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Unter den Stahlerzeugungsverfahren, die für die 
Herstellung von Schienen in Frage kommen, 

nimmt in Deutschland das Thomasverfahren schon 
seit vielen Jahren bei weitem die erste Stelle ein. 
Nach einer Statistik des Stahlwerksverbandes betrug 
der gesamte Versand von schweren Schienen in der 
Zeit seit Bestehen des Verbandes von 1904/05 bis 
1913/14 nach dem Inlande und nach dem Auslande 
insgesamt 8 358 694 t. Davon wurden hergestellt: 
in Siemens-Martin-Stahletwal,326Mill. t =  etwa 16% 
„Thomasstahl „ 7,032 ,, , ,=  ,, 84%

Der weitaus größte Teil dieser Schienen wurde 
nach den Bedingungen des Preußischen Eisenbahn- 
Zentralamtes geliefert, d. h. es war eine Mindest
festigkeit von 60 kg/mm2 vorgeschrieben, während 
die Zähigkeit mit Hilfe einer entsprechenden Schlag
probe geprüft wurde. Schon die außerordentlich 
große Liefermenge von über 7 Mill. t beweist, daß 
die Thomasstahlschienen in der Festigkeit von etwa 
60 bis 70 kg/mm2 allen Anforderungen, die von den 
Bahnverwaltungen an sie gestellt wurden, durchaus 
genügt haben. Größere Beanstandungen sind jeden
falls weder in Deutschland noch in einem anderen 
Lande, das deutsche Schienen verlegt hat, vorge
kommen, obgleich dem Oberbau an vielen Stellen, 
besonders während des Krieges, außerordentlich viel 
zugemutet worden ist. Soweit zahlenmäßige Angaben 
über Beanstandungen vorliegen, zeigen sie sehr ge
ringe Ausschußziffern. Nach Ermittelungen ver
schiedener Eisenbahndirektionen gaben in den 
Jahren 1914 bis 1921 sowohl bei Thomas- als 
auch bei Martinstahlschienen nur 0,01 % der ge
lieferten Mengen zu irgendwelchen Beanstandungen 
Anlaß.

Auch in der Literatur finden wir immer wieder 
die Bestätigung, daß innerhalb der angegebenen 
Festigkeitsgrenzen Thomasstahl ein vorzüglicher 
Baustoff für Schienen ist. Der als hervorragender 
Wissenschaftler bekannte Professor T etm ajer2) in 
Zürich hat schon im Jahre 1895 in einer vergleichen
den Zusammenstellung auf die guten Erfahrungen 
der Schweizerischen Bundesbahnen mit Thomas- 
stahlschienen aufmerksam gemacht, nachdem bereits

l ) Bericht Nr. 8 6  des genannten Ausschusses. — 
Zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H ., Düsseldorf.

D St. ii. i s  n so m  s  i70/an .

in den Jahren 1891 und 1892 M ehrtens3) und 
K in tz le4) an Hand von umfangreichen Versuchs
werten die vorzügliche Eignung von Thomasflußeisen 
für die verschiedensten Zwecke nachgewiesen hatten. 
Im Jahre 1910 ist dann E sser5) in seiner wertvollen 
Arbeit „Zum heutigen Stande des basischen Wind
frischverfahrens in Deutschland“ den Angriffen auf 
das Thomasverfahren sehr nachdrücklich entgegen
getreten. Aus neueren Versuchen, die vom Verein 
deutscher Eisenbahnverwaltungen6) angestellt wur
den, zeigt Zahlentafel 1 die Erfahrungen mit Schienen 
verschiedener Erzeugungsart, die paarweise unter 
gleichen Bedingungen verlegt wurden. Aus dieser 
sehr bemerkenswerten Zusammenstellung ersieht man, 
daß ein Unterschied zwischen Thomas- und Martin
stahlschienen nicht feststellbar ist, und daß insbe
sondere in der Verschleißfestigkeit die Thomasstahl
schiene nicht zurücksteht.

Mit der neueren Entwicklung des Verkehrswesens, 
vor allem mit den immer größer werdenden 
Raddrücken, die durch die Verwendung schwererer 
Lokomotivtypen und durch die Einführung von 
Großraum-Güterwagen verursacht werden, ist die 
Beanspruchung des Schienenmaterials erheblich 
größer geworden. Schon bei der Güterzug-Loko
motive G 12 beträgt nach' Feststellungen des Loko- 
motivversuchsamtes der Flächendruck auf die Schie
nenoberfläche etwa 42 kg/mm2, so daß tatsächlich bei 
einem Teil des Schienenmaterials eine Ueberschrei- 
tung der Quetschgrenze und damit eine bleibende 
Formveränderung eintreten muß. Bei den neueren 
Lokomotivtypen, den sogenannten Einheitsmaschi
nen, muß mit wesentlich höheren Flächendrücken ge
rechnet werden, da der Achsdruck von 17 t auf 20 t, 
also um etwa 18 %, gesteigert worden ist; später soll 
der Achsdruck sogar auf 25 t erhöht werden. Die 
demnächst zur Einführung gelangenden 50-t-Groß- 
raum-Güterwagen haben einen Achsdruck von etwa 
19 t. Deshalb kann es keinem Zweifel unterliegen, 
daß die Eisenbahnverwaltungen mehr und mehr zur 
Verwendung härteren Schienenmaterials übergehen 
werden. Im Auslande ist dieser Schritt bereits getan

3) St. u. E. 12 (1892), S. 279/86, 308/12.
D St. ü. E. 11 (1891), S. 707/27.
5) St. u. E. 30 (1910), S. 1324/5.
6; Statistische Aufzeichnungen über das Verhalten

von Schienen 1922.
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Z ahlentafel 1. V e r g le i c h e n d e  Z u s a m m e n s t e l lu n  
S c h ie n e n  v e r s c h i e d e n e r  E r z e u g u n g s a r t  a u f

g d e r  A b n u t z u n g  d er  
V e r s u c h s s t r e c k e n .

