 3. Rotationswascher 
(T heisen und Feld).

B. Trockenreiniger. 1. Filtersystem (K lin g -W eid -  
lein  und H a lb erg -B eth ). 2. Reiniger mit Richtungs­
änderung, System der By-Products Recoveries Company.
3. Elektrische Gasreinigung (C ottrell).

Den Ruf, die bekanntesten Stoßwascher zu sein, 
genießen die Wascher von S te e s e -F o r d  (Abb. 1) und 
M üllen (Abb. 2). Beim Steese-Ford-Wascher is t  der 
untere Raum mit Wasser gefüllt, dessen Menge durch 
einen üeberlauf geregelt wird. Das Gas tritt am Ende ein, 
streicht über die Wasseroberfläche, wird zurückgeleitet 
und verläßt den Reiniger durch das Hauptrohr in  der Mitte. 
Es sind immer drei Einheiten hintereinandergeschaltet. 
Bei dem Müllen-Wascher tritt das Gas oben ein, geht durch 
die Rohre a und wird auf die Wasseroberfläche gedrückt. 
Der leichte Staub schwimmt oben, die schwereren Staub­
partikel sinken unter und werden durch das Glocken­
ventil am Boden herausgespült. Ueber den unzureichenden 
Reinigungsgrad der Stoßwascher wurde in letzter Zeit 
vielfach geklagt.

Der gebräuchlichste Vorreiniger ist heute in Amerika 
der Gegenstromwascher. Er ist meist 20 m hoch und hat 
eine lichte Weite von 3 bis 4,5 m. Die Streudüsen sitzen 
oben oder an der Seite, das Gas tritt unten ein und durch­
streicht nach dem Gegenstromprinzip den künstlichen 
Sprühregen. Außer dem S te in  bart-W ascher (Abb. 3) 
sind alle Gegenstromwascher mit wagerecht eingebauten 
Horden aus Eisen oder Holz ausgerüstet, die eine weit­
gehende Verteilung des Wassers und eine größere Berüh­
rungsfläche zwischen Staub und Wasser bewirken sollen, 

rei parallel geschaltete Steinbart-Wascher sind für die 
orreinigung der Gasmenge eines 500-1-Ofens erforderlich, 

jeder Reiniger hat einen Wasserbedarf von etwa 220m3 
in 24 st, der spezifische Wasserverbrauch beträgt rd.
,5 1/m3 Reingas. Der Staubgehalt sinkt von 4 bis 6 g 

auf 0,4 bis 0,5 g/m 3.
Der deutsche Z sch o ck e- Reiniger, der als einer der 

ersten ausländischen Wascher in Amerika eingeführt 
vT'if w*r<̂  nur kurz erwähnt. Man sagt ihm einen zu 

ohen spezifischen Wasserverbrauch bei guter Kühlung 
iv  ausreichender Reinigung nach. Der B r a sse r t-  

ascher1), von dem etwa 100 Ausführungen in Amerika

x) Siehe St. u. E. 44 (1924), S. 1111.

im Betrieb sind, gilt für einen der besten Naßreiniger. 
Die einzelnen Hordensysteme bestehen aus je zwei oder 
drei Hordensieben, die Kanalöffnungen der einzelnen 
Systeme sind versetzt. Der Brassert-Wascher, dessen 
kennzeichnende Merkmale und Vorzüge gegenüber anderen 
Waschern aus der Beschreibung nicht recht ersichtlich 

sind, ist von W a lth er  M a th esiu s durch 
den Einbau einer besonders vorteilhaften 
Streudüsenanordnung verbessert worden. 
Als Einspritzwasser findet gebrauchtes 
Kühlwasser Verwendung, die Bedienung 
von drei Waschern kann der Pumpenwär­
ter mit übernehmen, so daß die Kosten für 
die Vorreinigung des gesamten Gases weniger 
als 1 ct. je t Roheisen betragen sollen. Das 
,,Rezeptbuch“ schreibt dem amerikanischen 
Konstrukteur für die Cowpergasreinigung 
eines 400-t-0fens einen 3 m hohen Wascher 
vor, bei 600 t  Erzeugung soll die Höhe
3,6 m sein. Der Durchmesser beträgt durch­
weg 4,5 m und genügt für eine Reini­
gung bis 1600 m3 in der Minute, d. h. 
für die gesamte Gasmenge eines großen 
Ofens. Der Brassert-Wascher kommt mit 
einem spezifischen Wasserverbrauch von 
3,3 1/m3 Gas aus bei einem Staubgehalt 

des Gases vor bzw. hinter dem Wascher von rd. 20 s/m 3 
bzw. 0,5 g/m 3.

Von sonstigen Gegenstromwaschem werden die 
Systeme von D ie  h l und G eis m an erwähnt, ohne daß 
auf eine nähere Beschreibung eingegangen wird. Alle 
Naßvorreiniger sind mehr oder weniger nach dem Prinzip 
von Brassert und Steinbart erbaut. Der Feld-W ascher, 
ein rotierender Vertikalreiniger, ist vielfach auf reinen 
Gaswerken anzutreffen; für die Reinigung von Hochofen­
gas hat er nur ein einziges Mal Anwendung gefunden.

E/ntr/tf

Für die Feinreinigung zur Erzeugung von Maschinen­
gas erfreut sich der Theisen-Reiniger großer Beliebtheit, 
weil man ihm besonders niedrigen Wasserverbrauch und 
geringe Betriebskosten nachsagt; auf den hohen Kraft­
verbrauch für den 150- bis 250-PS-Antriebsmotor wird 
allerdings gleichzeitig hingewiesen. Besonders bewährt hat 
sich die Theisen-Reinigung auf einem Hochofenwerk, 
dessen Gichtgase stark zinkhaltig sind.
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Die Trockengasreinigung, System
le in  (Abb. 4), besitzt als kennzeichnendes Merkmal eme
Reihe von Kammern, in denen das Gas durch Ä , 
die mit feinen Stahlspänen (Stahlwolle) ge£^ smĈ  
gefiltert wird. Sind die Matten mit Staub 
wird der Gasstrom einen Augenblick abgestelibju 
Matten geschüttelt. Der Staub fällt in einen darunto 
hegenden Trichter, aus dem er m bestimmten Zeutabstan 
den abgezogen wird. Die Umleitung des Gases aus eine 
t m ^ r  in die andere während des Mattenschuteins 
erfolgt automatisch. Die
Weidlein, die meist aus fünf bis n e u n  Einheiten besteht, 

reinigt auf 0,5 bis 1,0 
g/m 3 herunter, ist also 
nach unserenBegrif f en 
höchstens als Grob­
reinigung zu verwen­
den, in Amerika wird 
sie auf verschiedenen 

Hüttenwerken als 
Co wpergasre inigung 

betrieben.
Ein neuer Trocken­

reiniger, der die Gas­
reinigung durch stän­
dig sich wiederholende 

Richtungsänderung 
erstrebt, ist vor kur­
zem von der B y- 
P ro d u cts R eeo v e-  
ries C om pany ein­
geführt worden ; sein 

Anwendungsgebiet 
scheint jedoch haupt­
sächlich in der che­
mischen Industrie zu 
liegen, wenn auch neun 
Anlagen für Hoch­

ofengas angeblich 
mit gutem Erfolg 
im Betrieb sein sol­
len (Abb. 5). Die 

Filterreinigung 
Halberg-Beth ist 
seltsamerweise in

auf einem Hüttenwerk acht Klärteiche von je 36 m Länge 
und 12 m Breite errichtet. Neuerdings ist der Dorr- 
Trockner2), über den nähere Angaben leider nicht gebracht 
werden, für die Schlammverwertung erfolgreich versucht 
worden. Der Schlamm wird entweder dem Hochofen 
direkt aufgegeben oder vorher gesintert.

Bezeichnend für die amerikanische Anschauung über 
die Reinigung der Hochofengase und deren Verwendung 
ist die vom Verfasser vertretene Ansicht, daß eine weit­
gehende Reinigung bis 0,4 g/m 3 und darunter für Cowper­
gas nicht mehr gewinnbringend sei, wenn die Gitterzüge 
des Winderhitzers eine lichte Weite von beispielsweise

A bbildung  4. K l i n g - W eidlein-G asw ascher.

230 X 230 mm auf weisen und die Verwendung eines 
schmutzigeren Gases gestatten. In den Anlagekosten der 
beschriebenen Reinigungssysteme soll ein nennenswerter 
Unterschied nicht bestehen, dagegen schreibt man den 
Trockenreinigungen wegen des geringeren Kraftbedarfs 
und der Wasserersparnis wesentlich geringere Betriebs-

A bbildung 3. S teinbart-G asw ascher.

Amerika noch nicht eingeführt, obwohl der mit ihr er­
zielte Reinheitsgrad des Gases ihre Ueberlegenheit den 
beschriebenen amerikanischen Systemen gegenüber beweist.

Von der elektrischen Gasreinigung für Hochofengas, 
die ja auch in Deutschland der Gegenstand eingehender 
Versuche und Veröffentlichungen geworden ist, behauptet 
Hohl, daß sie die Kinderkrankheiten nunmehr über­
wunden habe und in den praktischen Betrieb eingeführt 
werden könne. Für einen 500-t-Ofen sollen acht Cottrell- 
Einheiten ausreichen, deren Durchmesser 2,70 m beträgt 
und die mit 90 Röhren von je 3 m Länge und 150 mm
1. Weite ausgerüstet sind. Die Gasgeschwindigkeit be­
trägt 3 m/sek, die Stromspannung 35 000 bis 45 000 V, 
als Kraftbedarf sollen 3,4 W je 1000 m3 Reingas genügen. 
Im übrigen wird auf die Veröffentlichung von N. H. 
G elier t1) verwiesen.

Der von den Naßreinigern herrührende Schlamm 
enthält rd. 45 % Eisen. Um den beträchtlichen Schlamm­
entfall (bis 15 t  je Ofen und Tag) zu verwerten, hat man

*) Iron Age 113 (1924), S. 422; auszugsw. St. u. E.
44 (1924). S. 530.

A bbildung 5. T rockenreln iguug durch  R ich tungsänderung  der By-Products 
R ecoveries Com pany.

kosten zu. Der Raumbedarf der Trockenreiniger ist größer 
als bei den Naßreinigern.

Die Ausführungen von Hohl stellen eine zusammen­
fassende Uebersicht landläufiger amerikanischer A b­
fassungen über den Wert der verschiedenen R e im g u n g s -  
systeme dar, ohne daß auf wünschenswerte E in z e lh e i t e n  
näher eingegangen wird; inan vermißt vor allen in g en  
stellenweise die Beweisführung durch rechnungsma iDe 
Belege. A - Wa3ner'

J. B. R h o d e s , von der United States Navy Yard, 
Washington, berichtete über

Die Erzeugung von Stahl für Heeresgerät.
Der für Kanonen und Heeresgerät benutzte Stahl ist

starken und plötzlichen Druckbeanspruchungen ausgesetzt.
Die dazu benutzten Stahlblöcke müssen deshal rel.J 
Rissen und Sprüngen sowie möglichst frei von ml 
skopischen Einschlüssen und okkludierten Gasen s ■ 
Nach den bisherigen Erfahrungen hat man die v°rzl 
lichsten Stähle für Kriegsgerät im basischen Eie roc

2) Siehe St. u. E. 44 (1924), S. 1139.
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und die nächstbesten im sauren Siemens-Martin-Ofen her­
gestellt.

Als alte Regel gilt, daß gute Schlacke guten Stahl 
bedingt; deshalb ist der Elektroofen für die Herstellung 
solcher Edelstahle besonders geeignet. In diesem Ofen 
kann der Stahl beliebig lange gehalten und die Schlacke 
durch Temperaturerhöhung oder durch Zusätze beliebig 
verändert werden. Ferner herrscht im Elektroofen eine 
neutrale oder sogar eine reduzierende Atmosphäre, und 
es ist leicht, Silizium und Mangan aus den entsprechenden 
Oxyden zu reduzieren. Geeignete Schlacken aus basischen 
Elektroofen sollen höchstens 1,0%  FeO , 0 ,5 0  % MnO 
und höchstens 1,25%  FeO  +  MnO enthalten.

Im Siemens-Martin-Ofen hingegen ist die Schlacke 
der Flammenwirkung ausgesetzt, wodurch Schlacke und 
Metall ständigen Veränderungen unterworfen sind. Im 
sauren Martinofen wird die Schlacke besonders bei heiß 
gehenden Schmelzungen allmählich dick; das Eisen­
oxydul der Schlacke löst sich im Bade und wird von Koh­
lenstoff reduziert; die Schlacke wird auf diese Weise 
reicher an Kieselsäure, so daß Flußmittel, wie Kalk und 
Flußspat, zugegeben werden müssen. Bei geeigneter 
Temperatur reduziert das Eisen die Kieselsäure unter 
Aufnahme des freigewordenen Siliziums, was gleichzeitig 
eine gute Desoxydation des Stahlbades bedeutet. Die 
entsprechende Schlacke ist von grünlicher Farbe, hat einen 
Gehalt von 35 % Mn -f- Fe; die Proben sind glasig und 
frei von Gasblasen.

Beim Ausgießen in die Pfanne und in die Blockform 
nimmt der vollständig desoxydierte Stahl wieder Sauer­
stoff auf, wodurch sich beim Erstarren Gase und nicht­
metallische Einschlüsse bilden können; die Zusätze an 
Ferrosilizium und Ferromangan sollen diesen Sauerstoff 
binden und die Gasbildung beim Erstarren verhindern.

Die beim Erstarren oft eintretende Rißbildung läßt 
sich vermeiden 1. durch langsames Vergießen, also engen 
Ausguß, 2. durch Abstehenlassen des Stahls im Ofen und 
in der Pfanne, bis die günstigste Temperatur erreicht ist,
3. durch Verwendung einer Blockform, deren Wand­
querschnitt das Dreifache des Blockquerschnitts beträgt. 
Diese Gießbedingungen schließen den steigenden Guß 
aus; auch würden bei dieser Gießart durch die Berührung 
des Metalls mit den feuerfesten Steinen die Einschlüsse 
vermehrt. Beim fallenden Guß ermöglicht die Anwendung 
eines Gießtrichters ein gleichmäßiges Vergießen und gleich­
zeitig eine bessere Beschaffenheit der Fußfläche des 
Blockes.

Die Güte einer Schmelzung für Heeresgerät ist das 
Ergebnis einer größeren Anzahl von Veränderlichen, die 
nach ihrem Wichtigkeitsgrad sich in nachstehender 
Reihenfolge einordnen lassen: 1. Schlackenzusammen­
setzung, 2. Gießtemperatur, 3. Gießgeschwindigkeit,
4. Ausgußquerschnitt, 5. Abstehzeit im Ofen und in der 
Pfanne, 6. Schmelzungsgang, 7. Blocktemperatur beim 
Abziehen der Form, 8. Blocktemperatur beim Einsetzen 
in den Wärmofen.