-------- ----------
Eindruck

Durchschnittlicher
Verschleiß auf

Ver- Gewicht tiefe einer
Zug Deh

Beobach- 1 Million t Bruttolast
suchs- von 1 in 19 mm- festig tungs-

der
Schienen

hohe

des
Nr. bedln-

gun-
gen

Stahl Schie
nen

Kugel bei 
50 t Be
lastung

keit
nung dauer Schienen

quer
schnitts

mm kg/mm2 % Jahre mm mm2

1 Martin 43,6
3,87 73,9 13,8 15,92 0 ,0 2 1 1,329

2
A Thom as 4,26 72,4 1 1 ,8 0 ,0 2 1 1,330

3 B
M artin 34,9 4,05 72,4 17,0 17,62 0 .0 2 2 1,070

4 Thom as 3,90 70,5 17,0 0,024 1,106

5 Martin 46,0 4,39 72,3 18,2 11,94 0,034 2,223
6

C Thom as 4,19 71,4 17,7 0,025 1,600

7 D
Martin 46,0 4,25 71,6 19,1 11,81 0,054 4,138

8 Thom as 4,23 70,3 17,9 0,046 2,988

9 E
Martin 46,0 4,47 71,9 18,3 1 2 .0 0

0,096 7,168
! io Thom as 4,35 6 8 ,0 19,3 0,073 5,150

i t Martin 43,4 4,85 64,8 16,1 8,44 0,041 2,440
12

F Thom as 4,91 68,9 16,2 0,039 2,435

13 Martin 46,0 4,05 6 8 ,0 19,3 10,92 0,032 1,975
14 G Thom as 3,47 70,7 16,1 0,027 1,913

15 H Martin 46,0 4,75 71,0 18.1 10,06 0,039 2,433

16 Thom as 4,44 70,0 18,5 0,033 2,163

17 I
Martin 46,0 4,67 72,3 17,8 9.65 0,055 3,220

18 Thom as 4,33 69,8 20,4 0,047 2,940

19 K
Bessem er 44,0 3,73 71,8 17,3 10.42 0,031 2,250

2 0 Thom as 3,97 6 6 .6 19,2 0,035 2,300

21 Bessem er 43,6 4,41 . 6 6 ,0 12,5 15,92 0,031 2 ,1 2 1
2 2

L Thom as 4,39 67,3 17,4 0,026 1,396

23 M Bessem er 41,0
nicht 75,7 1 2 ,2 12,71 0,050 3,108

24 Thom as bestim m t 64,1 15,7 0,050 2,856

25 M Bessem er 41,0 4,58 6 8 ,8 6 ,2 12,50 0,035 1,440
26 A Thom as 4,43 73,2 1 2 ,0 0,019 0,898

worden; so bestellen z. B. die schwedischen Bahnen 
schon seit dem Jahre 1911 ihre Schienen mit einer 
Mindestfestigkeit von 70, in letzter Zeit sogar von 
75 kg/mm2. Aehnliche Festigkeitsvorschriften machen 
die Eisenbahnverwaltungen in Nordamerika, Holland, 
Brasilien, Argentinien, Japan und anderen Ländern. 
Die deutschen Werke haben auch in diesen Festig
keiten schon große Mengen Thomasstahlschienen ge
liefert, ohne daß sich Beanstandungen ergeben haben. 
Trotzdem besteht bei vielen außerdeutschen Eisen
bahnverwaltungen eine gewisse Abneigung gegen die 
Thomasstahlschienen; man gibt an, es sei nicht mög
lich, in der Thomasbirne einen geeigneten Baustoff 
für Schienen höherer Festigkeit mit Sicherheit her
zustellen, und es stehe ferner fest, daß die chemischen 
und physikalischen Eigenschaften von Thomasstahl
schienen höherer Festigkeit hinter denen von Martin
stahlschienen weit zurückständen. Ich habe es 
mir deshalb zur Aufgabe gemacht, im folgenden 
zu zeigen, daß die Thomaswerke in der gleichen 
Weise wie die Martinwerke in den letzten Jahren 
große Fortschritte gemacht haben; insbesondere 
werde ich berichten, wie man heute in der Thomas
birne derartige härtere Qualitäten herstellt, und 
welche Eigenschaften der auf diese Weise gewonnene 
Stahl besitzt, so daß sich jeder unparteiische Fach
mann selbst ein Bild machen kann, wie die An
griffe auf das Thomas verfahren einzuschätzen sind.

Die Herstellung von härteren Qualitäten in der 
Thomasbirne hat zur Voraussetzung, daß nur ein

wandfreie Rohstoffe ver
wendetwerden. Ein richtig 
zusammengesetztes, gleich
mäßiges, genügend warmes 
Thomasroheisen, das im 
Mischer weitgehend ent- 
schwefelt ist, ferner reiner, 
gut gebrannter Kalk, ein
wandfreier Kühlschrott 
und möglichst reine Zu
satzmaterialien sind un
bedingt erforderlich. Von 
nicht sachkundiger Seite 
wird immer wieder behaup
tet, es sei unmöglich, den 
P h osp h orgeh a lt beim 
Thomasschienenstahl in 
unschädlichen Grenzen zu 
halten. Ueber diese
Schwierigkeit ist der 
Thomasstahlwerker längst 
hinaus. Durch geeignete 
Bemessung des Kalk
zusatzes und des Kühl
schrotts wird die Tem
peratur beim Verblasen 
der Schmelzung so nied
rig gehalten, daß eine 
weitgehende Entphospho
rung eintreten muß. Nach 
möglichst vollständigem 
Abgießen der Schlacke 
wird der Schlackenrest 

mit Kalk so weitgehend abgesteift, daß der weitaus 
größte Teil der Schmelzung ohne mitlaufende Schlacke 
in die Pfanne gegossen werden kann; infolgedessen 
bleibt die R iickp hosp h oru ng auf ein ganz geringes 
Maß beschränkt. Die Rückkohlung und das Fertig
machen des Stahls erfolgen durch Einbringen von 
gut flüssigen Mangan- und Siliziumträgern in die 
Pfanne vor dem Ausgießen der Schmelzung. Die An
wendung von Kohle bzw. Koks zum Rückkohlen 
kommt wegen der stark kühlenden Wirkung dieser 
Mittel bei derartig kalt gehaltenen Schmelzungen 
nicht in Frage. Auf diese Weise kann die Schmelzung 
fertiggemacht werden, ohne daß sie auch nur der 
Möglichkeit einer nennenswerten Riickphosphorung 
ausgesetzt wird. Nach auf der August-Thyssen-Hütte 
in Bruckhausen gemachten Feststellungen liegt der 
Phosphorgehalt der fertig geblasenen Schmelzungen 
vor der Rückkohlung in der weitaus größten Zahl der 
Fälle zwischen 0,02 und 0,03 %, während durch die 
Rückphosphorung nicht mehr als 0,01 % und durch 
die flüssigen Zusätze 0.015 bis höchstens 0,02%  
Phosphor in das Bad gelangen.

Bezüglich der für die Entphosphorung günstigen 
niedrigen Temperatur des Bades haben wir festge
stellt, daß die Temperatur von Schienenschmelzungen 
beim Eingießen in die Pfanne etwa 1590° beträgt, 
während sie bei weichen Schmelzungen mindestens 
6 0 0 höher liegt. Durch das Niedrighalten der Tempe
ratur vermeidet^ man auch die von den Gegnern des 
Thomasverfahrens immer wieder hervorgehobene
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Gefahr der zu starken G asaufnahm e durch das 
Bad, denn diese hängt, wie aus allen neueren Arbei
ten7) zu entnehmen ist, in erster Linie von der Höhe 
der Temperatur ab. Deshalb enthält richtig er- 
blasener Thomasstahl nicht mehr Gas als Martinstahl. 
P. Oberhoffer und A. B e u te ll8) äußern sich in 
ihrer Arbeit „Die Bestimmung der Gase im Eisen“ 
zu dieser Frage wie folgt:

„Der Unterschied im metallurgischen Verlauf 
des Thomas- und Martin Verfahrens macht sich bei 
der Gasbestimmung im nichtdesoxydierten Metall 
dadurch bemerklich, daß das dauernd mit Luft 
durchspülte, in starker Bewegung befindliche 
Thomasbad im allgemeinen weniger Gas enthält 
als das verhältnismäßig ruhig liegende Martin
bad ------------“
Auch nach der Desoxydation fanden die ge

nannten Forscher, ebenso wie schon vor ihnen P. 
Goerens und J. P a q u e t9), im Thomasstahl keinen 
höheren Gasgehalt als im Martinstahl.

Ebenso irrtümliche Anschauungen sind über den 
Sauerstoffgehalt des Thomasstahls verbreitet. 
Der Begriff des „Nachblasens“ nach der Entkohlung 
beim Thomasverfahren hat zu der Auffassung ge
führt, daß damit unbedingt ein unzuträgliches Maß 
der Sauerstoffaufnahme durch den Stahl verbunden 
sein müsse. Beim Martinverfahren mit hoch phos
phorhaltigem Einsatz muß der Schlacke der für die 
Entphosphorung erforderliche Gehalt an Metall
oxydul künstlich durch Zuschläge von Erz und Wal
zensinter gegeben werden, während beim Thomas- 
verfahren nur gerade die zur Entphosphorung not
wendige Menge von Metalloxydul durch Oxydation 
aus dem Bade in die Schlacke übergeht. Wenn dies 
nicht der Fall wäre, so müßte der Metallgehalt der 
Thomasschlacke höher sein als der der Martin- 
scblacke; tatsäclilich finden sich bei der Herstellung 
härterer Qualitäten in beiden Schlackensorten 18 bis 
20 % Fe +  Mn; diese Zahl stellt für Thomasschlacke 
sogar die äußerste Grenze dar. Oberhoffer und Beutel! 
bringen in ihrer erwähnten Arbeit10) eine Anzahl von 
Sauerstoffbestimmungen, aus denen hervorgeht, daß 
sich der fertig desoxydierte Thomasstahl keineswegs 
durch einen höheren Sauerstoffgehalt vom Martin- 
stahl unterscheidet.