Diese Veränderlichen werden bei jeder Schmelzung 
aufgezeichnet und mit dem Ergebnis der physikalischen 
Untersuchung verglichen. Auf solchen Vergleichs ver­
suchen beruhende Angaben sind zu folgenden praktischen 
Vorschriften für die Stahlerzeugung ausgearbeitet worden:

a) Schmelzen: Bei saurem Stahl muß die Reduktion 
des Kohlenstoffs im Bade wenigstens 2 st vor dem Ab­
stechen beendet sein, damit genügend Zeit zur Schlacken­
bildung und Erreichung der für die Raffination benötigten 
Temperatur vorhanden ist. Das Raffinieren der Stähle 
durch Zusatz von Silizium zur Schlacke und Ferro­
legierungen zum Bad ist nicht so zu empfehlen wie durch 
Temperatur- und Schlackenkontrolle.

b) Schlacke: Bei basischem Elektrostahl soll die 
Summe von Eisen- und Manganoxyden nicht über 1,25 %, 
auf die Metalle bezogen, betragen. Diese Schlacke hat 
einen starken Azetylengeruch und zerfällt zu weißem 
Pulver. Bei saurem Martinstahl soll die Summe von 
Eisen- und Manganoxyden 35 % Mn -f- Fe nicht überstei­
gen; diese Schlacke ist von hellgrüner Farbe, fest und frei 
von Gasblasen.

c) Zusammensetzung: Der Stahl soll im Ofen fertig­
gemacht werden; in der Pfanne darf nur Aluminium zu­
gegeben werden.

d) Gießen: Der Stahl soll im Ofen und in der Pfanne 
weitestgehend abstehen und das Vergießen möglichst 
langsam mittels Gießtrichters geschehen. Die gegossenen 
Blöcke sollen schnellstens erstarren.

e) Abziehen der Blockform: Das Strippen soll bei 
870° beendet sein. Die Blöcke sind sofort zur Schmiede 
zu schaffen; ist dies nicht möglich, so sind sie mit Asche 
oder Sand abzudecken. ®r.*Qng. N . War k.

Eine Arbeit von G o rd o n  F o x  über den 
Kraftverbrauch in Walzwerken

zeugt von der wachsenden Beachtung, die auch drüben 
der Verbrauch elektrischer Walzwerksantriebe findet. 
Die vorliegende Arbeit bleibt jedoch im Gegensatz zu den 
deutschen Veröffentlichungen der letzten Zeit und zu 
einer demnächst erscheinenden sehr gründlichen Unter­
suchung ziemlich an der Oberfläche, so daß hier nur eine 
kurze Kritik zu bringen übrig bleibt. Ganz allgemein 
fällt auf, daß der Verfasser an keiner Stelle erwähnt, wo 
oder wie überhaupt die mitgeteilten Stromverbrauchs­
zahlen gemessen sind, ob mit oder ohne Ilgner, ob mit 
allen Hilfsantrieben, oder ob der Antrieb des Walzmotors 
allein gemeint ist. Eine weitere Unsicherheit bringt der 
Umstand in die Arbeit, daß die Verbrauchszahlen auf 
Mitteilungen der befragten Werke beruhen, ein Verfahren, 
das für solche Arbeiten unbedingt zu verwerfen ist. Es 
ist daher kein Wunder, daß die so gefundenen und auf-
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A bbildung 1. K raftverbrauch  e iner elek trisch  betrieb en en  
R eversier-B lechstraße.

getragenen Kraftverbrauchswerte stark streuen. Der Ver­
fasser hat sich an keiner Stelle die Mühe gegeben, die 
Gründe hierfür näher zu untersuchen; seine durch die 
Streuwerte gezogenen Kurven sind außerdem zum Teil 
willkürlich.

Aus den angeführten Gründen ist ein Vergleich der 
Kurven mit deutschen, in gleichen Betrieben aufgestellten 
Kurven gänzlich unzulässig. Trotzdem ist in  die Abb. 1, 
die den Kraftverbrauch von Umkehrblockstraßen angibt, 
die Kraftverbrauchskurve einer deutschen Blockstraße ein­
gezeichnet. D ie deutsche Kurve liegt durch Hunderte 
von Punktwerten fest, und zwar ist als Kraftbedarf der 
gesamte für den Walzvorgang selbst aus dem Netz ent­
nommene Strom, einschließlich Ilgner, gemessen, mit 
Ausnahme der Rollgänge, Kanter und Anstellung. Ist im 
angezogenen amerikanischen Betriebe A dasselbe gemessen, 
so ist sein Kraftbedarf bei größeren Verlängerungen 
günstiger. Allerdings ist diese Kurve durch sehr wenig 
Punkte festgelegt. D ie mit X bezeichneten Punkte der 
übrigen Betriebe zeigen fast den Verlauf der deutschen 
Kurve und weichen von der logarithmischen Kurve sehr 
weit ab, die der Verfasser als theoretische Kurve bezeichnet, 
und der sich die praktische nach Möglichkeit nähern 
sollte. Zur Aufstellung der logarithmischen Kurven hat 
der Verfasser den Kraftbedarf je t  mit dem log. nat. der
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Verlängerung wachsen lassen. In dieser logarithmischen 
Kurve ist der Kraftbedarf je Einheit verdrängten Volu­
mens konstant. Die Behauptung, daß der Kraft bedarl 
je Einheit verdrängten Volumens eine bestimmte Grolle 
ist, nur abhängig von der Temperatur und dem Leerlauts­
anteil, ist bisher durch nichts bewiesen; vielmehr ist 
festgestellt, daß auch bei gleicher Temperatur wahren 
des Walzens sowie bei gleichem Leerlaufsanteil der Kratt- 
bedarf je Einheit verdrängten Volumens mit der Ver­
längerung wächst. ®r.*Sttg. H. en ■

(Schluß folgt.)

Patentbericht.
L ö sch u n gen  von  Patenten.

(Juli bis September 1924.)
Die Zahlen hinter der Patentnummer geben die Stelle 

in „Stahl und Eisen“ an, an der die Patentbeschreibung 
veröffentlicht ist.

Kl. 7 a, Gr. 10, Nr. 344 380; 1922, S. 1567; — 15, 
234 837: 1911, S. 1802; — 17, 333 350: 1922, S. 274; — 
18, 296 673: 1917, S. 1035; 303 528: 1918, S. 739.

Kl. 10 a, 17, 325 781: 1921, S. 936; — 19, 342 336: 
1922 S 1759

k l .  18 a, 2, 339 408: 1922, S. 945; — 3, 331 596: 1921,
S 1200- — 6 255 487: 1913, S. 1000; 291 039: 1916, 
s! 1144’; 374 295: 1923, S. 1356; -  9, 292 190: 1917,
S. 20. ____

Kl. 18 b, 3, 221 935: 1910, S. 1723; — 10, 316 0L7: 
1921, S. 60; — 16, 279 542: 1915, S. 838.

Kl. 18 c, 9, 359 874: 1923, S. 606.
Kl. 21 h, 8, 323 376: 1921, S. 520.
Kl. 24 c, 6, 292 658: 1917, S. 19; -  7, 296 965: 1917,

S. 956.
Kl. 24 e, 11, 266 601: 1914, S. 375; 371 699: 1924,

S. 670.
Kl. 2 4 f, 15, 232 625: 1911, S. 1306; 317 005: 1920,

S. 1182; 337 690: 1922, S. 750; 338 287: 1922, S. 749;
338 897: 1923, S. 17.

Kl. 31 a , 2, 305 310: 1919, S. 128; 306 808: 1919,
S. 304.

Kl. 31b, 9, 346 370: 1922, S. 1497; — 11, 365 815: 
1924, S. 80.

Kl. 31c , 6, 363 837: 1923, S. 1594; — 7, 329 009: 
1921, S.' 1044 ; 331 969: 1921, S. 1470; -  9, 377 941: 
1924, S. 342; -  15, 285 469: 1916, S. 399; 288 566: 1916,
S 947; — 18, 365 315: 1924, S. 54; -  23, 338 868: 1922, 
S. 1141; -  30, 344164: 1923, S. 315; 361 282: 1923,
S. 1084; -  31, 248 534: 1912, S. 1885; -  33, 361 149: 
1923, S. 1083.

Kl. 40 a, 5, 242 326: 1912, S. 1041.
Kl. 49 a, 10, 270 097: 1914, S. 892.
Kl. 49 f, 18, 328 847: 1921, S. 900.

D eu tsch e  P atentanm eldungen1).
(P a te n tb la tt Nr. 40 vom 2. O ktober 1924.)

Kl. 1 b, Gr. 1, R 55 448. Vorrichtung zur magneti­
schen Ausscheidung und Rückgewinnung der im Gicht­
staub von Hochöfen enthaltenen Eisenteilchen. Carl Fr. 
Reichelt, Dresden, Nürnberger Str. 47.

Kl. 7 a, Gr. 15, D 45 343. Einbaustück für die Rillen­
rolle von Rillenschienenwalzwerken. Deutsche Maschinen­
fabrik, A.-G., Duisburg.

Kl. 7 a, Gr. 15, D 45 347. Lageranordnung für die 
Oberwalze von Rillenschienenwalzgerüsten. Deutsche Ma­
schinenfabrik, A.-G., Duisburg.

Kl. 7 a, Gr. 17, D 43 372. Vorrichtung zum Ver­
schieben von Walzgut. Deutsch-Luxemb. Bergwerks­
und Hütten-A.-G., Abt. Friedrich-Wilhelmshütte, und 
Wilhelm Kumpmann, Bockstraße 39, Mülheim (Ruhr).

Kl. 7 a, Gr. 17, L 57 020; mit Zusatz-Anm. L 44 245. 
Kantvorrichtung. Franz Lünz, Peine.

1) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jedermann zur Einsicht 
und Einsprucherhebung im Patentamte zu B e r lin  aus.

Kl. 7 b, Gr. 7, B 112 753. Verfahren zum Schweißen, 
insbesondere von Rohren mit Längsnaht. Carl Benz, 
Düsseldorf, Achenbachstr. 137.

Kl. 10 a, Gr. 4, W 59 150. Regenerativ-Koksofen. 
Louis Wilputte, New Rochelle, New York (V. St. A.).

Kl. 10 a, Gr. 30, C 34 026. Tieftemperaturverschwe­
lung minderwertiger Brennstoffe. Dr. Fritz Caspari, 
Gelsenkirchen.

Kl. 14 h, Gr. 3, W 62 700. Einrichtung an mit Wärme­
speichern versehenen Dampfanlagen. Wärmespeicher
Dr. Ruths Gesellschaft m. b. H., Charlottenburg.

Kl. 18 b, Gr. 14, F 54 073. Kohlenstaubfeuerungen 
für Siemens-Martin-Oefen. Fellner & Ziegler, Frank­
furt a. M.

Kl. 21 h, Gr. 11, W 65 149. Verfahren zur Herstellung 
kontinuierlicher, im Ofen selbst hartbrennender Elektroden. 
Dr. Alexander Wacker, Gesellschaft für elektrochemische 
Industrie, G. m. b. H., München.

Kl. 24 c, Gr. 7, V 16 241. Gasfeuerung mit einer 
vom Gasdruck abhängigen Regelvorrichtung für die Luft­
zufuhr. Wilhelm Vedder, Beckum i. W.

Kl. 31 b, Gr. 9, S 65 778. Maschine zur Herstellung 
von Kernen, besonders von Bremsklotzkernen. Wilhelm 
Sander, Pinneberg (Holstein).

Kl. 31 b, Gr. 11, C 34 586. Formmaschine mit Ab­
hebestangen für den Formkasten. Joseph Cash, Tipton 
(Engl.).

Kl. 31 c, Gr. 6, Z 14 400. Sandmisehmaschine mit 
Stiftscheiben auf liegender oder stehender Welle. Gustav 
Zimmermann, Düsseldorf-Rath, Theodorstr. 290.

Kl. 31 c, Gr. 18, J 23 385. Vorrichtung zur Herstel­
lung von Formstücken durch Schleuderguß. Dr. Oskar 
Junghans, Schramberg (Württbg.), und Siegfried Jung- 
hans, Villingen (Baden).

Kl. 31 c, Gr. 26, V 19 211. Gießmaschine. PaulVer- 
beek, Dresden, Bankstr. 10.

Kl. 31 c, Gr. 30, M 82 584. Aushebe- und Kippvor­
richtung für Schmelztiegel. Hugo Müller, Göttingen.

K L31 c ,  Gr. 32, W 65 506. Einrichtung zum Putzen 
von Gußstücken mittels Wassers. Karl Wetzel, Gera-Reuß.

Kl. 49 b, Gr. 14, W 65 468; Zus. z. Anm. W 64 465. 
Block-, Barren- und Knüppelschere mit zwei durch Knie­
hebel gegeneinander bewegten Schneidbacken und einer 
auf das Hebelwerk wirkenden Kurbelstange. V agner & 
Co., Werkzeugmaschinenfabrik m. b. H., und Ernst 
Herfel, Liebfrauenstr. 20, Dortmund.

Kl. 49 i, Gr. 9, M 80 280. Herstellung des Metall­
ausgusses von Lagerschalen. Metallbank und Metall­
urgische Gesellschaft, A.-G., Frankfurt a. M.

D e u ts c h e  G ebrauchsm u stere in tragun gen .
(P a te n tb la tt N r. 40 vom  2. O ktober 1924.)

Kl. 21 h, Nr. 8S3 517. Einrichtung zur Verbindung 
von Kohleelektroden. Gebr. Siemens & Co., Berlin- 
Lichtenberg.

Kl. 31 b, Nr. 883 467. Handformmaschine für Stampf- 
kerne. Robert Aldermann, Vogelsang i. W.

Kl. 31 c, Nr. 883 757. E in s p a n n v o r r ic h t u n g  zum 
Ausgießen oder Ausspritzen von L a g e r s c h a le n .  H ein r ich  

Borofski, Braunschweig-Melverode.
Kl. 49 f, Nr. 883 511. Vorrichtung zum Schweißen 

oder Schneiden schwer zugänglicher oder verdeckter 
Stellen. Deutsch-Luxemb. Bergwerks- und Hütten-A.-G, 
Dortmund.

D e u ts c h e  R eichspaten te .
Kl. 18 b, Gr. 10, Nr. 389 868, vom 1. März 1921. 

E isen - und S ta h lw er k  H o esch , Akt. - Ges., u. Max 
B a ck h eu er  in  D ortm u n d . Verfahren z u r  Verringe­
rung des Manganverbrauchs bei der  D e so x y d a tio n  von 
Flußeisen- und Stahlbädern, wobei a u ß e r  der flüssigen 
Manganlegierung noch ein k o h len s to ffh a ltig e s  Zusat.- 
m ittel in  die Stahlpfanne gegeben w ir d .

In das noch nicht durch Mangan desoxydierte Eisen, 
das aus dem Konverter in die Stahlpfanne fließt, wir , 
bevor das flüssige Mangan (Ferromangan o. dgl.) zu­
gesetzt ist, als Zusatzmittel gasreiche Steinkohle nn
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68 % und weniger Koksausbeute gegeben. Dadurch 
wird die Desoxydation so beeinflußt, daß das Mangan 
nur noch teilweise verschlacken kann, ein größerer Teil 
desselben also in dem Eisen verbleibt. Es gelingt da­
durch, bei Aufwendung von geringeren Mengen an 
Mangan den gewünschten Mangangehalt im fertigen 
Eisen zu erhalten.

Kl. 10 a, Gr. 16, Nr. 390 041, vom 24. Dezember 1922. 
Firm a G. W o lff jun . in  L in d en  (Ruhr). Lösch- 
pfannenausdrückmaschine.

Um die Verfahrbarkeit der verschiedenen zur Be­
dienung einer Koksofenbatterie gehörenden Maschinen 
nicht zu behindern, ist es notwendig, daß die ortsfesten

Löschpfannenausdrückmaschinen eine gewisse Baulänge 
nicht überschreiten. Zu diesem Zweck werden die ge­
lenkigen Glieder der Druckstange a nach unten abgebogen 
und weiter durch nach einer bestimmten Kurve ange­
brachte Rollen b, c, d, e so geführt, daß das äußerste 
Endstück f in eine hinter der Maschine angebrachte Grube 
eintaucht, ohne daß dabei das Ofenprofil überschritten 
wird.

Kl. 18 b, Gr. 21, Nr. 390 648, vom 3 0 . November 1917. 
C hem ische F a b r ik  G r ie sh e im -E le k tr o n  in  F ra n k ­
furt a. Main. Verfahren zur Darstellung von reinem  
Eisen aus heißen Eisen chlor ürlösungen durch Elektrolyse.

Nach den Versuchen der Erfinderin gelingt es, ein 
Eisen von reinster Beschaffenheit in beliebiger Platten­
dicke zu erzeugen, wenn man mit schwach salzsaurer, 
fast gesättigter Eisenchlorürlösung bei Temperaturen 
von 85 0 und darüber arbeitet.

Kl. 10a, Gr. 17, Nr. 390 438, vom 3 0 . Juli 1922. G e­
brüd er S u lzer , A kt.- G e s . , in  W in te r th u r , S ch w eiz .  
Behälter zum  Trockenkühlen vcm Koks.

Eine Zuführung 
der Kühlgase auch 
zum inneren Teil 
desBehälterinhalts 
und damit eine 
gute Gleichmäßig­
keit des Kühlvor­
ganges wird da­
durch herbeige­
führt,daß die brük- 
kenartigen Ein- 
bauten a, die über 
dem Auslauf der 

Kokskühlbehälter vorgesehen sind, um auf den mittleren 
Teil der Koksmasse eine Bremswirkung auszuüben, zur 
Zuleitung des Kühlmittels mit herangezogen werden. Man 
bringt zu diesem Zweck innerhalb der Einbauten Kanäle b 
an, die mit zahlreichen Austrittsöffnungen c versehen sind.

_ Kl. 7 a, Gr. 17, Nr. 390 615, vom 3 0 . Juli 1921. 
SHpDQng. A lfr ed  H errm an n  in  K ö ln -K a lk . Hebe­
tisch für Walzwerke.

Ein an dem dem Walzenrahmen abgewendeten Ende 
des Tisches a angebrachter Gelenkpunkt b ist einerseits 
vermittels eines Lenkers c mit einem ortsfest gelagerten

Lenker d und anderseits vermittels eines weiteren Lenkers e, 
der nach dem Walzenrahmen hin gerichtet ist, mit einem 
ortsfest am Walzenrahmen gelagerten Lenker f verbun­
den. Durch diese Gelenkverbindung kann die Tischplatte 
in sehr vorteilhafter Weise ohne Scharnierstelle hergestellt 
werden, welche geeignet ist, Kratzeindrücke an den 
Blechen herbeizuführen.

Kl. 18 e, Gr. 1, Nr. 391 547, vom 14. November 1922. 
H u b er t S c h a ffe r t  in  H a lle a . d. S. Verfahren und Ein- 
ricbXuwg zum Zementieren von Eisen und Eisenlegierungen.

Zur Erzielung 
eines ununterbro­
chenen Zementa­

tionsvorganges 
werden die zu­
sammen mit dem 
Einsatzhärtepul­

verfortlaufend der 
Trommel b zuge­
führten Härtege­
genstände innerhalb der Trommel zwang­
läufig in schwacher, gleichmäßiger Schicht 
von einem Ende zum ändern bewegt und 
dann selbsttätig ausgetragen. Die dreh­
bare Trommel b ist in den Härteofen a eingebaut und 
an dem einen Ende mit dem Zufuhrtrichter d und am 
anderen Ende mit dem Kühlkasten c gasdicht verbunden. 
Die gleichmäßige Fortbewegung des Glühgutes wird durch 
in die innere Trommelwand eingebaute Schraubengänge, 
Spiralen usw. erzielt.

y/zy///////////////////,

Kl. 18 c, Gr. 10, Nr. 
390 130, vom 4. Juli 1922. 
R o b er t D an ger  in  
H am born  a. Rh. Vor­
richtung an Tieföfen zum  
Absondern und Auffan­
gen der beim Erwärmen 
der Blöcke sich bildenden 
Schlacke.

Die Blöcke a ruhen 
in den Wärmeräumen b 
auf rostförmigen Böden 

c, durch welche die Schlacken in bereitgestellte Wagen d 
fallen.

KI. 18 a, Gr. 11, Nr. 
390 194, vom 19. August 
1921. Sr.-Qng. H e in ­
r ich  K ö p p ers in  E ssen  
(Ruhr). Winderhitzer für 
Hochöfen u. dgl.

Um sowohl die Ab­
hitze als auch die Luft 
gleichmäßig über den 
ganzen Gitterwerksquer­
schnitt zu verteilen, wird 
nach der Erfindung am 
kalten Ende der Stein- 
ausmauerung a eine Dü­
senplatte b eingeschaltet, 
die die Gase derart stark 
drosselt, daß sie sich wie 
durch ein Sieb gleich­
mäßig über den Quer­
schnitt verteilen. Diese 
Düsenplatte kann aus­
wechselbar eingerichtet 
werden, um jeweils mit 

der Umschaltung verschiedene Querschnitte entsprechend 
den durchzuleitenden Raummengen zu erhalten.
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Statistisches.
Die Entwicklung des Welt-Schiftbaues im dritten Viertel­

jahr 1924.
Nach dem von „Lloyds Register ofu ShlPPi:?£ 

öffentlichten Bericht über die Schiffbau-tätig - 
dritten Vierteljahr 1924 waren am 30. September 
der ganzen Welt (einschließlich Deutschland und Dii g) 
737 Handelsschiffe über 100 Br. Reg. * mR 2  5 S1  012 g r .t, 
ausgenommen Kriegsschiffe, im Bau. Gro ri 
Anteil hieran ist in Zahlentafel 1 wiedergegeben.

Zahlentafel 1.

Am 30. Sept. 
1924

Am 30. Jnni 
1924

Am 30. Sept. 
1923

A n­
zahl

Brutto-
Tonnen­

gehalt
An­
zahl

Brutto-
Tonnen­

gehalt

An­
zahl

Brutto-
Tonnen-

gehalt

a) D a m p f s c h i f f e
aus Stahl ....................

„ Holz u. anderen 
Baustoffen . .

273 1 079 173 324 1 157 406 247 1 014 724

zusammen 273 1 079 173 324 1 157 406 247 1 014 724

b) M o t o r s c h i f f e
33 386 850 52 354 970 44 253 101

„ Holz u. anderen 
Baustoffen . . . 3 820 2 620 5 1 325

zusammen 56 387 670 54 355 590 49 254 426

c) S e g e l s c h i f f e
aus Stahl ....................

„ Holz u. anderen 
Baustoffen . . .

6

2

1 065

500

10

3

3 070 

680

8 2 045

zusammen 8 1 565 13 1 3 750 8 2 045

a, b und c insgesamt 337 1 468 408 391 1 516 746 304 1 271 195

Der zu Ende der Berichtszeit in Großbritannien im 
Bau befindliche Schiffsraum war 48 338 t niedriger als am 
Ende des Vorvierteljahres, übertraf den vom 30. September 
1923 jedoch um 197 213 t. Von der Gesamtzahl wurden 
1 189 888 t für inländische Eigner und 278 520 t  für aus­
ländische Rechnung gebaut. Während der Berichtszeit 
wurden in der ganzen Welt insgesamt 212 Schiffe mit 
530 833 t  Raumgehalt neu aufgelegt, davon entfielen auf 
Großbritannien 78 mit 252 745 t und auf Deutschland 52 
mit 137 784 t; vom Stapel gelassen wurden insgesamt 225 
Handelsschiffe mit zusammen 552 591 Br. Reg. t, davon 
in Großbritannien 119 mit 360 219 t, in Deutschland 32 
mit 60 640 t und in den Vereinigten Staaten 19 mit 
34 326 t An O e lta n k sc h if fe n  von 1000 t und darüber 
waren zu Ende des Monats September 1924 insgesamt 43 
mit einem Fassungsvermögen von 290 200 Br.-Reg.- 
Tonnen im Bau.

A u ß e r h a lb  Großbritanniens waren nach „Lloyds 
Register“ insgesamt 400 Schiffe mit 1 112 604 Br. Reg. t 
(gegen 395 mit 1 100 151 t im Vorvierteljahr) Wasserver­
drängung im Bau. Davon entfielen auf

das Deutsche Reich . . .
Frankreich...............................
Italien (einschl. Triest) . .
H o lla n d ...................................
D än em ark ..............................
S c h w e d e n ..............................
die Vereinigten Staaten . .
Japan ..................................
britische Kolonien . . . .
D a n z i g .......................... • ■
N o r w e g e n ..............................
sonstige L ä n d e r .................
In der ganzen Welt war am 30. September 1924 der in 

Zahlentafel 2 angegebene Brutto-Tonnengehalt im Bau.

Anzahl Br. Beg. t
114 378 522

27 137 210
37 132 457
36 88 643
26 73 899
23 69 240
42 64 905
15 50 059
16 34 778
13 30 095
35 29 103
16 23 693

7 o V ,lo n ta fe l 2.

Da

Anzahl

mpfschiffe

Brutto-
Tonnengehalt

M

Anzahl

otorschiffe

Brutto-
Tonnengehalt

s

Anzahl

egelschiffe

Brutto-
Tonnengehalt Anzahl

iusammeu

Brutto-
Tonnengehalt

G r o ß b r ita n n ie n  . . . . 273
243

1 079 173
542 396

56
120

387 670 
552 229

8
37

1 565 
17 979

337
400

1 468 408 
1 112 604

I n s g e s a m t 516 1 621 569 176 939 899 45 19 544 737 2 581 012

Frankreichs Hochöfen am 1. September 1924.

Im

Feuer

Außer

Betrieb

Im Bau 
oder in 

Aus­
besse­
rung

Ins­

gesamt

Ostfrankreich......................... 52 17 16 85
E lsaß-L othringen................. 42 10 16 68

10 5 5 20
Mittelfrankreich . . 8 2 3 13
Südwestfrankreich . . . 9 2 7 18

4 1 2 7
W estfrankreich..................... 8

~
1 9

Zus. Frankreich 133 37 50 220

Frankreichs Eisenerzförderung im Juli 1924.

Bezirk

Pore

M onats­
du rch ­
sch n itt

1913

t

lerung

Juli

1924

t

V orräte 
am Ende 

des 
Monats 

Juli 
1924

t

Beschäftigte
A rbeiter

Ju li
1913

1924

(H e tz , D ieden- 
g  v 1 hofen . . . 
O g i  B riey, Longw y 

5 (.N ancy . . . .
N o rm a n d ie .................
A njou, B retagne , .
P y r e n ä e n .................
andere Bezirke . . .

1 761 250 
1 505 168 

159 743 
63 896 
32 079 
32 821 
26 745

1 041 781 
1 182 227 

60 861 
67 829 
33 800 
22 035 

6 598

992 646 
337 983 
590 751 
254 667 
115 586 

18 799 
34 372

17 700 
15 537 
2 103 
2 808
1 471
2 168 
1 250

10 008 
11 032 

995 
1 421

792
1070

307

zusam men [3 581 702 2 415131 2 344 794 43 037 25 625

Belgiens Hochöfen am 1. Oktober 1924.
H ochöfen Er-

vor-
landen

un te r
F euer

außer
Betrieb

in 24 st 1 

t

H e n n e g a u  u. B r a b a n t:  
Sambre et Moselle . . 4 4 1225
M oncheret....................... 1 1 100
Thy-le-Chäteau . . . .  
H a in a u t ............................

4

4

3
4

1 495
600

B o n e h ill............................ 2 — 2

M o n o e a u ....................... 2 2 — 400
La Providence . . . . 4 4 — 1000
Usines de Châtelineau . 3 2 1 300

400
335Ciabecq ............................

B o ê l .................................
2
2

2

2 —

zusammen 28 24 4 4855

L ü t t ic h :
C o c k e r i l l ........................
O u g r é e ............................
A n g le u r ............................
E sp ér a n c e .......................

7
6
4

: 3

6
6
4
3

1 937 1 
1101

625
475

zusammen I 2 0 19 1 3138

L u x e m b u r g :
Athus ............................
Halanzy .......................
Musson .......................

4

2
2

1 4
2
1 1

620 
160 
80 j

zusammen 8 7 1 1 860 1

Belgien insgesamt 56 50 6 1 8853
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W irtschaftliche Rundschau.
Die Lage des oberschlesischen Eisenmarktes 

im dritten Vierteljahr 1924.
Die Lage der oberschlesischen Montanindustrie hat 

sich im Berichtsvierteljahr gegenüber den Monaten April 
bis Juni in keiner Weise gebessert ; sie blieb nach wie vor 
unübersichtlich und uneinheitlich. Die seit Beginn des 
Jahres rückläufige Bewegung setzte sich weiter fort und 
hatte sich im Juli einem fast völligen Stillstand genähert. 
Infolgedessen mußten in vielen Betrieben erhebliche Ein­
schränkungen und Arbeiterentlassungen vorgenommen 
werden. In gleicher Weise machte sich eine scharfe Ueber- 
prüfung des derzeitigen Personalbestandes in den kauf­
männischen und Betriebsbureaus erforderlich. Die im 
Laufe der Berichtszeit auf allseitiges Drängen nunmehr 
endlich erfolgte Herabsetzung der Eisenbahntarife um 
10 % hat keine merkliche Erleichterung der Lage gebracht, 
wenn auch eine kleine Belebung des Geschäftes zum 
Schlüsse des Berichtsvierteljahrs auf dieselbe zurück­
zuführen sein dürfte. Wesentliche Arbeitsstörungen 
waren in Deutsch-Oberschlesien im Laufe des dritten 
Vierteljahrs nicht zu verzeichnen, dagegen herrschte in 
Ost-Oberschlesien von Ende Juli bis 18. August General­
streik, der sich gegen die Einführung einer Mehrarbeitszeit 
richtete. Die Forderung auf volle 8-Stunden-Schicht in 
den Gruben und 10-Stunden- Schicht in den Eisenhütten 
konnte noch nicht vollständig durchgeführt werden.

Im allgemeinen sind die Kennzeichen der heutigen 
Marktlage: mangelnde Kauflust, geringe Aufnahmefähigkeit 
und schlechte Preise.