Das Gießen der fertigen Schmelzung muß mit der 
größten Sorgfalt erfolgen, wenn man gute Schienen 
aus den Rohblöcken erhalten will. Durch peinlich 
sauberes Gießen erreicht man auch, daß die Schlak- 
keneinsch lüsse, soweit sie aus Sand- und Scha
motteteilchen bestehen, auf ein möglichst geringes 
Maß herabgedrückt werden; hier liegen naturgemäß 
die Verhältnisse für das Thomas- und das Martinver
fahren ganz gleich. Eine weitere Quelle der Schlacken

7) P. Oberhoffer: „D as schmiedbare E isen“ (1920), 
S. 81 u. f.; P. Goerens: Einführung in  die Metallographie
(1922), S. 287/9; F. W üst: M itteilungen aus dem Kaiser- 
Wilhelm-Institut für Eisenforschung, IV. Band (1922), 
S. 95/104.

8) St. u .E . 39(1919), S. 1585.
Ferrum 12 (1915), S. 77/8; siehe auch St. u. E. 35 

(1915), S. 1136/7.
10' Ä. a 0 . S. 1589.

einschlüsse, nämlich die Beimischung von Ofen
sehlacke, wird durch das vorherige Abgießen des 
größten Teiles der Schlacke und durch das Absteifen 
des Restes weitgehend ausgeschaltet. Die aus oxy- 
dischen und sulfidischen Desoxydationsprodukten 
bestehenden Einschlüsse können ihrer Menge nach 
beim Thomasstahl nicht größer als beim Martinstahl 
sein, weil der Sauerstoff- und Schwefelgehalt des 
Thomasstahls nicht höher als der des Martinstahls 
ist. Durch zahlreiche metallographische Unter
suchungen haben wir die Richtigkeit dieses Schlusses 
bestätigt gefunden.

Um möglichst weitgehende Klarheit über die 
E ig en sch a ften  des auf diese Weise hergestellten 
harten Schienenstahls zu bekommen, haben wir auf 
der August-Thyssen-Hütte zwei Reihen von Schmel
zungen, die für die Walzung von Schienen mit über 
72 kg/mm2 Festigkeit bestimmt waren, mit allen uns 
zur Verfügung stehenden Mitteln untersucht. Die 
erste für 43-kg-Schienen*bestimmte Schmelzungs
reihe umfaßt 416, die 
zweite für 25-kg-Schie- 
nen vorgesehene Reihe 

293 Schmelzungen.
Einen Teil der auf 
diese Weise erhaltenen 
außerordentlich um
fangreichen Analysen
unterlagen bringe ich 
der Uebersichtlichkeit 
halber in Form von 
H auf ig k e its  kurven, 
bei denen die Ordinate 
die Häufigkeit der als 
Abszissenwerte ver- 
zeichneten Gehalte an
gibt11). Abb. 1 zeigt 
in zwei Kurven die 
S ch w efe lg eh a lte  der 
beiden Schmelzungs
reihen ; wie man sieht, 
liegen dieselben vor
wiegend unter 0,04 %, während 0.05 % nur 
ganz selten überschritten werden. Der Phosphor
g eh a lt war für die beiden Schmelzungsreihen mit 
höchstens 0,075 % vorgeschrieben; wie Abb. 2 zeigt, 
bewegt er sich tatsächlich in der größten Zahl der 
Fälle bei 0.05 %, und nur 2 von 709 Schmelzungen 
mußten wegen Ueberschreitung der angegebenen 
Grenze ausgeschieden werden. Aus Abb. 3 ist zu er
sehen. daß der K o h len sto ffg eh a lt  des größten Teils 
der Schmelzungen etwa 0,5 % beträgt, und daß auch 
hier stark abweichende Gehalte sehr selten auftreten.

Die physikalischen Prüfungen der beiden Schmel
zungsreihen brachten ebenfalls vorzügliche Ergeb
nisse. Die F e s t ig k e it  beträgt, wie Abb. 4 zeigt, 
meistens 74 bis 78 kg/mm2. Die K u geld ru ck h ärte

u ) Aus Abb. 1 ersieht man z. B ., daß von den 416 
Schwefelbestimm ungen der ersten Reihe 173 einen Gehalt 
von etw a 0,033 %, 138 einen solchen von 0,038 %, 58“von  
0,028 % , 39 von  0,043 %, 6  von 0,048 %, je 1 von  
0,025 hzw. 0,058 % S ergaben. Näheres über Großzahl
forschung und H äufigkeitskurven siehe D a ev es: St. u. E . 
43 (1923). S 462/5, 1191/9, 1536/9, 1555/6.
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Abbildung 1 . Schwefelgehalte 
zweier Schmelzungsreihen von  

Thomasstahlschienen.
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nach Brinell, an der Schienenoberfläehe gemessen, 
ist, besonders bei schweren Profilen, um 15 bis 
40 Brinelleinheiten höher als im Innern des Schienen
querschnitts. Diese Erscheinung, die wegen des Ver
schleißwiderstandes sehr erwünscht ist, beruht auf 
einer Lufthärtung der Metalloberfläche; natur
gemäß tritt sie bei höher gekohltem Stahl stärker 
in die Erscheinung als bei niedriger gekohltem. Die 
Streckgrenze erreicht bei Schienen dieses Härte
grades mit großer Regelmäßigkeit eine Höhe von 
62 bis 65 % der Zugfestigkeit. Demgemäß kann man

Abbildung 2. Phosphorgehalte 
zweier Schmelzungsreihen von 

Thomasstahlschienen.

hielten diese Probe sämtlich tadellos aus, und die 
dabei erzielten bleibenden Durchbiegungen betrugen 
51 bis 62 mm auf 1 m Meßlänge.

Um uns zu überzeugen, daß unsere harten Thomas
stahlschienen nicht nur der Schlagprobe nach deut
schen, sondern gleichzeitig auch der nach amerikani
schen Bedingungen genügen, haben wir einej-90-lbs- 
Schienenwalzung einer entsprechenden Prüfung unter
worfen ; es bot sich 
uns hierzu eine gute 
Gelegenheit, weil

Kohlenstoffgehalte Abbildung 4. ZugfestigkeitenAbbildung 3.
zweier Schmelzungsreihen von Thomas- zweier Schmelzungsreihen von 

stahlschienen. Thomasstahlschienen.

bei einer Zugfestigkeit des Stahls von 75 kg/mm2 mit 
einer Streckgrenze von mindestens 46 kg/mm2, bei 
einer Festigkeit von 80 kg/mm2 mit einer Streck
grenze von mindestens 49 kg/mm2 und bei 85 kg/mm2 
Zugfestigkeit mit einer Mindeststreckgrenze von 
52 kg/mm2 rechnen. Die D ehnung, gemessen am 
Normalstab von 200 mm Länge, liegt zwischen 10 
und 15 %. Bei 80 kg/mm2 Zugfestigkeit wird regel
mäßig noch eine Dehnung von 12 % festgestellt. 
Legt man die im Auslande vielfach übliche 
Meßlänge von 50 mm zugrunde, so erhält man 
beim 20-mm-Rundstab Dehnungswerte von 16 
bis 22 %.

Man ist sich mehr und mehr klar darüber geworden. 
daß die Zerreißprobe nur von verhältnismäßig ge
ringem Werte für die Beurteilung der Güte des 
Schienenwerkstoffes ist. Als wichtigsten Maßstab 
für die Eignung der Schienen betrachtet man die 
dynamische Beanspruchung eines Schienenabschnittes 
durch eine Schlagprobe. Leider besteht in den 
Vorschriften für die Schienenschlagprobe keine Ein
heitlichkeit bei den Eisenbahnverwaltungen der ver
schiedenen Länder, vielmehr gehen die Ansichten 
der Fachleute über die Frage, in welcher Weise die 
Schlagprobe auszuführen ist, immer noch weit aus
einander. Die Walzung von 43-kg-Schienen, deren 
chemische und physikalische Prüfungsergebnisse oben 
wiedergegeben sind, war für Schweden bestimmt. 
Der bestehenden Vorschrift entsprechend wurden 
die Schlagproben mit einem einzigen Schlage bei 
einem Schlagmoment von 5000 mkg, wobei weder 
Risse noch Brüche auftreten dürfen, geprüft; sie

wir einen großen Auftrag in dieser Schienensorte 
für Nordamerika ausznführen hatten. Die ameri
kanischen Liefervorschriften verlangen für diese 
Schienensorte, daß das Probestück bei einem einzigen 
Schlage von 4700 mkg keine höhere bleibende Durch
biegung als 56 mm auf 0,914 m Meßlänge oder 
61 mm auf 1 m Meßlänge erhält, während 
bei den deutschen Bedingungen eine Mindest
durchbiegung von 80 mm vorgeschrieben ist. Von 
den Schienen, deren Mindestfestigkeit 72 kg/mm2 
betrug, wurden 96 Schlagproben entnommen und mit 
zwei Schlägen von je 4700 mkg Schlagmoment ge
prüft, In Abb. 5 sind die auf 1 m Meßlänge nach 
dem ersten und nach dem zweiten Schlage ermittelten 
Durchbiegungen in Form zweier Häufigkeitskurven 
zusammengestellt. Wie man sieht, wurden die 
amerikanischen Bedingungen beim ersten und die 
deutschen Vorschriften beim zweiten Schlage an
standslos erfüllt. Die schwankenden Durchbiegungen 
beim zweiten Schlage sind auf seitliches Ausweichen 
der Probestücke zurückzuführen. Aus dieser Ver
suchsreihe habe ich die Proben mit geringster und 
höchster Durchbiegung herausgenommen und in 
Zahlentafel 2 in Beziehung zur Festigkeit sowie zum 
Kohlenstoff- und Phösphorgehalt gesetzt. Diese 
Zusammenstellung bestätigt die wiederholt gemachte 
Erfahrung, daß ein Phosphorgehalt bis etwa 0,08 % 
keineswegs ungünstig auf das Ergebnis der Schlag
proben ein wirkt; ob noch höhere Phosphorgehalte 
wirklich schädlich sind, ist nicht sicher, kann vielmehr 
erst durch weitere Untersuchungen ergründet werden. 
Als Beispiel mag auf die Mitteilung eines Ameri-
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Zahlentafel 2. B e z i e h u n g  d e r  D u r c h b ie g u n g  b e i 
S c h ie n e n s c h la g p r o b e n  z u r  F e s t i g k e i t  s o w ie  

zu m  K o h l e n s t o f f -  u n d  P h o s p h o r g e h a l t .

Nr.
Zug

festig
keit

kg/mm2

C

%

p

%

Bleibende Durch
biegung beim  

X. Schlag 2. Schlag 
mm mm

Schlag
moment

mkg

1 73 0,440 0,054 58 104 je 4700
2 74 0,450 0,052 57 101 > f
3 74,2 0,460 0,054 57 103 f f
4 74,5 0,420 0,070 57 100 ff
5 74,5 0,460 0,060 57 101 f f
6 75 0,480 0,060 57 103
7 82,5 0,475 0,075 52 93 ff
8 87 0,520 0,054 48 84 »
9 87 0,540 0.051 47 81 f t

10 89 0,535 0,061 48 82

gewonnen wurden, sind bereits früher von H. M eyer 
und F. Ne h l13) mitgeteilt worden. Nach dem gleichen 
Verfahren haben wir weiterhin vergleichende Ver
suche mit Martinstahlschienen dreier verschiedenen

Z ahlentafel 3. E r g e b n i s s e  v o n  S c h i e n e n 
s c h l a g p r o b e n  b e i  — 2 0 °.

Nr. Profil
Zug

festig
keit

kg/m m 2

0

%

P

%

Schlag
moment

mkg

Bleibendt
Durch

biegung
mm

1 1 65 lb s 6 8 , 6 0,365 0,052 6  0 0 0 130
2 ! 65 „ 71,5 0,390 0,062 6  0 0 0 118
3 100 lb s 74,2 0,430 0,048 1 0  0 0 0 85
4 100 „ 76,7 0,440 0,076 1 0  0 0 0 90
5 ' N. P. 8 a 87,6 0,525 0,068 1 0  0 0 0 92
6 8 8 , 0 0,525 0,067 1 0  0 0 0 93

kaners C. W. G e n n e t jr.12) hingewiesen werden, daß 
für modernen Schienenstahl die Verwendung eines 
höheren Phosphorgehaltes bei gleichzeitiger Verringe
rung des jetzigen hohen Kohlenstoffgehaltes befür
wortet wird.

Um festzustellen, wie sich Thomasstahlschienen 
bei großer K älte verhalten, wurden Schienenproben 
mit unter 70 kg/nun2 und solche mit über 70 kg/mm2 
Festigkeit der Schlagprobe unterworfen, nachdem sie 
in einer Kältemischung auf — 20 0 abgekiihlt worden

Abbildung 5. Bleibende Durchbiegungen bei 96 Schlag
proben einer SO-lbs-Schienenwalzung nach dem ersten 
und zweiten Schlage m it einem Schlagmoment von je 

4700 mkg.

waren. Die Probentemperatur betrug im Augen
blick des Schlages höchstens — 16° bis — 14°. Jede 
Probe erhielt nur einen einzigen Schlag, der bei den 
weichen Schienen auf 6000 mkg und bei den harten 
Schienen auf 10 000 mkg bemessen wurde. Die Er
gebnisse dieses besonders bemerkenswerten Versuchs 
sind in Zahlentafel 3 angegeben, aus der man ersieht, 
daß der Werkstoff sich bei großer Kälte ebenfalls 
vorzüglich bewährt, und daß auch Schienen mit 
höherem Phosphorgehalt, die absichtlich zu dieser 
Prüfung herangezogen wurden, einer solchen sehr 
scharfen Beanspruchung gewachsen sind.

Von ganz besonderer, stetig wachsender) Bedeu
tung ist die Frage der V e r sc h le iß fe s tig k e it  des 
Schienenbaustoffes. Die Versuchsanstalt der August- 
Thvssen-Hiitte hat sich mit der überaus schwierigen 
Aufgabe, ein geeignetes Verfahren für die Feststellung 
der Verschleißfestigkeit auszuarbeiten, seit vier Jahren 
eifrig beschäftigt. Einige derartige Abnutzungs
zahlen von Thomasstahlschienen höherer Festigkeit, 
die auf der Verschleißprüfmaschine, Bauart Amsler.

12> Iron Age 113 11924). S. 1721/2.

Zahlentafel 4. E r g e b n i s s e  d e r  V e r s c h l e i ß 
p r ü f u n g e n  a n  P r o b e n  a u s  M a r t in -  u n d  T h o 
m a s s t a h l s c h i e n e n  a u f  d e r  A m s le r - M a s c h in e  

b e i  50  kg A n p r e s s u n g s d r u c k .

Martinstahl Thomasstahl

Zngfestig- Gesamt
1

Zugfestigkeit Gesamt-
verschleiß in g der Schiene in verschleiß in g

kg/mm2 nach 20 st kg /mm2 nach 20 st

66,9 I 3,17
6 6 , 0 3,62 74,8 3,00

75,4  2,70
6 6 , 0 3,61 78,0 1 2,50

84,2 1,53
80,0 2 , 2 1 83,5 1,47

Werke und Thomasstahlschienen höherer Festigkeit 
durchgeführt. Eine Zusammenstellung der Ergeb
nisse ist in Zahlentafel 4 und in Abb. 6 wiedergegeben. 
Man sieht, daß auch hinsichtlich des Abnutzungs
widerstandes die Thomasstahlschiene hinter der 
Martinstahlschiene nicht zurücksteht. Bei der Frage 
der Verschleißfestigkeit haben wir bestätigt gefunden, 
daß ein Phosphorgehalt bis etwa 0,08 % eher nützlich 
als schädlich ist. Eine Bestätigung unserer Erfah
rungen auf diesem Gebiete findet sich in einer Arbeit 
von R ob in 14), der bei seinen Abnutzungsversuchen 
einen guten Einfluß des Phosphorgehaltes auf die 
Verschleißfestigkeit feststellte; er begründet diese 
Erscheinung damit, daß der Phosphorgehalt die Härte 
viel mehr erhöht als die Sprödigkeit.