Zu Beginn des Berichtsvierteljahrs zeigte der deutsch­
oberschlesische K o h len m a rk t kein erfreuliches Aus­
sehen. Während seither die geförderten Mengen wenig­
stens einigermaßen unterzubringen waren, stieß der Ab­
satz — besonders von dem zweiten Monatsdrittel an — 
auf geradezu unüberwindliche Schwierigkeiten. Der Ab­
satz in groben Sorten, der sonst stets in ausreichendem 
Maße zu erfolgen pflegte, ließ plötzlich so stark nach, daß 
selbst Grobkohlen auf die Halde gestürzt werden mußten. 
Koch ungünstiger lag der Vertrieb der kleinen Sorten. So 
bedarf es keiner besonderen Betonung, daß sich die Halden­
bestände von Tag zu Tag vergrößerten und unaufhaltsam 
anwuchsen, ohne daß die regen Bemühungen des Groß­
handels nennenswerte Erfolge zeitigten. Auch im August 
hat sich die Lage gegenüber dem Vormonat kaum geändert. 
Erst zum Monatsschluß ließ sich ein gewisser Ansatz zur 
Besserung feststellen, da die Abnehmer den seitherigen 
Standpunkt größtmöglicher Zurückhaltung bei der Ein­
deckung des Kohlenbedarfs nicht länger aufrechterhalten' 
konnten. Schließlich darf nicht außer acht gelassen werden, 
daß die Bedarfsdeckung kein längeres Zuwarten verträgt, 
weil sonst im Falle eines frühzeitigen Eintritts kalter 
Bitterung leicht Störungen in der Brennstoffversorgung 
eintreten können. Trotzdem war der Absatz auch im  
September ständig imbefriedigend. Feierschichten wurden 
in den letzten Wochen wegen Absatzmangels mehrfach ein­
gelegt. Die Bestände an Kohlen aller Art nahmen trotzdem 
zu Selbst die am 18. September eingetretenen beträcht­
lichen Kohlenpreis- und Frachtermäßigungen haben bisher 
keine Belebung des Absatzgeschäftes gebracht.

Die W a g e n g e ste llu n g  genügte im Berichts Viertel­
jahr vollkommen.

Die O d ersch iffa h rt kam im Monat Juli fast ganz 
zum Stillstand. Der niedrige Wasserstand zwang die 
unterwegs befindlichen Kähne zum Versommem und 
machte Verladungen unmöglich Infolgedessen war Kahn- 
raum reichlich angeboten, jedoch nur schwer unterzu­
bringen, obwohl von der Erhebung der Kleinwasserzu­
schläge Abstand genommen wurde. Anfang August war 
die Oderschiffahrt durch guten Wasserstand begünstigt, 
gegen Mitte des Monats trat eine Verschlechterung des 
B asserstandes ein. Um jedoch für den Wasserverkehr 
einen Anreiz zu bieten, ermäßigte der Frachtenausschuß 
für die Oder bis auf weiteres die Fracht Cosel—Berlin um 
1 Jt und Cosel—Stettin um 1,50 J ( . Der gegenwärtig

günstige Wasserstand in Verbindung mit der eingetretenen 
Preisermäßigung hatte eine Belebung der Schiffsverladung 
zur Folge.

Die bereits im letzten Bericht als ungünstig bezeich- 
neten Aussichten für den K o k sa b sa tz  in den nächsten 
Monaten haben leider ihre Bestätigung erfahren. Die Ab­
satzverhältnisse im Inlande haben sich während der ersten 
Wochen der Berichtszeit nicht gebessert, so daß von der 
bereits eingeschränkten Erzeugung noch ein Teil in den 
Bestand genommen werden mußte. Die Ursachen des 
Absatzrückganges sind zum weitaus größten Teil auf die 
schwierigen wirtschaftlichen Verhältnisse, unter denen 
bekanntlich besonders auch die Eisenindustrie zu leiden 
hat, zurückzuführen. Auch der Hausbrand, der in den 
früheren Jahren bereits in den letzten Sommermonaten 
mit der Eindeckung seines Bedarfes begonnen hatte, hat 
sich weiter große Zurückhaltung auferlegt. Diese dürfte, 
abgesehen von der Geldknappheit, in erster Linie darauf 
zurückzuführen sein, daß die in der Presse verschiedentlich 
angekündigten Ermäßigungen der Preise und Frachten 
die Hausbrandabnehmer veranlaßten, ihre Eindeckung 
erst nach Eintritt dieser vorzunehmen. Soweit sich bisher 
übersehen läßt, hat die Herabsetzung der Preise und 
Frachten eine nicht unbedeutende Belebung des Absatzes 
im letzten Drittel des September zur Folge gehabt, kann 
aber auf die Gesamtabsatzziffer des Vierteljahrs nicht mehr 
viel Einfluß ausüben. Während der Inlandsabsatz unter 
den geschilderten schwierigen Verhältnissen zu leiden hatte, 
konnte dagegen die Stellung auf dem Auslandsmarkt 
weiter befestigt werden. Die dahin aufgenommenen Be­
ziehungen würden eine noch erheblich größere Steigerung 
des Absatzes erwarten lassen, wenn die Ermäßigung der 
Frachten auch auf die weiten Strecken Anwendung ge­
funden hätte.

Die Gruben des polnisch-oberschlesischen Bezirks 
haben unverändert über schlechten Geschäftsgangzu klagen. 
Haldensturz und Feierschichten sind die bekannten Folge­
erscheinungen. Die Zahl der Belegschaften wurde weiter 
verringert; einige Betriebe waren sogar — mangels Be­
triebskapitals — gezwungen, ganz oder zum Teil die 
Förderung einzelner Schächte einzustellen. Eine Ver­
billigung der Gestehungskosten durch Mehrarbeit — volle 
8-Stunden-Schicht — herbeizuführen, scheiterte an dem 
BTiderstand der Arbeiter, die, wie bereits erwähnt, Ende 
Juli in den Generalstreik traten. Während der Streikzeit 
konnte jedoch eine gewisse Menge von den Beständen 
verladen, anderseits ein Teil für den Selbstverbrauch ver­
wendet werden, so daß es hierdurch gelang, die Bestände 
wesentlich zu vermindern. Die Bestandsmengen sind aber 
noch immer so groß, daß weiterhin die Gefahr der teil­
weisen Vernichtung durch Brand besteht. Als ein beson­
derer Erfolg ist zu buchen, daß die polnische Regierung, 
endlich dem allseitigen Drängen nachgebend, die Erhe­
bung der Kohlensteuer restlos beseitigt hat. Die mit dem
1. September 1924 in Kraft getretene Preisermäßigung für 
verschiedene Gebiete sowie die am 18. September wirksam 
gewordene Herabsetzung der deutsch-oberschlesischen 
Preise, die für den Absatz nach Deutschland maßgebend 
sind, und die Frachtermäßigung werden voraussichtlich 
auch eine Belebung des polnischen Marktes zur Folge 
haben.

Die Bezüge D e u tsc h -O b e r sc h le s ie n s  an schwedi­
schen E rzen  waren äußerst gering und auch an anderen 
ausländischen und an einheimischen Erzen nicht nennens­
wert. Xach dem polnisch-oberschlesischen Gebiet ruhten 
alle Erzverladungen während des Arbeiterausstandes 
völlig und wurden auch nachher angesichts des Da- 
niederliegens der dortigen Hochofenindustrie nur in klein­
stem Umfange wieder aufgenommen. Neue Abschlüsse in  
Eisenerzen kamen so gut wie gar nicht zustande.

Auch in Manganerzen, die am zwischenstaatlichen 
Erzmarkt auf die Unruhen in Georgien gegen Ende der 
Berichtszeit wieder knapper geworden sind, fand nach 
Oberschlesien kein Geschäft statt. Der geringe Bedarf 
wurde aus den Vorräten gedeckt.

Während des Monats Juli war die Nachfrage nach 
R o h e ise n  wie allenthalben in Deutschland auch bei den 
oberschlesischen Werken sehr gering, wobei der Ausstand
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auf den niederschlesischen Gießereien den Absitz noch 
besonders ungünstig beeinflußte. Etwa von Mitte ugus 
an haben sich dann die Abrufe der Verbraucher etwas 
erhöht. Im ganzen war aber das Geschäft noch immer 
recht ruhig, so daß die Werke bei Abschluß der Bencbts- 
zeit noch über nicht unerhebliche Vorräte verfugen, trotz­
dem die Verkaufspreise des Roheisenverbandes unzu­
reichend waren und die Selbstkosten nicht deckten, konn­
ten Aufträge zu diesen Preisen dem ausländischen Wett­
bewerb gegenüber nicht immer erfolgreich durchgeholt 
werden, und es wurden deshalb zum Schluß der Bencnts- 
zeit Preisherabsetzungen beschlossen.

Der W a lze isen m a rk t liegt nach wie vor völlig 
danieder. Zwar konnte im August eine kleine Belebung 
festgestellt werden, die aber bald wieder verschwand. Die 
Geldknappheit und die Schwierigkeiten bei der Kredit­
beschaffung zwingen Handel und Verbrauch, in ihren Ein­
käufen sich auf das äußerste zu beschränken, und hemmen 
auch weiter jede Unternehmungslust. Nach Beginn der 
Londoner Verhandlungen trat eine Belebung des Marktes 
bei anziehenden Preisen ein. Seit Anfang September ist 
indessen wieder ein Abflauen fühlbar.

Auf dem Röhrenm arkte hielt der bereits mit Ende 
des zweiten Jahresviertels eingetretene Stillstand auch 
weiterhin an, und erst gegen Ende September hat sich die 
Nachfrage etwas lebhafter gestaltet. Die Preise waren 
allerdings sehr gedrückt; Versuche, die Notierungen der 
losen Preiskonvention zu festigen, blieben erfolglos. Zu 
Konventionspreisen waren Aufträge überhaupt nicht zu 
erhalten. In S ied eröh ren  ist die Nachfrage verhältnis­
mäßig noch geringer als in G asrohren. Das Ausfuhr­
geschäft war ziemlich lebhaft; teilweise ist eine geringe 
Befestigung der Preise nicht zu verkennen. Die Werke 
sind gegenwärtig in Gasröhren auf etwa 8 Wochen, in 
Siederöhren auf 2 bis 3 Wochen beschäftigt.

Der Geschäftsgang in D rah t war im Juli schlecht. 
Wegen Zahlungsunmöglichkeit wurden Auftragsstrei­
chungen und Zurückstellungen vorgenommen. Im August 
hat sich die Nachfrage etwas gebessert. Die Preise be­
wegten sich rückläufig und lagen ganz wesentlich unter 
Selbstkosten.

Auch für G robblech  gilt das vorstehend Ausgeführte: 
schwacher Umsatz und schlechte Preise.

Trotz des etwas lebhafteren Geschäftes w'aren für 
F e in b le c h e  nicht die Preise zu erreichen, die auf Grund 
der Selbstkosten hätten gefordert werden müssen. Die 
Betriebe waren teilweise so weit mit Aufträgen versehen, 
daß schwarze und dekapierte Feinbleche infolge Ueber- 
lastung abgelehnt werden mußten. Auch in v erz in k ten  
Blechen war das Geschäft flott, nur decken auch hier die 
Preise trotz steigender Richtung noch nicht die Selbst­
kosten.

Da das Eisenbahnzentralamt mit Rücksicht auf die 
geldliche Lage der Reichsbahn nach wie vor mit der Ver­
gebung von Aufträgen zurückhält, liegt die Erzeugung 
sämtlichen E isen b a h n zeu g s  sehr danieder. Mit einer 
Besserung ist nach der jetzt erfolgten Umbildung der 
Reichsbahn in die Reichsbahngesellschaft kaum zu rechnen, 
denn die jetzt mehr denn je maßgebliche Ansicht der 
Eisenbahnsachverständigen des Dawes-Gutachtens geht 
dahin, daß die Reichsbahn mit sämtlichem Material sehr 
gut ausgestattet sei und keiner die Reineinnahmen herab­
drückender Ergänzungen bedürfe.

Bei den E ise n g ieß er e ie n  herrschte ein außer­
ordentlicher Auftragsmangel; weder aus dem Inland noch 
aus dem Ausland kamen nennenswerte Aufträge herein, 
so daß bei der Mehrzahl der Betriebe trotz stark ver­
minderter Belegschaft die Arbeitszeit auf 4 Tage in der 
Woche beschränkt werden mußte. Dabei sanken die 
Preise erheblich unter die Gestehungskosten.

Auch beim M asch inenbau  genügte der Auftrags­
eingang knapp, um die normale Arbeitszeit in den Be­
trieben aufrechtzuerhalten. Die wenigen zur Ver­
fügung stehenden Objekte wurden derart umkämpft, 
daß die erzielten Preise kaum die Gestehungskosten 
deckten.

Die Lage des französischen Eisenmarktes 
im September 1924.

Während des Monats September war die Lage des 
Eisenmarktes wenig zufriedenstellend. Erzeuger und 
Verbraucher zögerten, sich auf längere Zeit festzulegen, 
einmal wegen der Unsicherheit der Frankenentwicklung, 
dann weil man sich fragte, ob der Preis für Wiederher­
stellungskoks nicht, entsprechend dem für belgischen 
Koks, endlich herabgesetzt würde, und schließlich weil 
man in Unruhe war über die Bedeutung der deutsch­
französischen Handelsvertragsverhandlungen für die Eisen­
industrie. Infolgedessen war die Geschäftstätigkeit auf 
dem In- und Auslandsmärkte ruhig und die Preise ge­
schwächt. Um ein Anwachsen der Lagerbestände zu ver­
meiden, schränkte man die Erzeugung mehr und mehr ein.

Während der ersten 24 Tage des September hat die 
ORCA 219 696 t  Koks erhalten oder im Durchschnitt 
etwas mehr als 9100 t täglich. Die Lieferungen hielten 
sich gemäß dem Wunsche der Bezieher in der Höhe des 
Vormonats. Die französischen Industriellen erhoffen 
einen Nachlaß auf den Kokspreis für Oktober, besonders 
da Belgien für seinen Koks nur 126 frz. (135 belgische) Fr. 
je t bezahlt, während der französische Verbraucher 
145,25 Fr. anlegen muß. Die Gestehungskosten werden 
in Frankreich durch den hohen Kokspreis erheblich be­
lastet.

Der E rzm a rk t lag im September recht günstig, 
ausgenommen die Kalkerze von Nanzig und Longwy. 
Im Briey-Becken standen nur wenig greifbare Mengen zur 
Verfügung, und die Preise hielten sich auf 22 Fr. für Erze 
mit 35 % Fe, auf 26 Fr. für Erze mit 38 bis 39 % Fe. 
Diedenhofener Erze mit 32 % Fe kosteten 16 bis 17 Fr. 
Die Ausfuhr nach Belgien, die für kurze Zeit nachgelassen 
hatte, hob sich wieder beträchtlich. Mit Deutschland 
konnten, wenigstens was Briey-Erze angeht, die im Juli 
abgelaufenen Verträge mangels greifbarer Mengen bisher 
nicht erneuert werden. Die Förderung des Beckens Metz- 
Diedenhofen betrug im August 1 064 476 t.