Wenn man sich die hier zusammengestellten Er
gebnisse eingehender wissenschaftlichen Untersu
chungen vor Augen hält und die bisherigen Erfah
rungen im Betriebe berücksichtigt, so muß man zu 
der Ueberzeugung kommen, daß ein sachgemäß her
gestellter Thomasstahl tatsächlich ein vorzüglicher 
Baustoff für Schienen höherer Festigkeit ist. Die 
auf der August-Thyssen-Hütte und auf anderen deut
schen Werken bereits in großen Mengen hergestellten 
Thomasstahlschienen mit über 70 kg/mm2 Festigkeit 
haben denn auch bei den scharfen Abnahmeprüfun
gen, denen sie unterworfen wurden, allen Anforderun
gen vorzüglich entsprochen. Um so unhaltbarer sind 
die im Auslande immer wieder laut werdenden An

13) St. u. E. 44 C1924), S. 457/64
14) F. Robin: Usures des aciers aux abrasifs. Rev. 

Met. 8  f l 911). S. 47/84.
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griffe gegen das Thomas- 
verfahren. Alle diese Ver
suche, den Thomasstahl 
schlecht zu machen, stehen 
wissenschaftlich auf einer 
ganz niedrigen Stufe und 
sind ausschließlich als 
Konkurrenzmanöver ein- 
zuschätzen. Nur um ein 
Beispiel anzuführen, er
wähne ich hier eine Denk
schrift der United States 
Steel Products Co., deren 
Verfasser nicht bekannt ist.
Die ganzen Ausführungen 
dieser Denkschrift, die 
jeder Fachmann sofort als 
unsachlich erkennen muß, 
fallen allein schon dadurch 
in sich zusammen, daß 
bei den vergleichenden 
Prüfungen harte Martin
stahlschienen wesentlich 
weicheren Thomasstahl
schienen gegenübergestellt 
sind. Es ist ganz selbstver
ständlich, daß ein Martinstahl mit 0,69 % C und 
0,85 % Mn sowie mit einer Festigkeit von 86,ß kg/mm2 
sich besser für hochbeanspruchte Schienen eignet als 
ein Thomasstahl mit nur 0,42 % 0, 0,18 % (?) Mn16) 
und 65 kg/mm2 Festigkeit. Der Hanptvorwurf, der 
gegen den Thomasstahl in dieser Denkschrift erhoben 
wird, ist der, daß er übermäßig viel Sauerstoff ent
halte. Der Verfasser bleibt aber den Beweis für diese 
Behauptung schuldig, während wir durch die prak
tischen Erfahrungen beim Walzen und die grund
legenden bereits erwähnten Untersuchungen von . 
Oberhofier den Nachweis erbringen können, daß der 
Sauerstoffgehalt des Thomasstahls keineswegs höher 
als der des Martinstahls ist. Nur der Mangel an ge
eigneten Erzen hat die Amerikaner gezwungen, Vom

16) Hier liegt vermutlich ein Uebertragungsfehler vor; 
man kann annehmen, daß die Angabe 0,81 % Mn lauten 
muß.

Zugfestigkeit Zugfestigkeit
von 66,0 kg/m m 2 Kurve I von von 66,9 kg/mm 2

in 6 6 , 0  kg/m m 2 » U  von kg/mm 2
. ,  ,, III  T h o m a s-  von 7 5  4  kg/mm 2

Dn 80,0 kg/m m 2 , , ,  „  _Q „ , 0 , ,
>> I ' s t a h l -  von kg/mm 2
„ V von 84,2 kg/mm 2
,, VI s c h ie n e n  von § 3  5  kg/mm 2

Bessemer- und vom sauren Martinverfahren zum 
basischen Martin verfahren überzugehen. Es ist des
halb verständlich, daß sie jetzt aus der Not eine Tu
gend machen und den basischen Martinstahl loben, 
während sie früher von den ganz außergewöhnlichen 
Eigenschaften des sauren Stahls fest überzeugt 
waren.

Zum Schluß gebe ich der Ueberzeugung Ausdruck, 
daß das Thomasverfahren noch lange nicht am Ende 
seiner Entwicklung angekommen ist. Durch ver
ständnisvolles Zusammenarbeiten zwischen Betrieb, 
Versuchsanstalt des Werkes, Hochschulen und Eisen
forschungsinstitut wird es gelingen, mit den dauernd 
steigenden Anforderungen der Eisenbahnverwaltun
gen Schritt zu halten, manche schwierige Frage, wie 
z. B. die der Verschleißfestigkeit, vollständig zu klären 
und auch nach der wirtschaftlichen Seite hin Fort
schritte zu machen.

Abbildung 6 . Gesamtabnutzung von Martin- und Thomasstahlschienen bei 50 kg Druck.

Kurve I von M artin - 
,, II s t a h l -
„ III s c h ie n e n

Zu der gleichen Frage äußerten sich noch folgende 
Fachleute:

F ü c h s e l ,  Oberregierungsbaurat im Eisenbahnzentral
amt, Berlin : Letzten Endes wirkt sich die Güte des Werk
stoffes in der Zahl der auf der Eisenbahn vorkommenden, 
durch ihn verschuldeten Betriebsunfälle aus. Vor kurzem 
hat Regierungsbaurat Dr. G ü n th e r , Aschaffenburg, in 
der Deutschen Maschinentechnischen Gesellschaft in 
Berlin einen Vortrag über Eisenbahnunfälle gehalten, der 
demnächst in „Glasers Annalen“ veröffentlicht wird. Aus 
den vorgetragenen Zahlen16) ergibt sich zunächst, daß 
Schienenbrüche verhältnismäßig am seltensten Betriebs
unfälle verursachen. Erst auf 1372 Schienenbrüche kommt 
auf den Bahnen des Vereins deutscher Eisenbahnverwal
tungen eine Entgleisung. Radreifen- und Achsenbrüche 
bei den W agen und Lokomotiven verursachen erheblich 
öfter Betriebsunfälle. In den zehn Jahren von 1900 bis

161 Nach von Stockert: „Eisenbahnunfälle“ , Bd. 1 .

1909 betrug die Zahl der gebrochenen Schienen 0,5 %, 
wobei offensichtlich die Brüche in Güter- und Rangier
gleisen an alten Schienen, die bereits aus den Haupt
gleisen ausgebaut waren, m itgerechnet wurden. Diese 
Angaben sind hinsichtlich der von Dr. Canaris gemachten 
Mitteilung, daß an den Eisenbahnschienen der Thomas
stahl m it 84 % und der Siem ens-M artin-Stahl nur mit 16 % 
beteiligt ist, besonders interessant.

Noch gewichtiger sind jedoch die Angaben über die 
R e is e s ic h e r h e i t ,  wenn man die Verhältnisse in Amerika 
m it berücksichtigt. Von 10 Millionen beförderten Reisen
den verunglückten in den Jahren 1900 bis 1909 in Amerika 
durchschnittlich 120, in England 30, in Deutschland, das 
die größte Reisesicherheit hat, etwa 8 . Also wäre Amerika 
um das löfache stärker an R eiseunfällen beteiligt, wobei 
zu berücksichtigen ist, daß in dem betreffenden Zeit
abschnitt die Verkehrsdichte, d. h. die Zahl der Reisenden 
auf 1 km in Deutschland über zehnm al stärker war als in 
Amerika. Diese Zahlen über die R eisesicherheit sind in den 
beiden Abbildungen 7 und 8  zur Anschauung gebracht.
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Es würde mich noch interessieren, ob Herr Dr. Canaris 
etwas über die Wirkung eines Stickstoffgehaltes im 
Sehienenwerkstoff mitteilen kann. Es wäre z. B. möglich, 
daß der Verschleißwiderstand der Schienen durch einen 
gewissen Stickstoffgehalt des Stahls sogar günstig beein
flußt würde.