Der R o h e ise n m a r k t wies im Verlaufe des Berichts­
monats keine Besserung auf. Man rechnete nicht damit, 
daß die Preise noch unter diejenigen zu Anfang des Monats 
sinken würden; jedoch schloß eine \ereinigung von Eisen­
gießereien zum Preise von 297,45 Fr. die t  ab, und ein 
bedeutendes Werk des Meurthe- und Moselle-Departe- 
ments nahm Aufträge' zu 295 Fr. je t an Zu der­
artig günstigen Preisen — es sind die gleichen, die 
man vor zwei Jahren bezahlte, d. h. vier Monate 
vor Besetzung des Ruhrgebietes — konnten eine große 
Anzahl von Eisengießereien ihren Bedarf für September 
und Oktober eindecken. Ende September zeigte der 
Markt noch die gleiche schwache Haltung, ohne daß 
sich Anzeichen einer baldigen Besserung bemerkbar 
machten. Die Nachfrage im Lande nahm kaum zu, 
und auch die Erzeugung nahm ab. Die Ausfuhr hob sich 
etwas. In Gießereiroheisen sind die Preise anscheinend 
auf ihrem tiefsten Stand angelangt; jedenfalls decken sie 
bei weitem nicht die Unkosten. Die gegenwärtigen Preise 
liegen 120 Fr. unter denen zu Anfang des Jahres. Auch 
für Hämatit ist die Lage weniger günstig als vordem. 
Es besteht wohl zwischen den Erzeugern eine Art still­
schweigenden Uebereinkommens zur Einhaltung des 
Preises, aber der Mangel an Aufträgen zwingt zu Zuge­
ständnissen. Die Ausfuhr nach Italien und der Schweiz 
entwickelte sich ziemlich günstig. Der englische Wett­
bewerb war nicht zu fürchten, denn die Preise der Ost­
küste betrugen ungefähr 97 S  cif Rouen oder ungefähr 
390 frz. Fr., wozu noch 70 Fr. Fracht je t hinzukommen, so daß 
der Durchschnittspreis sich auf 450 bis 460 Fr. je t stellte. 
Es kosteten in Fr. je t:

1. 9. 15. 9. 30. 9.
Gießereiroheisen III . 310 300 — 305 2 9 0 — 30
H ä m a t i t ...................... 410 -  415 400 -  410 390  -400

In E is e n le g ie r u n g e n  war das Geschäft ruhig 
mit geringer Neigung zum Besseren. 76- bis S O p ro zen tig es  
Ferromangan hatte stark unter dem englischen und n o r ­
wegischen Wettbewerb zu leiden. Es kosteten in Fr. je t.
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1 . 9 . 1 5 .  9 . 3 0 .  9
Ferrosilizium . . 10 - 1 2 0//o Si 550 550 550

»> 25 °//o Si 880 860 860
»» 45 °//o Si 1055 1055 1070
„ 75 0/o Si 1900 1875 1875
„ 90 °/0 Si 2265 2265 2265

lerromangan . . 76 - 8 0 % Mn 1460 1460 1400
Spiegeleisen . . 8 -1 0 % Mn 550 550 520

Für H a lb zeu g  war die Marktlage im ganzen besser 
als für Roheisen. Die Ausfuhr nach Italien war zufrieden­
stellend. Ende September nahmen die Geschäfte etwas 
ab, und die Preise schwankten infolgedessen. Die Er­
zeuger arbeiteten soviel wie möglich für ihre eigenen 
weiterverarbeitenden Werke oder diejenigen ihrer Tochter­
gesellschaften. Die Lothringer und Luxemburger Werke 
konnten dank ihrer Roheisenerzeugung günstige Preise 
für die Ausfuhr stellen. Es kosteten in Fr. je t:

1 .  9 . 1 5 .  9 . 30. 9 .
R ohblöcke...................... 390 390 3 8 0 -3 9 0
Vorgewalzte Blöcke . . 420 420 -4 3 0 400 -4 2 0
Knüppel.......................... 450 4 4 0 -4 5 0 450—470
P latinen .......................... 530 530 5 0 0 -5 2 0

Die Nachfrage nach W a lzz eu g war gering, und damit
blieben auch die Preise während des ganzen Berichts­
monats schwach. Die Lieferfristen waren meistens recht 
kurz, ein Zeichen, daß die Aufträge zu Ende gehen. Auf 
dem heimischen Markt gab es nur kleine laufende Aufträge, 
die jedenfalls nicht ausreichten, um die Erzeugung auf­
zunehmen. Diese wurde infolgedessen eingeschränkt. 
Es kosteten in Fr. je t:

1 . 9. 1 5 .  9 . 3 0 .  9 .
Schwere Träger . . . 500 500—520 485—495
Betoneisen................. 560 560 540
Rundeisen f. Beschläge 580 580 560
Schienen von 46 kg . 480 5 0 0 -5 2 0 4 8 0 -5 0 0
Grubenschienen . . ..570—590
B andeisen ..................... 6 9 0 -7 1 0

In B lech en  war die Beschäftigung in der ersten 
Hälfte des Berichtsmonats gut; seitdem nahm der Bedarf 
ab. Die Preise behaupteten sich im allgemeinen. Das 
Ausfuhrgeschäft gestaltete sich schwierig, besonders der 
Grobblechmarkt litt unter starkem ausländischem W ett­
bewerb. Ende September war die Nachfrage gering, 
aber es lagen noch zahlreiche Aufträge vor, und die Preise 
konnten sich infolgedessen bei Fein- und Mittelblechen be­
haupten. Es kosteten in Fr. je t:

l .  9. 15. 9. 30. 9.
Feinbleche . . . 1050—1100 1000—1100 1030—1100
Mittelbleche . . .  950 900—950 9 0 0 -9 5 0
Grobbleche . . . 730—780 760—780 700 -7 2 0
Breiteisen . . . .  680—720 700—720

Der Preis für W a lzd ra h t erfuhr im September einen 
neuen Rückgang. Es kosteten in Fr. je t:

1 5  9 . 3 0  9

Walzdraht........................................  5 9 0 -6 2 0  5 8 0 -6 0 0
Geglühter D r a h t ............................. 1050 1050
Verzinkter D r a h t .........................  1300 1300

D ie G ieß ereien  waren zufriedenstellend beschäftigt, 
obwohl die Aufträge nachließen. Die Hersteller von R ö h ren  
hatten besonders für die Ausfuhr zu tun, dank des niedrigen 
Standes des Franken und des günstigen Einkaufes von 
Roheisen.

Die Lage des belgischen Eisenmarktes 
im September 1924,

Zu Beginn des Berichtsmonats war die Lage des bel­
gischen Eisenmarktes wenig günstig. Geschäfte wurden 
kaum abgeschlossen. Der Grund für diese schwache Hal­
tung, die fast den ganzen Monat über andauerte, muß in 
der I  nsicherheit der Verhältnisse gesucht werden, haupt­
sächlich in den andauernden politischen und wirtschaft­
lichen Wirren und in den Maßnahmen, die hinsichtlich 
der Reparationsfrage und des wirtschaftlichen Wieder­
auflebens in Deutschland ergriffen wurden. Auf dem Aus­
landsmarkt wurde der Handel mit dem äußersten Osten 
infolge der chinesischen Unruhen gelähmt. Ende Sep­

tember wies die Marktlage dank des Anziehens der frem­
den Wechsel eine kleine Besserung auf. Die Preise behaup­
teten sich und zeigten sogar einige Neigung nach oben.

Zu Beginn des Monats war der R o h e ise n m a r k t ge­
schäftslos, worin auch während des ganzen Monats keine 
Aenderung eintrat; trotz der Preissenkung für deutschen 
Wiederherstellungskoks — 135 statt 146 Fr. — und trotz 
des deutlichen Nachlasses des belgischen Kokspreises blieb 
die Lage für die Erzeuger daher schwierig. Geschäfte 
kamen kaum zustande; die Preise waren sehr umstritten, 
da die Verkäufer die sehr niedrigen Bedingungen der eng­
lischen Käufer nicht annehmen wollten. Ende September 
nahm die Erzeugung stark ab; für mehrere Hochöfen 
wurde sogar die Stillegung in Betracht gezogen. Es koste­
ten in Fr. je t:

B e lg ie n  2. 9. 16. 9. 30. 9.
Gießereiroheisen Nr. 3. 340—345 335—340 335—340

Güte O. M.....................  3 2 5 -3 3 0  3 2 0 -3 2 5  320—325
L u xem b u rg

Gießereiroheisen Nr. 3. 330—340 330—335 330—335
Güte 0 . M.....................  3 2 0 -3 2 5  320—325 320—325

Der S c h r o ttm a r k t blieb gedrückt, insbesondere 
war Hochofenschrott geschäftslos. Es kosteten in Fr. je t: 

2. 9. 16. 9. 30. 9.
G uß b ru ch ........................  290—300 280—290 265—275
Martinschrott . . . .  280—290 270—280 250—255
Hochofenschrott . . . 250—260 230—240 220—225
D rehspäne........................  200—220 200—220 200—210
Ia Werkstättenschrott 340—350 325—335 320—325 

Zu Beginn des Monats war es unmöglich, sich über den 
H a lb ze u g m a r k t ein genaues Bild zu machen. Die Preise 
standen nur auf dem Papier. Sie waren von den Käufern 
allgemein sehr tief festgesetzt, in vielen Fällen einzig zu 
dem Zweck, den Markt zu sondieren. Englische Käufer 
boten 5.4 £  bis 5.3 £  für vorgewalzte Blöcke, 5.7.6 £  bis
5.8.6 £  für Knüppel und 5.12.6 £  bis 5.13.6 £  für Platinen, 
was weit unter den von den Hütten geforderten Preisen 
lag. Ende September zeigten sich die Verkäufer weniger 
geneigt, Zugeständnisse zu machen, da die meisten über ge­
nügend in den letzten Wochen eingegangene Aufträge ver­
fügten. Es kosteten in Fr. je t:

B e lg ie n 2 .  9 . 1 6 .  9 . 30. 9 .
Vorgewalzte Blöcke . . 4 6 0 -4 6 5 440—450 4 4 5 -4 5 0
K nüppel...................... 495—505 4 7 0 -4 8 0 4 7 0 -4 8 0
P la tin e n ..................... 5 2 0 -5 3 0 4 9 0 -5 0 0 4 9 0 -5 0 0
Röhrenstreifen . . . . 7 4 0 -7 5 0 7 0 0 -7 2 5 700—725

L u xem b u rg
Vorgewalzte Blöcke . . 4 5 0 -4 6 0 430 - 4 4 0 440 -4 4 5
K nüppel..................... 485—495 460—470 470—475
P la tin e n ...................... 515—525 4 8 5 -4 9 0 4 9 0 -5 0 0

In P u d d e le is e n  kamen zu Beginn des Monats nur 
wenig Geschäfte zustande. S c h r o tt  blieb ungewöhnlich 
teuer, während die Preise schwach waren und sich kaum 
behaupten konnten. Einige Erzeuger setzten die Preise 
niedrig, offenbar in der Hoffnung, sich Arbeit zu sichern. 
Die schwache Haltung dauerte während des ganzen 
Monats an. Es kosteten in Fr. je t:

2. 9. 16. 9. 30. 9.
Güte Nr. 2 (Inland) . . 5 6 5 -5 7 5  5 6 5 -5 7 5  5 7 5 -5 8 5

(Ausfuhr) . . 550—560 5 5 0 -5 6 0  560—565
Güte Nr. 3 (Inland) . . 6 0 0 -6 1 0  6 0 0 -6 1 0  600—620

(Ausfuhr) . 580—590 580—590 590—600
Auch auf dem H a lb ze u g m a r k t war es still und die 

Lage der Erzeuger nicht stark genug, um dem Preisdruck 
der Käufer Widerstände entgegensetzen zu können. Die 
Preise schwankten je nach den bei den Erzeugern vor­
liegenden Aufträgen. Indien und Südamerika machten 
einige Bestellungen, aber Japan und China hielten sich 
zurück. Die Wirren in China lähmten jedes Geschäft, und 
die japanischen Käufer fragten nur nach Besonderheiten 
in geringen Mengen. Ende des Monats war die Lage ge­
ring gebessert. Es kosteten in Fr. je t:

B e lg ie n  2. 9. 16 . 9. 30. 9.
Stabeisen(Inland) 540—550 525 —535 530—535

(Ausf.) 5 2 0 -5 3 0  5 1 5 -5 2 5  5 2 0 -5 2 5
„ „ 5.17.6—5 .1 8 .6 /5 .1 7 —5.17.6^ 5.17.6
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2. 9. 16. 9. 30 9.
Träger (Ausfuhr) 520 -5 2 5  5.15—5.16£ 5 .1 5 -5 .1 6 /

(Inland). 5 3 0 -5 4 0  520 -5 2 5  525-530
Drahtstäbe . . 600-650  600-625  620-625
Zaineisen . . . 625 — 650 620 625 625 630
Walzdraht(Inland) 610—620 625 62o

„ (Ausf.) -  6 .7 .6 - 6 .1 0 /6 .8 .6 - 6 .1 0 /
Bandeisen . . . 775 — 800 775 — 800 785 800
Kaltgewalztes

Bandeisen . . 1100—1150 1100—1125 1100 1150
Runder Draht . 1050-1075 1050-1150 1100-1150

„ (Inl.) -  1300-1350 1325-1350
Viereckiger Draht 1075-1100 1075-1100 1150-1170

(Inland) . . .  — 1350 — 1375 1375 1400
Sechseckiger Draht 1150 —1175 1150—1175 1200 — 1225

(Inland) . . ” . — 1400 — 1425 1425 — 1450
L uxem bu rg

Stabeisen . . 5.17.6—5.18.6/ 5.17—5.17.6/ 5.17.6 /
Träger . . . 5 .1 7 .6 -6 .0 .0 /5 .1 5 -5 .1 6 .- /5 .1 5 -5 .1 6 .- /  

In E le k tr o s ta h l war die Geschäftslage ruhig. Es 
kosteten in Fr. je 100 kg:
K o h l e n s t o f f s t a h l f ü r E i n -  2 . 9 16. 9. 30. 9.

satzhärtung . . . .  140 —145 140 —145 135 140
Stahl für Einsatzhärtung 

mit 2 % Nickel . . 180-185  180-185 175-180
Chromnickelstahl für

Einsatzhärtung . . . 240—250 240—250 230—240
Vergütungsstahl. . . . 310 — 315 310—315 300—310
S o n d ersta h l................. 390—400 390—400 375 385

Auf dem D ra h tm a rk t war der Auftragseingang 
während des ganzen Monats spärlich; bei Ausfuhrge­
schäften wurden wieder Zugeständnisse gemacht. Es 
kosteten in Fr. je t: 2. 9. 16. 9. so. 9.
Geglühter D r a h t   1000 1000 1000
Blanker D r a h t   950 950 950
Verzinkter D r a h t .....................  1200 1200 1200
Stacheldraht  1350 1350 1350

Ebenso war die Geschäftstätigkeit auf dem B le c h ­
m arkt gering; Abschlüsse kamen nur unter Schwierig­
keiten zustande. Die Preise lagen schwach, insbesondere 
für G ro b b lech e . Diese letzteren waren stark gedrückt 
infolge des ausländischen Wettbewerbs; Deutschland 
forderte z. B. 6 .1 8 .6 / bis 7 .0 .0 /  fob Hamburg, in Belgien 
verlangten einige Werke 7.0.0 /  bis 7.2.6 fob Antwerpen. 
M itte lb le c h e  fielen nicht so stark im Preise, und F e in ­
b le ch e  behaupteten sich gut. Ende September setzten die 
Werke in Uebereinstimmung mit dem Weltmarkt ihre Preise 
herab. P o lie r te  Bleche blieben fest, da die Werke noch 
für 3 Monate Aufträge hatten. V e r z in k te  Bleche litten 
noch immer unter dem Mangel an Aufträgen und dem 
deutschen Wettbewerb. Es kosteten in Thomasgüte 
(in Fr. je t):
Bleche: 2. 9. 16 . 9. 30. 9 .

5 mm und mehr 635—640 620—630 620—630
5

(Inland) . . 650 — 660 635—645 635—645
3 mm . . . .  700 -7 1 0  680-700  680-700
2 „ . . . .  775-785  760-780  765-780
1 % mm . . . 890 -9 0 0  875-900  890 -9 1 0
1 mm . . . .  1050-1075 1025-1050 1050-1075
5/io mm • • • 1200 — 1250 1175—1225 1200 — 1225

Polierte Bleche 
(Durchschnitts­
preis) . . . .  1500 1500 1500

Verzinkte Bleche:
1 mm . . . .  1675 — 1700 1650—1675 1650 — 1700
%„ mm . . . 1775 — 1800 1750 — 1775 1750 — 1800
V10 „ . . . 2150-2200 2150-2200 2175-2225

Auch in R öh ren  waren nur schwer Geschäfte zu 
machen; die Preise schwankten beträchtlich.

nis derjenigen Güter der Klassen A bis D, für welche 
Frachtermäßigungen gewährt werden. Die Fracht wird 
gemäß § 6, (1) und (3) der allgemeinen Tarifvorschriften 
berechnet nach den Entfernungen der Entfernungszeiger 
und für 15- und 10-Tonnen-Ladungen gekürzt um 10 % 
für Versandstationen in Rheinland-Westfalen, im Sieger­
land, Lahn- und Dillgebiet, um 15 % für Versandstationen 
in Oberschlesien.

Erstattung der französischen Reparationsabgabe. — 
Der Reichsfinanzminister macht durch Verordnung vom 
8. Oktober 19241) bekannt, daß auf die Reparations­
abgaben, die an die französische Regierung auf Grund des 
französischen Gesetzes vom 21. April 1921 in Verbindung 
mit der Verordnung vom 18. September 1924 abgeführt 
werden, die §§ 1, 2, 3, 4, 5 und 7 der Verordnung über Er­
stattung der von der englischen Regierung erhobenen 
Reparationsabgabe (Ausführung des Gesetzes über die 
Londoner Konferenz) vom 6. September 1924 (Deutscher 
Reichsanzeiger Nr. 212 vom 8. September 1924) ent­
sprechende Anwendung finden.

Mit der Zahlung der Erstattungsbeträge ist das 
Reichskommissariat für Reparationslieferungen, Abtei­
lung Friedensvertragsabrechnungsstelle, Berlin W 9, 
Potsdamer Str. 10/11, beauftragt.

Englische Wiederherstellungsabgabe. — Nunmehr 
wird auch die zweite Hälfte der E-Schatzanweisungen 
diskontiert2), die auf Veranlassung des Reichsfinanz­
ministeriums durch das Reichskommissariat für Repara­
tionslieferungen (Abteilung Friedensvertragsabrechnungs­
stelle, Berlin W 9, Potsdamer Str. 10/11) sowohl für die 
alte 26prozentige als auch für die Sprozentige englische Re­
parationsabgabe und die Reparationssachlieferungen aus­
gegeben worden sind. Mit der Reichs-Kredit-Gesellschaft, 
A.-G.. Berlin W 8, Behrenstr. 21/22, wurde eine Verein­
barung getroffen, nach der sich die Reiehs-Kredit-Gesell- 
schaft bereit erklärt, bis zum 31. Dezember 1924 sämtliche,
d. h. auch die bereits abgestempelten E-Schatzanwei­
sungen — bestehend aus den Abschnitten E II  bis EIV mit 
den aufeinanderfolgenden Fälligkeitsterminen — zu einem 
Diskontsatz von 16 % jährlich zu diskontieren. Die Stücke 
können unter Beifügung eines Nummernverzeichnisses 
in doppelter Ausfertigung der Reichs-Kredit-Gesellschaft, 
A.-G., unmittelbar eingereicht werden.

Preise für Metalle im dritten Vierteljahr 1924.

In Goldmark für 100 kg Juli August September

W e ic h b le i .......................
Elektrolytkupfer , . . 
Zink (Freihandel) . . .
H üttenzin n .......................
N io k e l ................................
A lum inium .......................
Zink (Syndikatszink) . .

5 8 ,3 7
1 2 0 ,9 2

5 6 ,6 5
4 2 6 ,9 6
2 3 2 ,8 2
2 2 5 ,—

5 9 ,1 1

6 2 ,0 9
1 2 8 ,9 4

6 1 ,0 6
4 8 3 ,8 6
2 4 6 ,9 0
2 3 3 ,1 0

6 1 ,5 8

62 ,78  
126,91  

62 ,98  
256 ,70  
27 1 ,1 4  
2 3 5 ,—  

62 —

Ausnahmetarif nach Ostpreußen. — Mit Gültigkeit 
vom 1. Oktober 1924 an bis auf jederzeitigen Widerruf 
ist der Ausnahmetarif 18 für Eisen und Stahl, 
Eisen- und Stahlwaren nach Ostpreußen in Kraft 
getreten. Der Tarif enthält ein besonderes Warenverzeich­

Die Lage des deutschen Maschinenbaues im September 
1924. — Die Entwicklung der wirtschaftlichen Lage im 
Monat September hat die Auffassung, daß das Londoner 
Abkommen nicht so schnell eine Belebung des Geschäftes 
bringen werde, vollauf bestätigt. Die bis jetzt erkennbare 
Veränderung der Verhältnisse, die besonders in der zweiten 
Monatshälfte eintrat, läßt lediglich die Hoffnung auf- 
kommen, daß die Entwicklung wenigstens nicht mehr 
weiter abwärts führt. Die Besserung gilt leider auch nur 
für einen geringen Teil der verschiedenen Zweige des Ma­
schinenbaues, z. B. Fleischereimaschinen, Brauerei­
maschinen, gewisse Arten von Papierverarbeitungs- 
raascliinen, Gerbereimaschinen und Transporteinrich­
tungen, während in den meisten anderen Zweigen das Ge­
schäft nach wie vor stockte; namentlich von der Belebung 
der Textilindustrie war noch sehr wenig zu spüren. Die 
Belebung des Einganges von Anfragen und Aufträgen ver­
teilte sich ebenfalls ganz verschieden auf das Inlands- und 
Auslandsgeschäft. Der Wegfall der Ruhrzollgrenze, von 
dem man sich vielfach eine Belebung des Geschäftes ver­
sprach, hat die Hoffnungen bis jetzt nicht in dem er­
warteten Umfange erfüllt.

*) Reichsanzeiger Nr. 239 vom 9. Oktober 1924.
2) Vgl. St. u. E. 44 (1924), S. 933 und S. 1001.
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Die sehr geringe Zahl der noch gut beschäftigten Be­
triebe hat eher ab- als zugenommen. Die Zahl der eben 
noch ausreichend beschäftigten Werke scheint sich da­
gegen ein wenig erhöht zu haben. Am größten ist auch 
jetzt noch die Anzahl der Betriebe mit schlechtem Ge­
schäftsgang. Dabei ist zu berücksichtigen, daß auch die 
günstiger beurteilten Betriebe meist nur mit beschränkter 
Belegschaft oder mit verkürzter Arbeitszeit arbeiten. 
Kürzungen der Arbeitszeit und Entlassungen von Arbei­
tern waren im verflossenen Monat seltener als früher. Eine 
ganze Reihe großer, angesehener Werke, die bislang in der 
Hoffnung auf baldigen besseren Geschäftsgang ihre Be­
triebe möglichst durchgehalten hatten, haben sich im 
Laufe des Monats zu Kurzarbeit und Entlassungen ent­
schließen müssen und melden, daß weitere bevorstehen, 
wenn sich der Auftragseingang nicht in nächster Zeit 
bessert.

Trotz der noch immer gedrückten Lage der Werke 
nahmen die Lohnforderungen der Arbeiter im letzten 
Monat erheblich zu und gingen nicht selten bis zu 20 %, 
sogar in Fällen, wo kurz zuvor eine Lohnerhöhung durch 
Schiedsspruch zugebilligt war.

Kapitalmangel und Kreditnot bilden noch immer ein 
schweres Hindernis für eine Belebung des Geschäftes, ob­
gleich sich zum Teil wohl Bedarf und Kauflust der Kund­
schaft bemerkbar macht. Die Kreditangebote der Banken 
haben zwar etwas zugenommen, die hohen Zinsforde­
rungen machen ihre Annahme jedoch meistens unmöglich. 
Die hohen Zinssätze der Banken verhindern auch die Ge­
währung längerer Zahlungsfristen, die besonders im Aus­
landsgeschäft von größter Bedeutung wären.

Die Verbilligungsmaßnahmen der Regierung und die 
immer geringer werdende Nachfrage führten im Laufe und 
gegen Ende des Monats auf den Rohstoffmärkten zu Preis­
ermäßigungen vornehmlich für Walzerzeugnisse. Durch 
die Wiedereinführung der vor dem Kriege üblichen Liefe­
rungsbedingungen kamen die Erzeuger von Roheisen, 
Grauguß und Stahlformguß einer oft geäußerten Forde­
rung ihrer Abnehmer nach, Die Maschinenpreise wurden 
im Laufe des Monats schon vielfach in Erwartung der 
Preisermäßigungen für Rohstoffe noch vor deren Inkraft­
treten herabgesetzt, obgleich sie, an den Friedenspreisen 
gemessen, meistens schon in großem Mißverhältnis zu den 
Rohstoffpreisen standen. Trotzdem erfordert das Auslands­
geschäft unbedingt eine weitere Herabsetzung der Ge­
stehungskosten. Viel wird davon abhängen, ob die Re­
gierung ihre Verbilligungsmaßnahmen rasch und erfolg­
reich fortsetzt und vor allem den unerträglichen Steuer­
druck in ausreichendem Maße erleichtert. Genaue Fest­
stellungen großer Maschinenfabriken haben ergeben, daß 
die Steuersummen bei ihnen das Dreizehnfache der Vor­
kriegsbeträge und die achtzehnfache Umsatzbelastung 
ergeben. Die am 1. Oktober 1924 in  Kraft getretene Er­
mäßigung des Umsatzsteuersatzes auf 2 % ist bei den 
Erzeugnissen der Maschinenindustrie infolge ihrer mehr­
fachen Vorbereitungsstufen durchaus unzureichend. Die 
Vorbelastung durch die Umsatzsteuer muß insbesondere 
für die auszuführenden Maschinen beseitigt werden. 
Den Firmen des besetzten Gebietes, die unter der Be­
setzung schwer zu leiden gehabt haben, sollten die Auf­
rechnung der Micumlasten gegen Steuerschulden gestattet 
werden. Die berechtigten Wünsche der Maschinenindustrie 
auf Herabsetzung der Frachtsätze für ihre Erzeugnisse 
sind auch noch immer unerfüllt, denn die allgemeine Er­
mäßigung der Frachten um 10 % trägt den besonderen 
Verhältnissen des Maschinen- und Apparatebaues nicht 
Rechnung. Dazu kommt, daß der für ihre Erzeugnisse 
in Frage kommende Seehafenausnahmetarif im Gegen­
satz zu anderen Ausnahmetarifen von der allgemeinen 
Ermäßigung ausgenommen wurde.

Immer wieder muß betont werden, daß aus den ver­
schiedensten Gründen die Förderung der Ausfuhr der 
deutschen Fertigindustrie eine der ernstesten Forderungen 
der Zeit ist. Für Deutschland ergibt sich daraus die Not- 
w-endigkeit, an einem mäßigen Schutzzollsystem festzu­
halten und anderseits bei den in Gang befindlichen und 
bevorstehenden Handelsvertragsverhandlungen wieder die 
uneingeschränkte Meistbegünstigung wie vor dem Kriege 
zu erlangen. _

Aus der südwestlichen Eisenindustrie. — Es hatte den 
Anschein, als ob die Lage des Eisenweltmarktes eine kleine 
Belebung erfahren sollte. Diese ist jedoch nicht einge­
treten. Das Ausfuhrgeschäft liegt nach wie vor ruhig. 
Die Preise sind weiter zurückgegangen. Die wenigen Ge­
schäfte, die sich auf dem Ausfuhrmarkt bieten, werden 
sehr umstritten. Die Werke sind mit ihrer Preisstellung 
auf ihren Selbstkosten und darunter angekommen.

Die L u xem b u rger  In d u str ie  folgt auf dem Aus­
landsmarkt fast in jedem Falle den belgischen Notierungen 
und unterbietet diese bei Geschäften, die ihr besonders 
wichtig sind. Der Stabeisenpreis beträgt 5.17.6 £ ,  doch 
sind auch schon Angebote zu niedrigeren Preisen, die auf 
5.15.0 £  heruntergehen sollen, herausgegeben worden. 
Das Geschäft in Roheisen liegt sehr ruhig.

Die Geschäftslage bei den Werken des S a a r g e b ie ts  
hat keine Aenderung erfahren. Die Nachfrage ist gering. 
Bei den sich bietenden Geschäften haben die Werke gegen 
die französischen und belgischen Werke zu kämpfen. Die 
Preisforderungen der Saarwerke für Walzerzeugnisse 
liegen im allgemeinen über denen der lothringischen und 
belgischen Werke, angesichts der hohen Selbstkostenpreise, 
die besonders auf das Mißverhältnis zwischen den Saar­
kohlenpreisen und den Kokspreisen der im Wettbewerb 
stehenden Industriegebiete zurückzuführen sind. Die 
Röchlingschen Werke haben ihren Betrieb noch nicht 
wieder aufgenommen. Die weiterverarbeitende Industrie 
im Saargebiet, die Maschinenfabriken und Eisenbauwerk­
stätten, sind im allgemeinen gut mit Aufträgen versehen, 
so daß sie noch für einige Zeit über genügend Arbeit ver­
fügen.

Odessaer magnetische Anomalie. — In der russischen 
Tages- und Fachpresse erscheinen seit etwa einem halben 
Jahre verschiedene Hinweise auf die Möglichkeit, daß in 
der Gegend von Odessa noch bedeutende Erzlager der Er­
schließung harren. Begründet werden die Vermutungen 
durch die Entdeckung einer bedeutenden magnetischen 
Anomalie auf der von Odessa nach Norden gelegenen 
Fläche, ungefähr bis Wosnersensk. Es handelt sich an­
geblich um ein dem Krivoy-Rog ähnliches Eisenerz; 
man spricht von Eisengehalten von 31,3 und 60 % als 
Ergebnis einer oberflächlichen Untersuchung. Neuerdings 
wird nun bekannt, daß die Sowjetregierung die Bereit­
stellung weiterer Geldmittel zur Fortführung der Unter­
suchungen eingestellt hat, wohl im Hinblick darauf, daß 
für Rußland die Frage noch nicht brennend ist, da es durch 
die im Dongebiet und im Ural zum Teil unmittelbar an der 
Oberfläche liegenden Erzlager noch für einige Jahrhunderte 
mit Eisenerz genügend versorgt ist.

Buchbesprechungen.
Mecklenburg, Werner: Kurzes L eh rb u ch  der C hem ie.

2. Aufl. Zugleich 13. Aufl. von Roscoe-Schorlemmers 
Kurzem Lehrbuch der Chemie. Mit 100 Abb. im Text. 
Braunschweig: Friedr. Vieweg & Sohn, Akt.-Ges., 1924. 
(XVI, 793 S.) 8». 20 G .-J l, geb. 23 G .-d l.