Ueber den spezifischen Flächendruck zwischen Rad 
und Schiene möchte ich noch folgendes sagen. Der Druck 
bei der G-1 2 -Lokomotive wurde, wie Herr Dr. Canaris 
schon ausführte, m it 42 kg/m m 2 im Durchschnitt erm ittelt. 
Bei der neuen P-10-Lokomotive ist inzwischen ein m itt
lerer Flächendruck von 50 kg/m m 2 auf die Schiene fest- 
gestellt worden. Die Notwendigkeit, zu einem härteren 
Schienenbaustoff überzugehen, liegt also auf der Hand. 
Wir werden deshalb auch Wert auf die Beobachtung der 
Quetschgrenze des Materials legen müssen. Bei dem Ver
schleiß der Schienen spielt ja auch der spezifische Flächen
druck, der Angriffsdruck, eine Rolle. Wir wissen, daß bei 
der Belastung der Schiene durch das Fahrzeug die Quetsch
grenze nur in der äußersten Oberflächenzone überschritten 
wird. Jedenfalls ist es möglich, die Tiefenwirkung fest
zustellen. Im vorigen Jahre habe ich in dem Ostern 1923 
erschienenen Sonderheft „Der Oberbau“ der „Verkehrs- 
technischen Woche“, Verlag G. Hackebeil, Berlin, ein 
Verfahren angegeben, um die unter
schiedliche Tiefenwirkung bei statischen  
und dynamischen Belastungen festzu 
stellen. Im letzteren Falle ist sie viel 
geringer, d. h. bei hoher Zuggeschwin- 
digkeit haben wir kleinere Tiefen
wirkungen als bei geringerer Geschwin
digkeit oder ruhender Last. Das deckt 
sich mit unseren Erfahrungen im B e
triebe. Wenn also Herr Dr. Canaris die 
Höhe der Quetsehgrenze bei den neuen 
Thomasschienen mit etwa 62 bis 65 % 
der Festigkeit angegeben hat, so dürften 
diese Werte ausreichen.

Sehr erfreulich sind endlich die 
Feststellungen bezüglich des Verhaltens 
der Thomasschiene bei hohen K älte
graden. Wir waren gezwungen, die 
gleiche Untersuchung für den Radreifen
baustoff und für den neuen Stahl für 
die Kupplungsteile, die Spindeln mit 
80 bis 90 kg/m m 2 Festigkeit, anzu
stellen. Auch da sind wir sicher, daß in der K älte eine 
genügende Kerbzähigkeit erreicht wird.

Aehnlich wie bei Schienen liegen die Verhältnisse 
bei dem hochwertigen Baustahl für Eisenbahnbrücken. 
Unsere Ansprüche an seine technische Leistung, Streck
grenze >  30 kg/mm 2, Dehnung >  18 %, Biegewinkel 
=  1800 beim Faltversuch, konnten auch vom Thomas
stahl glatt erfüllt werden, und gerade darum ersehen wir 
in der Aufstellung obiger Belange auch eine befriedigende 
wirtschaftliche Lösung der Werkstofffrage.

Regierungsbaurat 2r.»Qng. D ie  h l ,  Karlsruhe: Vom  
Standpunkt des Bahnbautechnikers m öchte ich folgendes 
bemerken. Den besten Maßstab für die Lebensdauer einer 
Schiene und damit für die W irtschaftlichkeit bietet neben  
der Festigkeit der W iderstand gegen Verschleiß im Eisen
bahnbetriebe. Bei der Beurteilung dieser Frage geben die 
jahrzehntelangen Versuche des Vereins deutscher Eisen 
bahnverwaltungen den besten Aufschluß. Das Ergebnis, 
soweit es hier in Frage kommt, hat Herr Dr. Canaris bereits 
in Zahlentafel 1 vorgeführt. Diese Zusammenstellung, 
die Schienen verschiedener Erzeugungen unter denselben  
Bedingungen vergleicht, ist auf einer großen Anzahl von  
Versuchen — im ganzen 1 2 2  — aufgebaut und umfaßt fast 
alle Thomasstahl erzeugenden Werke. Sie bietet daher 
wohl, ich möchte das noch besonders betonen, einwand
freies Material zur Beurteilung der Verschleißfestigkeit des 
Thomasstahls gegenüber Martin- und Bessemerstahl. 
Thomasstahl steht demnach in keiner W eise gegenüber 
Martin- oder Bessemerstahl zurück.

Die Beziehung zwischen Verschleiß widerstand und 
Festigkeitseigenschaften ist wohl keineswegs einfacher 
Natur und erfordert meines Erachtens eingehende Ver

suche. Nach den Versuchen des Vereins deutscher E isen
bahnverwaltungen scheint die Abnutzung zuzunehmen 
m it der Zunahme der Eindrucktiefe, der Querschnitts- 
Verminderung und der bleibenden Durchbiegung bei der 
Schlagprobe; sie nimmt ab m it der Zunahme der Härte, 
der Streckgrenze und der Zugfestigkeit. D ie letztgenannten  
Eigenschaften werden vor allem durch einen entsprechend  
hohen Gehalt an K ohlenstoff und Mangan bedingt, der 
sich aber, wie soeben dargelegt wurde, ebensogut bei 
Thomasstahl wie bei Martin- und Bessemerstahl erreichen 
läßt. Phosphor und Schwefel spielen bei den überhaupt 
nur geringen Mengen, in denen sie im Schienenstahl Vor
kommen, keine nennenswerte Rolle. Daß der Phosphor
gehalt beim Thom asstahl besonders schädliche Wirkungen 
verursachen sollte, wie in der von Dr. Canaris erwähnten 
amerikanischen Schrift behauptet wird, ist mir nicht be
kannt und ist auch nach den Versuchen des Vereins deut
scher Eisenbahnverwaltungen laut Schienenstatistik nicht 
der Fall.

D ie hohe Festigkeit des in der erwähnten amerika
nischen Schrift genannten Martinstahls ist in der H aupt
sache auf den hohen K ohlenstoffgehalt zurückzuführen. 
Die Amerikaner sind m it ihren Radlasten jetzt meines 
W issens schon auf 15 t Raddruck angelangt. Diese hohen
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Abbildung 7.
Anzahl der Unglücksfälle auf 10 
Millionen beförderte Reisende.

Abbildung 8 . 
Reisesicherheit.

Raddrücke verlangen ein härteres Schienenmaterial, damit 
nicht der spezifische Druck an der Berührungsstelle von  
Rad und Schiene zu hoch und damit die Quetschgrenze 
des Schienenstahls überschritten wird. D ie deutschen
Lieferungsbedingungen genügten bisher. Das verwandte 
Schienenmaterial hat auch bisher, soweit mir bekannt, 
zu nennenswerten Beanstandungen keinen Anlaß geboten. 
Es darf wohl nicht verkannt werden, daß die immer mehr 
wachsenden Raddrücke neben der konstruktiven Ver
stärkung des Oberbaues einen Schienenstahl von größerer 
Verschleißfestigkeit und Härte verlangen, als sie bis jetzt  
noch vorgeschriebeü ist. Nach den bisherigen Erfahrungen 
m it Thom asstahl und nach den von Dr. Canaris genannten  
Versuchen m it härterem Schienenstahl dürfte die Erzeu
gung eines solchen Stahls auch im Thomasverfahren keine 
Schwierigkeiten bieten.

F. S t i l l e ,  Oberingenieur der schwedischen Staatsbah
nen, Djursholm: Ueber die Erfahrungen, welche die schw e
dischen Eisenbahnen m it den aus Thom asstahl gelieferten  
Schienen gemacht haben, kann ich folgendes m itteilen.