Werner Mecklenburg übernahm im Jahre 1915 die 
ihm von der Verlagsbuchhandlung gestellte Aufgabe, 
das zuletzt 1898 in elfter Auflage erschienene altbewährte 
„Kurze Lehrbuch der Chemie“ von Roscoe und Schor- 
lemmer zeitgemäß umzugestalten, nur unter der Bedin­
gung, daß es ihm gestattet sei, ein völlig neues, die ganze 
Chemie umfassendes, kurzes Lehrbuch zu schreiben. 
Vier Jahre später erschien dann die erste Auflage dieser 
Mecklenburgschen Bearbeitung, und nun liegt bereits 
deren zweite Auflage vor. Das Ziel, das Mecklenburg vor­
schwebte, war, „allen denen, die sich mit den Grundlehren 
und Grundtatsachen der Chemie vertraut machen wollen, 
eine Uebersicht über das Gesamtgebiet der eigentlichen 
Chemie in elementarer Darstellung zu geben, und den­
jenigen, der das Buch gewissenhaft durcharbeitet, so weit 
zu fördern, daß er erforderlichenfalls das Studium irgend­
eines Sondergebietes der Chemie mit Erfolg in Angriff zu 
nehmen vermöge“.

Dieses Ziel hat Mecklenburg in der Tat erreicht. Aller­
dings ist das neue Lehrbuch nicht mehr wie der „Kleine 
Roscoe“ für die höheren Schulen und für den ersten An­
fänger bestimmt, sondern mehr für den wissenschaftlich
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arbeitenden Studierenden auf Universitäten und tech­
nischen Hochschulen. ,, t

Einen Teil der allgemeinen bzw. physikalischen 
Chemie hat der Verfasser zunächst unter dem Htel „All­
gemeine Grundgesetze und Voraussetzungen der Lñemie 
in einer Einleitung vorangestellt und das übrige aus diesem 
Gebiete an passender Stelle den in der anorgamsc en 
Chemie behandelten Stoffen angegliedert. Man mochte 
vielleicht noch einiges von dem Eingeschobenen in -die 
Einleitung gebracht sehen, z. B. eine Gesamtzusammen- 
stellung der Maßeinheiten (Masse, Kraft, Energie, V\ arme- 
einheit, Lichteinheit) u. a. m., man ist ferner vielleicht 
mit der einen oder anderen Begriffserklärung (z. B. der 
Energie auf S. 21, der Polymorphie und Allotropie aut
S. 76) nicht einverstanden, könnte sich zudem denken, 
daß die eine oder andere Ableitung eines Gesetzes (so 
die des Massenwirkungsgesetzes auf S. 79) besser in  
anderen Formen gebracht wäre, aber immer muß man 
sagen, daß der Verfasser weitgehenden Ansprüchen an 
die Einführung der Chemiestudierenden in dieses für sie 
unerläßliche Gebiet Genüge geleistet hat. An den ver­
schiedensten Stellen werden durch Diagramme Abhangig- 
keitsgesetze zum Ausdruck gebracht. Es ist heutzutage 
durchaus notwendig, daß der Jünger der Chemie sich an 
diese Diagrammatik gewöhnt; sie tritt ihm ja auch auf 
anderen Studiengebieten entgegen.

Aus der physikalischen Chemie sei noch besonders 
die Einleitung zu den Metallen erwähnt. Was dort über 
Elektrochemie, über die metallischen Verbindungen 
und die Legierungen (thermische Analyse, Mischkristalle, 
Zustandsdiagramm, Metallographie) zu finden ist, soll 
dem Studierenden zeigen, welche Richtung er einschlagen 
muß, um in dieses Gebiet einzudringen. Mustergültig ist 
der Abschnitt „Die Theorie der chemischen Elemente“ 
am Ende der anorganischen Chemie. Man erfährt hier 
in gedrängter Form das Wesentliche vom periodischen 
System der Elemente, von den Elektronen, den Kathoden- 
und Röntgenstrahlen, von der Radioaktivität, von der Iso- 
topie der gewöhnlichen Elemente und dem Bau der Atome.

In der anorganischen und organischen Chemie wählt 
Mecklenburg, seinen Grundsätzen folgend, stets nur das aus, 
was allgemeinen Wert hat. Oft begnügt er sich mit einigen 
auf der Höhe der Wissenschaft liegenden allgemeinen 
Gesichtspunkten, von denen ausgehend man sich dann 
an Hand von Sonderhandbüchern weiter einarbeiten 
kann. Das gilt, um nur einiges herauszugreifen, vor allem 
hinsichtlich der Behandlung von Glas und Ton, der 
Entstehung von Steinkohle und Petroleum, der Ver­
edelungsversuche mit diesen Stoffen und der Heizgase. 
Beim Abschnitt Eisen erfährt man auf etwa 18 Seiten das 
Wesentliche von der Technologie dieses Stoffes. Und es ist 
für das Buch kennzeichnend, daß dabei metallographische 
Betrachtungsweisen und natürlich auch das Eisen-Kohlen- 
stoff-Diagramm gebührende Würdigung finden; allerdings 
vermißt man besonders, wie am Schlüsse noch ausein­
andergesetzt werden soll, Abbildungen der einschlägigen 
technischen Vorrichtungen.

Daß bei Mecklenburg auch die organische Chemie 
zu ihrem vollen Rechte kommt, sei eigens betont; der 
allgemeinen und anorganischen Chemie widmet er454 Seiten, 
der organischen Chemie 296 Seiten. Man wird hier kaum 
etwas vergebens suchen, was von allgemeinerer Bedeutung 
ist. Auch technisch und physiologisch wichtige Vorgänge 
werden gebührend berücksichtigt. Erwähnt seien nur 
die Erörterungen über Urteergewinnung, Krackpro­
zesse, Essigfabrikation, Seifenbereitung, Eiweißstoffe, 
Gerbung und Chemotherapie, Gegenstände, die unter 
Heranziehung aller Neuerungen kurz behandelt werden. 
Mit einem anregenden Abschnitt über Farbstoffe im all­
gemeinen schließt die organische Chemie.

Ein sorgfältig hergestelltes Inhaltsverzeichnis — bei 
dem allerdings noch an verschiedenen Stellen durch Fett­
druck die wichtigste Seitenangabe hervorgehoben werden 
sollte — erleichtert das Zurechtfinden in dem Buche.

Um den Wert des Werkes noch zu erhöhen, würde es 
bei einer Neuauflage am Platze sein, eine Reihe von schema­
tischen und anderen Zeichnungen von Apparaten und 
Oefen, von Röntgenspektren (S. 433) und wenigstens

einigen farbigen Spektren einzufügen. Verfügt doch der 
bekannte Verlag über eine große Zahl solcher Abbildungen. 
Für den Weiterstrebenden wären außerdem eine Vermeh­
rung der eingestreuten geschichtlichen Bemerkungen und 
Schriftenangaben am Anfang oder Ende des Buches 
wünschenswert.

Im ganzen darf man sagen, daß es Mecklenburg in 
seinem Lehrbuche gelungen ist, die wichtigsten Ergebnisse 
der allgemeinen, der anorganischen und der organischen 
Chemie in einer zur Weiterbildung anregenden Form zum 
Ausdruck zu bringen. Man kann also das Buch jedem 
empfehlen, der sich eine Uebersicht über die neuzeitliche 
Chemie verschaffen will, besonders wenn er eine Darstel­
lung wünscht, die, wie es hier geschehen ist. physikalisch- 
chemische und technische Vorgänge ausgiebig berück­
sichtigt. Wilhelm Athenstaedt.

Starke, Rieh. F., Essen: G roß gasversorgu ng. Mit 
6 Abb. im Text und 1 Taf. Leipzig: Otto Spamer 
1924. (274 S.) 8°. 10 G.-JL, geb. 11,50 G.-M.

(Monographien zur Feuerungstechnik. H. 6.)
Das Buch führt den Untertitel „Technik und Wirt­

schaft der Fernleitung der Gase unter hohem Druck als 
Grundlage für eine Großgasverwertung der Kohlenenergie 
in Deutschland mit zentraler Gaserzeugung in den Stein­
kohlen- und Braunkohlen-Revieren“ . Demnach kann 
man die wertvolle Arbeit in die Untersuchung zweier 
Fragen trennen: 1. die Bestimmung der Gesamtkosten 
der Fernleitung von Gasen, 2. die Nutzanwendung des 
so gewonnenen Stoffes auf die Frage der Größe des wirt­
schaftlichen Radius für die Versorgung durch Gaslei­
tungen gegenüber dem Energietransport mit der Eisenbahn. 
Der Verfasser kommt zu dem Schlüsse, daß innerhalb eines 
Versorgungsradius von 300 km Koksofengas zu 3,5 bis 
4 Pf. je m3 frei Gasbehälter geliefert werden kann, und daß 
der 300-km-Radius der verschiedenen Stein- und Braun­
kohlengebiete in Deutschland genügende Ueberdeckung 
zur Gesamtversorgung von ganz Deutschland durch Gas­
fernleitungen auf weist, unter diesen Verhältnissen also 
der Verbrauch an Reichgasen noch erheblich gehoben 
werden kann.

Freilich sind zur Errechnung dieser Zahlen so viele 
Unterlagen verwandt, deren Beiwerte und Kenngrößen 
je nach Konjunktur und Entwicklung der Technik schwan­
ken, daß es vielleicht Fachleute geben wird, die sich mehr 
für den Rechnungsgang und die statistischen Zahlen als 
für die endgültigen Folgerungen interessieren, die schließ­
lich jeder Sachkundige, wenn nur alle Unterlagen und die 
Form der Rechnung festliegen, selbst ziehen kann. Das 
statistische Material des Starkeschen Buches ist aber 
in seiner Fülle geradezu ungeheuerlich insofern, als der 
Verfasser es unternommen hat, die Unterlagen für die 
Kosten der Fernleitung in einer überwältigenden Reihe 
von zweckmäßigen Zahlentafeln zusammenzustellen, so 
daß man innerhalb eines Bruchteils von einer Minute für 
beliebige Druckverhältnisse, Entfernungen und Rohr­
leitungsdurchmesser die gesamten Förderkosten für die 
Weiterleitung von Koksofengas ablesen kann. Wer jemals 
eine Koksofengasleitung für größere Mengen zu berechnen 
versucht hat, weiß, wie dankenswert eine solche \  orarbeit 
ist; allein aus diesem Grunde dürfte das Buch von 
jeder Zeche oder jedem Hüttenwerke und jedem, der 
sonst mit diesen Fragen zu tun hat, mit Vorteil beschafft 
werden. fEt.-^nß. K . Bummel.

Melan, Joseph, h. c., Hofrat, o. ö. Professor des
Brückenbaues: Der B rü ck en b a u . Nach Vorträgen, 
gehalten an der Deutschen Technischen Hochschule in 
Prag. Leipzig und W ien: Franz Deuticke. 8°.

Bd. 1. Einleitung und hölzerne Brücken. Mit 3oi 
Abb. im Text u. 1 Taf. 3., erw. Aufl. 1922. (VIII, 300 S.)

Bd. 2. Steinerne Brüeken und Brücken aus Beton 
und Eisen. Mit 393 Abb. im Text. 3., erw. Aufl. 1924. 
(IV, 459 S.) . . .

Bd. 3, Hälfte 1. Eiserne Brücken, T. 1. Mit 517 Abb. 
im Text. 2., erw. Aufl. 1921. (VIII. 456 S.)

Bd. 3, Hälfte 2. Eiserne Brücken, T. 2. Mit 339 Abb. 
im Text. 2., erw. Aufl. 1923. (VIII, 341 S.)
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Die neuen Auflagen der vier Teilbände dieses ausge­
zeichneten Werkes zeigen fast durchgängig dieselbe in­
haltliche Gliederung wie die früher besprochenen Auf­
lagen1). Nur an wenigen Stellen sind aus Zweckmäßig- 
keitsgründen kleinere Umstellungen vorgenommen; der 
Inhalt, dessen bewährte Form beibehalten ist, hat darüber 
hinaus durch die Berücksichtigung neuerer Bauten und- 
Bauweisen und durch die Einschaltung wertvoller theore­
tischer Entwicklungen in allen Bänden merklich zu­
genommen. Vor allem sind eine beträchtliche Anzahl 
neuer lehrreicher Abbildungen eingefügt worden.

Der e r s te  B a n d  bringt außer den neuen öster­
reichischen Belastungsnormen für Eisenbahnbrücken nebst 
Zahlentafeln sowie einem Hinweis auf die inzwischen er­
schienenen deutschen Vorschriften eine übersichtliche 
Zusammenstellung der neueren Versuche über Holzfestig­
keit, eine Erweiterung der Abschnitte über Holzverbände 
und eine Darstellung der neueren Holzbauweisen in ihrer 
bisherigen Verwendung im Brückenbau. Im Zusammen­
hang damit sind die neueren Konstruktionen von hölzernen 
Bogenbrücken erläutert.

Eine ähnliche Erweiterung hat der z w e ite  B and  
durch die Aufnahme neuer bemerkenswerter Bauwerke 
und durch die ausführliche Behandlung einiger bereits 
in den früheren Auflagen erwähnten Brücken erfahren. 
Besonders wertvoll erscheint hier auch die Zusammen­
stellung der Hauptabmessungen und Kosten weitge­
spannter gewölbter Brücken mit den Literaturangaben 
für weiteres Studium.

Der er s te  T e il  des d r it te n  B a n d es  bringt 
wichtige Erweiterungen. Die Werkstoffeigenschaften und 
die neueren Stahlsorten werden ausführlich besprochen; 
den Arbeiten in der Werkstätte ist ein besonderer neuer 
Abschnitt gewidmet, der dem Benutzer sehr willkommen sein 
wird. An mehreren Stellen sind Zahlentafeln eingestreut. 
Im übrigen ist auch dieser Teil durch die Berücksichtigung 
neuerer Versuchsergebnisse und Ausführungsbeispiele und 
die Ergänzung der wertvollen Zusammenstellungen dem 
gegenwärtigen Stande der Technik angepaßt worden, wenn 
auch leider die neuen Normniete und die deutschen Vor­
schriften für Eisenbauwerke noch nicht berücksichtigt 
werden konnten. — In ähnlicher Weise ist auch der z w e ite  
Teil des dritten Bandes erweitert und in den Einzelheiten 
verbessert worden.

Ueberall zeigt sich die kundige Hand des erfahrenen 
Theoretikers und Praktikers, so daß das Gesamtwerk, 
dessen Anlage gleich im ersten Entwurf seine muster­
gültige Form erhalten hatte, auch in den neuen Auflagen 
als das Handbuch zu bezeichnen ist, das jeder Brücken­
bauer, der Studierende wie der Praktiker, in seinem Besitz 
haben sollte. Möge es dem Verfasser, dessen Wertschätzung 
bei der Vollendung seines siebzigsten Lebensjahres auch 
äußerlich in reichem Maße sichtbar wurde, vergönnt sein, 
noch viele weitere Auflagen dieses seines Werkes zu erleben.

0 . Domlce.

Penndorf, B., Dr., Professor der Betriebswirtschaftslehre 
an der Handels-Hochschule Leipzig: F a b r ik b u c h ­
h a ltu n g  und ihr Zusammenhang m it K a lk u la t io n  
und S ta t is t ik . Berlin (C 2): Industrieverlag, Spaeth 
& Linde, 1924. (211 S.) 8°. 9 G .-J i, geb. 10 G .-M .