Bis einschließlich 1912 sind von den schwedischen 
Eisenbahnen fast ausnahmslos Schienen aus saurem  
Bessemerstahl verwendet worden, die zum größten Teil von  
englischen, aber in erheblichen Mengen, besonders in den 
letzten Jahren, auch von deutschen, belgischen und fran
zösischen Werken geliefert waren. D ie chemische Zu
sammensetzung dieser Schienen ist im allgem einen etwa  
folgende: 0 ,40—0 ,5 0 %  K ohlenstoff, 1,10 — 1 ,40%  M an
gan, 0 ,10—0,30 % Silizium, 0 ,0 8 —0,11 % Phosphor. N icht 
selten sind die W erte jedoch erheblich höher gewesen, was 
möglicherweise Seigerungen zuzuschreiben ist. D ie Zer
reißfestigkeit ist im  allgem einen 7 5 —90 kg/m m 2.
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Diese Schienen haben sich in der Hauptsache sehr 
gut bewährt. Der Verschleiß ist sehr gering, und auch die 
Anzahl von Schienenbrüchen ist mäßig, abgesehen viel
leicht von der nördlichsten, teilweise nördlich des Polar
kreises liegenden Strecke der Staatsbahn.

Da die als Lieferer in Frage kommenden Stahlwerke 
auf dem K ontinent indessen zum basischen Betrieb über
gegangen waren, haben die schwedischen Eisenbahnen 
von 1913 an sich gezwungen gesehen, auch Schienen aus 
Siemens-Martin-Stahl und seit 1915 auch aus Thomas
stahl zu verwenden. Da anfangs Erfahrungen darüber 
fehlten, wie sich diese Schienen in einem so kalten Klima 
wie demjenigen Schwedens verhalten würden, wurden sie 
zuerst auf Grund annähernd derselben Bedingungen be
stellt, wie sie in Deutschland üblich waren, nämlich mit 
einer Zerreißfestigkeit von mindestens 65 kg/m m 2 und 
einer Eindrucktiefe von 3 ,5 —5 mm bei der Kugeldruck
probe m it 50 t  Druck und 19 mm Kugeldurchmesser. Im 
allgemeinen wurden Schienen geliefert m it einer Zerreiß
festigkeit von 6 8 —78 kg/m m 2 und einer Eindrucktiefe 
von 3 ,5—4,5 mm.

Die m it diesen Schienen gemachten Erfahrungen 
haben veranlaßt, daß die Härte später schrittweise erhöht 
worden ist, so daß heute im allgemeinen Schienen mit 
einer Zerreißfestigkeit von mindestens 75 kg/m m 2, durch
schnittlich etwa 80 kg/m m 2, und einer Eindrucktiefe von  
weniger als 3,7 mm geliefert werden.

Die Schlagproben, die bei der Abnahme dieser Schie
nen vorgenommen werden, entsprechen in der Hauptsache 
den amerikanischen Standard-Bedingungen, jedoch mit 
der Aenderung, daß die Unterlagen starr und nicht, wie 
es in den amerikanischen Bedingungen vorgesehen ist, 
federnd angebracht sind, was eine erhebliche Verschärfung 
der Proben bedeuten dürfte.

Auf Grund der mit diesen Schienen gemachten Er
fahrungen und Proben ergibt sich folgendes:

1. Die Vergleichszahlen, wie sie nach einer von der 
United States Steel Products Co. veranlaßten Propaganda
schrift angeblich bei Schienen aus deutschem Thomasstahl 
erm ittelt worden sind, entsprechen nicht dem, was mit 
diesem Stahl erreicht werden kann und auch regelmäßig 
geliefert worden ist.

2. Bei gleicher chemischer Zusammensetzung erhält 
man bei Schienen aus Thomasstahl eine höhere Zerreiß
festigkeit, eine geringere Kugeldrucktiefe und eine ge
ringere Durchbiegung bei der Schlagprobe als bei Schienen 
aus basischem Siemens-Martin-Stahl. Um  eine gewisse 
Zerreißfestigkeit und Härte zu erreichen, braucht man 
deshalb bei jenen Schienen geringere Gehalte an den 
härtenden Bestandteilen, wie Kohlenstoff, Mangan und 
Silizium, als im Martinstahl. Ein nur auf Grund der che
mischen Analyse angestellter Vergleich zwischen Schienen 
aus basischem Bessemerstahl und solchen aus basischem  
Siemens-Martin-Stahl ist daher nicht zulässig.

3. Nach dem basischen Bessemerverfahren (Thomas- 
verfahren) werden im regelmäßigen Betriebe Schienen 
hergestellt, deren Zerreißfestigkeit und Härte den nach 
den amerikanischen Standard-Bedingungen hergestellten  
Schienen aus Siemens-Martin-Stahl gleichkommen, und 
welche die in diesen amerikanischen Bedingungen vorge
schriebenen Schlagproben voll erfüllen.

4. Eine schädliche Wirkung des vorgeschriebenen und 
regelmäßig eingehaltenen Phosphorgehaltes von höchstens 
0,075 % P ist praktisch nicht nachweisbar.

5. Die Seigerungen scheinen bei den Schienen aus 
Thomasstahl geringer und die Gleichmäßigkeit des Ma
terials größer zu sein als bei den früher verwendeten Schie
nen aus saurem Bessemerstahl. Ob dies dem Herstellungs
verfahren an sich oder anderen Faktoren zuzuschreiben 
ist, vermag ich nicht festzustellen.

®r.sQrtg. A. W im m er , Dortmund: Ich möchte einige 
Bemerkungen in bezug auf den Sauerstoffgehalt von 
Thomasmaterial machen. Ich habe Gelegenheit gehabt,

in der letzten Zeit in der Versuchsanstalt des Eisen- und 
Stahlwerks Hoesch, Dortmund, eine größere Anzahl von 
Sauerstoffuntersuchungen an Thom asstahl vornehmen zu 
lassen. Es handelt sich dabei zunächst allerdings nur um 
weiches Material. Für dieses wurde festgestellt, daß die 
Sauerstoffgehalte im desoxydierten Zustande 0,07 —0,08 % 
normalerweise nicht überschreiten. Im  Zusammenhang mit 
der von mir demnächst in „Stah l und Eisen“ erscheinenden 
Arbeit „Ueber den Einfluß des Sauerstoffs auf die physi
kalischen und technischen Eigenschaften des Eisens“, die 
vielleicht im ersten Augenblick einen etwas bestürzenden 
Eindruck macht, m öchte ich sagen, daß diese Gehalte von 
0 ,07—0,08 % und sogar bis etw a 0 , 1 1 % Sauerstoff für 
die physikalischen und technischen Eigenschaften des 
Eisens als ungefährlich zu bezeichnen sind. Dies gilt, wie 
gesagt, nur für weiches Material; für Schienenmaterial 
werden sich die Gehalte an Sauerstoff wahrscheinlich an 
und für sich etwas niedriger stellen. Ich halte deshalb die 
von den Amerikanern in bezug auf den Sauerstoffgehalt von 
Thomasstahl ausgesprochenen Befürchtungen nach dieser 
Richtung hin für zu weitgehend.

Generaldirektor ®t.«Qttg. C. C a n a r is:  Zu den sehr 
wertvollen Ausführungen von Oberregierungsbaurat 
Füchsel muß ich zunächst bemerken, daß die Frage des 
Stickstoffgehaltes wissenschaftlich und praktisch noch 
nicht geklärt ist. In meiner Arbeit erwähnte ich, daß der 
Gesamtgehalt des Thom asstahls an Gasen nicht höher, 
zum Teil sogar niedriger als der anderer Stahlsorten ist; es 
besteht also in dieser Beziehung jedenfalls keine Gefahr 
für die Schienen. Auch bei unsern Versuchen haben sich 
Anhaltspunkte dafür ergeben, daß der Stickstoff eine 
g ü n s t ig e  Wirkung auf den Verschleißwiderstand aus
übt. Oberregierungsbaurat Füchsel betrachtet eine 
Quetsch- bzw. Streckgrenze von 62 bis 65 % der Festigkeit 
vom Standpunkt des Eisenbahners als ausreichend; dem
gegenüber ist es wichtig, darauf hinzuweisen, daß in der 
von mir angezogenen Propagandaschrift bei den ameri
kanischen M artinstahlschienen einer Festigkeit von 
8 6  kg/m m 2 eine Streckgrenze von nur 47 kg/m m 2, also 
von nur 54 % der Festigkeit, gegenübersteht. Dieses Ver
hältnis erscheint mir bei den hohen in Amerika üblichen 
Raddrücken außerordentlich ungünstig; jedenfalls können 
wir uns freuen, daß die Streckgrenze bei unsern Thomas
stahlschienen wesentlich höher liegt.