(Bücherei für Industrie und Handel. Bd. 3.)
Es erscheint einigermaßen gewagt, das an sich in 

letzter Zeit schon sehr umfangreich gewordene Gebiet 
des Schrifttums über Buchhaltung, Kalkulation und Sta­
tistik durch eine neue Arbeit zu vermehren, wenn man 
nichts grundsätzlich Neues zu diesen'Dingen zu sagen hat. 
Ganz besonders über den Zusammenhang von Geschäfts­
und Betriebsbuchhaltung, ihre Verbindung mit der Selbst­
kostenrechnung und Statistik, ist in den Werken von 
Calm es, L e itn er , S a c h sen b e rg  und anderen und 
neuerdings in der kleinen Schrift von H. P e ise r 2) bereits

‘) St. u. E. 40 (1920). S. 961/2.
2) Selbstkosten und Erfolg in Buchhaltung, Nach­

rechnung und Verrechnung. Berlin: Ausschuß für wirt­
schaftliche Fertigung 1924. — Vgl. St. u. E. 44 (1924),
S. 1068.

viel Mustergültiges gesagt worden. Immerhin mag das 
vorliegende Buch zu den genannten grundlegenden 
Arbeiten insofern als eine von mancher Seite vielleicht 
angenehm empfundene Ergänzung betrachtet werden, 
als es den praktischen Geschäftsgang eines industriellen 
Betriebes durch zahlenmäßige Beispiele von Bilanzen 
und Bücherauszügen stärker berücksichtigt und durch 
graphische Uebersichten des Rechnungeganges auch 
minder Eingeweihten den etwas trockenen und häufig 
recht verwickelten Stoff verdeutlicht. Inhaltlich bringt 
es sonst den vorhandenen Veröffentlichungen gegenüber 
nichts wesentlich Unbekanntes, lehnt sich vielmehr teil­
weise recht eng in der Gliederung des Stoffes an C alm es1) 
und in dem Abschnitt über Unkostenverrechnung an den 
„Grundplan der Selbstkostenberechnung“ des Aus­
schusses für wirtschaftliche Fertigung2) an. R . Jordan. 
Außenhandelsstelle, Die, für E ise n -  und S ta h le r z e u g ­

n isse . Im Aufträge der Reichsbevollmächtigten Dr. 
Reichert und Dr. Alms bearbeitet von Dr. Clemens 
K le in , Berlin. Berlin (W 9, Linkstr. 43): Hermann 
Bahr 1924. (125 S.) 8°. 6 G .-M .

Die Außenhandelsregelung als Erscheinungsform der 
Zwangswirtschaft während der Kriegs- und Nachkriegs­
zeit, des Wissell-Möllendorffschen Planwirtschaftsgedan­
kens und der besonders während der Inflationszeit immer 
mehr in den Vordergrund getretenen Bestrebungen, die 
deutsche Währung und Zahlungsbilanz durch Ueber- 
wachung der Einfuhr zu stützen, sowie den Goldwert der 
Ware und der deutschen Arbeit bei der Ausfuhr zu sichern, 
ist wohl das umstrittenste Problem der deutschen W irt­
schaft in den letzten zehn Jahren gewesen. Besonders 
gegen die Hauptträger dieses Wirtschafts- und Organi­
sationsgrundsatzes, gegen die Außenhandelsstellen, rich­
teten sich die vielfachen Angriffe derjenigen Kreise, die 
in der Außenhandelsregelung eine Hemmung des frei­
händlerischen Wirtschaftsindividualismus erblickten oder 
vom Standpunkte freier Erzeugungs- und Absatzpolitik 
jeder staatlichen, halbstaatlichen oder durch die Wirt­
schaftskreise selbst gewählten privaten Bindung und Ueber- 
wachung abhold waren.

Ueber die Außenhandelsregelung ist ein auf ein­
wandfreien Grundlagen beruhendes und die Zusammen­
hänge klar erfassendes Schrifttum nur sehr spärlich vor­
handen. Daher ist es durchaus zu begrüßen, daß eine der 
wichtigsten Außenhandelsstellen, die Außenhandelsstelle 
für Eisen- und Stahlerzeugnisse, durch den Wunsch vieler 
Antragsteller veranlaßt, sich entschlossen hat, auf Grund 
ihrer umfangreichen Akten eine zusammenhängende Dar­
stellung ihrer Tätigkeit zu veröffentlichen. Das Buch will 
weder eine nachträgliche Beschönigung der Schattenseiten, 
noch eine Uebertreibung der Lichtseiten versuchen, 
sondern lediglich ein Bild der Außenhandelsregelung in 
der Kriegs- und Nachkriegszeit, ihrer Ziele und Wege, 
ihrer Vor- und Nachteile, ihrer Erfolge und Mißerfolge 
geben und dazu beitragen, das wissenschaftliche und wirt­
schaftliche Endurteil über die Außenhandelsregelung zu 
erleichtern. In 12 Hauptabschnitten -werden die Grund­
lagen der Außenhandelsregelung, die Umwandlung der 
Zentralstelle in eine Außenhandelsstelle, ihre Zuständig­
keit und ihr Aufbau, die Entwicklung der Aus- und 
Einfuhrverbote sowie der Ausfuhrabgabe, die Ausfuhr­
preispolitik, die Ueberwachung der Ausfuhrfirmen, die 
Hemmungen und Umgehungen der Ueberwachung, die 
Angriffe gegen das System und der innere Geschäftsbe­
trieb der Außenhandelsstelle geschildert. Ein Schluß - 
abschnitt enthält zahlreiche statistische Zusammenstel­
lungen, die deshalb von besonderem Werte sind, weil sie 
für die Jahre 1920 bis 1923 eine zahlenmäßig belegte 
Uebersicht über die Bewegung der Ausfuhr an Eisen- und 
Stahlerzeugnissen, soweit sie der Außenhandelsstelle 
unterstanden, über den Wert der Ausfuhrwaren, getrennt 
nach Ländern und einzelnen Erzeugnissen, u. a. m. ent­
halten.

B erlin . Dr. E duard Buchmann.

') Die Fabrikbuchhaltung. 5. Aufl. Leipzig: G. A_ 
Gloeckner 1922.

2) 2. Ausg. Berlin: V.-D.-I.-Verlag 1921.
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Vereins-Nachrichten.
N o r d w e s t l ic h e  G r u p p e  des  V erein s  

D eu tsch er  E ise n -  und Stahl-Industrieller .
Niederschrift über die Vorstandssitzung der Nordwestlichen 
Gruppe des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller 
Freitag, den *19. September 1924, vormittags 9 Uhr, 
im Sitzungssaale des Vereins deutscher Eisenhüttenleute, 

Düsseldorf, Breite Str. 27.
Anwesend waren die Herren: F. B aare (Haupt­

verein Berlin) (Gast); Generaldirektor Sr.^ttg . e. h.
C. B ierw es; Konsul ®r.*3)tg. e- h- B o eck er; Ge­
heimrat Dr. B ücher (Gast); Generaldirektor Regierungs­
rat a. D. Dr. Fr. F a h ren h o rst; Direktor C. G erw in  
(Gast); Generaldirektor ®r.-Qng. e. h. K. G rosse ; Landrat 
a. D. Dr. C. H a n ie l;  A. H ein r ich sb a u er  (Gast); 
Dr. H erle  (Gast); Direktor E. H ob reck er; Direktor
F. J ü t te  ; Generaldirektor ®r.*3üg- e- h. A. K auerm ann ; 
Generaldirektor E. K ö n g e ter ; Xt.'/jng* e- h- K lö n n e , 
M. d. R.; Direktor A. K lo tz b a c h  (Gast); Direktor 
$r.<$ttg. e. h. C. M a n n sta ed t; ®t.*3ttg. 0 . P ete rsen  
(Gast); Kommerzienrat C. R. P o en sg en ; Generaldirektor 
K. R a a b e; Kommerzienrat Generaldirektor T)t.=Qng.
e. h. P. R e u sch ; Direktor Dr. 0 . S em p e ll; Direktor 
®ï.»3ng. F. Sp rin goru m ; Dhektor H. V ie lh a b er;  
Generaldirektor Tu.^rtg. e. h. A. V ogler; Direktor Dr. 
W en d t; Direktor Dr. A. W o ltm an n ; Generaldirektor 
®r.«ccng.'e. h. G. Zapf ; von der Geschäftsführung Syndikus 
E. H einson .

Die T agesord n u n g  war wie folgt festgesetzt:
1. Die deutsch-französischen und deutsch-belgischen Han­

delsvertragsverhandlungen.
2. Die Durchführung der Gesetze über die Londoner Kon­

ferenz.
3. Beitragserhebung für die Zeit vom 1. Oktober bis 

31. Dezember 1924.
4. Verschiedenes.

Den Vorsitz führte P. R eu sch , Oberhausen.
Vor Eintritt in die Tagesordnung wurde auf Vorschlag 

des Vorsitzenden einstimmig beschlossen, der nächsten 
ordentlichen Mitgliederversammlung die Wahl der Herren: 
Kommerzienrat $r.*3¡ng. e. h. Fr. Springorum , Dort­
mund, und Dr. Sr.-Qttg. e.h . W. B eum er, Hamburg, zu 
E h r e n m itg lie d e rn  vorzuschlagen.

Außerdem wurden die Herren: Generaldirektor
H. E ltz e ,  Düsseldorf, und ®t.«3ng. e. h. M. K lö n n e , 
M. d. R., Dortmund, neu in den Vorstand gewählt.

Zu Punkt 1 der Tagesordnung berichtete der Ge­
schäftsführer unter besonderer Berücksichtigung der dem 
Reichswirtschaftsrat vorgelegten kleinen Zolltarifvorlage. 
Der Vorstand hält diese Vorlage für durchaus ungenügend 
und beanstandet vor allem die Außerachtlassung der Be­
lange der Eisenindustrie. Erstes Erfordernis sei die un­
bedingte Meistbegünstigung. Der Vorstand ist einstimmig 
der Meinung, daß eine Verlängerung der im Versailler 
Vertrag vorgesehenen Kontingente abzulehnen ist.

Zu Punkt 2 der Tagesordnung wurde durch den Ge­
schäftsführer die Notwendigkeit der Vertretung der west­
lichen Industrie bei der Durchführung der Gesetze über 
die Londoner Konferenz dargelegt. Der Vorstand faßte 
dazu einstimmig folgenden Beschluß:

Die infolge des D a wes-Berichtes notwendig gewor­
denen Gesetze, die die deutsche Wirtschaft bis über die 
Grenzen des Tragbaren belasten, stehen vor ihrer Durch­
führung. Die westliche Industrie, die bisher schon die 
größten Opfer allein hat auf sich nehmen müssen, wird 
durch diese Gesetze wiederum in besonders starkem Maße 
zur Tragung der Lasten herangezogen. Der Verein zur 
Wahrung der gemeinsamen wirtschaftlichen Interessen 
in Rheinland und Westfalen und die Nordwestliche 
Gruppe des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Indu­
strieller verlangen deshalb mit allem Nachdruck, daß die 
von ihnen vertretenen Wirtschaftszweige Rheinlands und

Westfalens bei der Besetzung der Organe, die durch 
die neuen Gesetze geschaffen werden, entsprechend der 
Bedeutung des Industriegebietes im Gesamtrahmen des 
deutschen Wirtschaftslebens und entsprechend der vor­
gesehenen Belastung berücksichtigt werden. Eine solche 
notwendige und angemessene Vertretung darf aber nicht 
dadurch geschmälert werden, daß von der Reichsregierung 
in einzelne Organe lediglich die von ihr beauftragten Be­
amten entsandt werden. Die genannten Verbände müssen 
vielmehr verlangen, daß neben diesen auch mehrere Ver­
treter des rheinisch-westfälischen Wirtschaftslebens in 
sämtliche Organe berufen werden.

Zu Punkt 3 der Tagesordnung wurde beschlossen, die 
Beitragserhebung in gleicher Höhe wie im vorigen Viertel­
jahr vorzunehmen.

Zu Punkt 4 der Tagesordnung wurde erörtert, ob eine 
Aenderung des deutschen Aktienrechts durch die Ein­
führung von Convertible-Bonds zu empfehlen sei. Es 
herrschte Uebereinstimmung darüber, daß die derzeitige 
Gestaltung unseres Aktienrechts ausreicht, um dem Kapi­
talbedürfnis der deutschen Wirtschaft gerecht zu werden. 
Vor einer Aenderung, die nur dem Vorteil des Auslandes 
dient, ohne gleichwertige Vorteile der deutschen Wirt­
schaft zu bieten, vielmehr für diese nur große offenkundige 
Gefahren mit sich bringt, soll bei den zuständigen Stellen 
dringend gewarnt werden.

Schluß der Sitzung: 1020 Uhr. 
gez. R eu sch . gez. H einson.

V er e in  d eu tsc h e r  E isenhüttenleute .
An die Benutzer unserer Vereinsbücherei!

Die wachsende Zahl der Anträge zur
Entleihung neuer Zeitschriften-Hefte

zwingt unsere B ü c h e r e i, bis auf weiteres gemäß Ab­
schnitt 7 der Büchereiordnung Z e its c h r if te n  erst aus­
z u le ih e n , sobald sie g eb u n d en  sind (das heißt, nur noch 
Zeitschriften frü h erer  Jahrgänge zu versenden).

Die Bücherei ist jedoch in der Lage, statt dessen 
Lichtabdrucke (Photokopien) von Zeitschriften-Aufsätzen 
(in weißer Schrift auf dunklem Grunde) gegen Berechnung 
mäßiger Herstellungskosten (nebst Verpackungs- und 
Postgebühren).zu liefern. Der P re is  der Lichtabdrucke im 
Original- oder mäßig verkleinerten Maßstabe beträgt 
einstweilen, je  n a ch  der G röße, 0,45 bis 0,70 G 
für jede Seite. Von Ausnahmefällen abgesehen, wird 
die Lieferung der Blätter, wenigstens bei Einzelaufträgen, 
jeweils voraussichtlich innerhalb 2 bis 3 Tagen nach Ein­
treffen der Bestellung erfolgen können. Die Besteller 
müssen natürlich der Bücherei außer Band-, Jahrgang- und 
Heftzahl der Zeitschrift auch die S e ite n z a h le n  oder die 
T it e l  der gewünschten Aufsätze gen a u  angeben.

Die neue Einrichtung wird infolge der wesentlichen 
Verbilligung der Versandkosten die Bezieher vielfach kaum 
stärker belasten als der bisherige Ausleihverkehr. Sie 
e rsp a r t ihnen jedoch das oftmals la n g e  W arten auf 
anderweitig ausgeliehene Hefte und bietet ihnen zudem 
den großen V o r te il ,  daß die Lichtabdrucke der A uf­
sä tz e  für spätere Wiederbenutzung in ihren dauern­
den Besitz übergehen. Die Bestellung von Lichtabdrucken 
dürfte sich daher auch für ä lte r e  Aufsätze aus schweren 
Zeitschriften bänden, bei denen die Versandgebühren im 
Leihverkehr besonders hoch werden, empfehlen.

D ü sse ld o r f , im Oktober 1924.
V ere in  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .

Die Geschäftsführung.

Die nächste Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhüttenleute
wird am  29. und 30. November 1924 in Düsseldorf stattfinden.