Ganz besonderes Interesse verdienen die Ausführungen 
von Oberingenieur Stille. Herr Stille ist schwedischer 
Eisenbahnbeamter und besitzt einen großen Ruf als her
vorragender Fachmann auf diesem Gebiet. Anfangs stand 
er den Thomasstahlschienen m it großem Mißtrauen gegen
über, während er heute, wie aus seinen Darlegungen her
vorgeht, ein überzeugter Anhänger dieses Werkstoffes ist; 
ich glaube, diese Tatsache können wir als einen besonders 
großen Erfolg des Thom asstahls buchen.

Die Ergebnisse der Forschungen von ®r.=Qtig. Wimmer 
stimmen durchaus m it dem überein, was wir bezüglich 
der Wirkung des Sauerstoffgehaltes auf der August- 
Thyssen-H ütte festgestellt haben. Zerreiß- und Kerb- 
schlagproben, die aus nichtdesoxydiertem  Stahl herge
stellt wurden, hatten fast dieselben Ergebnisse wie Proben 
nach der Desoxydation. Dies ist ein Bew-eis dafür, daß der 
Sauerstoff nur in der Wärme eine schädliche Wirkung 
ausübt, indem er die bekannten Rotbruch-Erscheinungen 
herbeiführt, daß er dagegen bei den in der Praxis vor
kommenden Gehalten die Eigenschaften des Eisens in der 
K älte nicht beeinträchtigt. Ein schädlicher Sauerstoff
gehalt im Schienenstahl müßte sich deshalb unbedingt 
schon beim W alzen zeigen. Wenn sich der Stahl einwand
frei walzen läßt, kann man sicher sein, daß die Schiene, 
die ja keine W armverarbeitung mehr erfährt, ungünstige 
Eigenschaften infolge Sauerstoffgehaltes nicht aufweist.

Ich freue mich, zusammenfassend feststellen zu 
können, daß unsere Ansichten und Erfahrungen mit denen 
der übrigen Fachleute durchaus übereinstimmen.
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Umbau des Drahtwalzwerkes der Düsseldorfer Eisen- und Drahtindustrie.
Von Direktor K. R aabe in Düsseldorf.

(M itteilung aus dem W alzwerksausschuß des Vereins deutscher Eisenhüttenleute1).)

(Anordnung und Arbeitsvorgang vor dem Umbau. M ängel der allen Anlage, zu  geringe Stichzahl, d. h. zu  starker 
Walzdraht, zu hohe Gestehungskosten. P lanm äßige Beseitigung dieser üebelstände bei geringsten Umbaukosten. M ög

lichkeiten eines weiteren Ausbaues.)

Vor dem Umbau bestand die Drahtstraße (vgl. 
Abb. 1) aus einer großen Vorwalze von 

485 mm fl) und 1600 mm Ballenlänge; ferner aus 
einer Mittelwalze von zwei Gerüsten mit einem 
Durchmesser von 380 mm und einer Ballenlänge 
von 1000 bzw. 1200 mm; sodann aus einem Fertig
strang von neun Gerüsten mit 600 bis 900 mm 
Ballenlänge und 230 bis 284 mm (J).

Angetrieben wurde die große Vorwalze durch eine 
Gleichstromdampfmaschine von maximal 3000 PS. 
Die Kraft wurde nach dem Mittelwalzwerk durch 
Seilantrieb und von dort ebenfalls durch Seil
antrieb nach dem Fertigstrang übertragen. Bei 
100 Umdrehungen der großen Vorwalze machte das 
Mittelwalzwerk 240 und der Fertigstrang 540 Um
drehungen. Der normale Block war ein Rohblock 
von etwa 165 mm Cp am dicken Ende, einer Länge 
von 1300 mm und einem Gewicht von 165 kg, so 
daß aus jedem Block drei Ringe im ungefähren Ge
wicht von 50 kg entfielen. Auf der großen Vorwalze 
wurde der Block auf Flacheisen 50 x 40 mm 
heruntergewalzt, dann zwischen der Vorwalze und 
dem Mittel walz werk in drei Teile geteilt, auf dem 
Mittelwalzwerk bis zu einem Oval 22 x  8 weiter 
verarbeitet, um dann im Fertigstrang auf 5 mm O 
ausgewalzt zu werden. Hinter dem Fertiggerüst 
standen vier Edenborn-Haspeln. Die Entfernung 
zwischen der großen Vorwalze und dem Mittelwalz
werk betrug 9 m, zwischen dem Mittelwalzwerk und 
dem Fertigstrang 14 m.

Die Drahtstraße genügte vor allen Dingen nach 
zwei Richtungen hin nicht den Anforderungen, die 
an-eine normale Drahtstraße zu stellen sind.

L Die Anzahl der Stiche war zu gering. Die 
Folge war, daß der fertige Draht meist stärker als 
5 mm, bei Hartstahl sogar bis zu 5,5 mm ausfiel. 
Dadurch war einmal die Leistung der Drahtver
feinerung ungünstig beeinflußt, dann ergaben sich 
aber auch Schwierigkeiten bei den Verkäufen des 
Rohdrahtes.

II. Die Gestehungskosten waren im Verhält
nis zu den neuerer Werke zu hoch. Es mußte 
daher dafür gesorgt werden, daß diese Kosten ein
mal durch Erhöhung der Erzeugung und dann durch 
Verringerung des Mannschaftsbestandes erniedrigt 
wurden.

Zu I. Zur Verbesserung des Fertigerzeugnisses 
mußte unbedingt für eine Erhöhung der Stichzahl 
gesorgt werden. So gern der Walzwerker sich auch 
dazu entscheidet, zu einer geringeren Stichzahl über
zugehen, so ungern entschließt er sich, mehr Stiche 
zu machen. Es mußte daher ein Weg gefunden

l ) Bericht Nr. 33 des genannten Ausschusses. — Zu 
beziehen vom  Verlag Stahleisen m. b. H ., Düsseldorf.
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werden, trotz der Erhöhung der Stichzahl vor allen 
Dingen die Erzeugung nicht zu schädigen. Dies 
wurde dadurch erreicht, daß die große Vorwalze 
umgeändert wurde. Während bisher auf dieser 
Walze in neun Stichen der Block von 165 mm [j] 
auf Flacheisen 50 x  40 heruntergewalzt wurde, 
wurde die neue Kalibrierung so eingerichtet, daß 
in zehn Stichen Cp 35 erreicht wurde. Um den Zeit
verlust des zehnten Stiches auszugleichen, wurde 
der Block in sieben Stichen auf [j] 62 herunterge
drückt, dann geschöpft und in drei weiteren Stichen, 
bei denen zwei Schöpfsche Umführungen zur An
wendung kamen, automatisch auf Cp 35 gedrückt. 
Durch die Anwendung der Schöpfschen Umfüh
rungen erfolgte die Auswalzung der drei letzten 
Stiche so schnell, daß tatsächlich ein Zeitverlust 
nicht eintrat. Der auf 35 mm Cp ausgewalzte Knüp
pel lag nunmehr in seiner ganzen Länge vor der 
Walze, und man hatte denVorteil, daß nunmehr auf 
den Zwischenraum zwischen Vorwalze und Mittel
walze keine Rücksicht mehr genommen zu werden 
brauchte, und zwar weder in bezug auf die Länge 
noch in bezug auf die Sicherheit der Mannschaft. 
Gleichzeitig wurde, wie aus der Abb. 2 ersichtlich, 
ein Rollgang eingebaut, der es ermöglichte, den 
Block nach der Unterteilung in drei Längen auto
matisch in das Mittelwalzwerk laufen zu lassen. Die 
Schere, mit der die Unterteilung erfolgte, wurde 
neben der Vorwalze im Rollgang angeordnet, so 
daß es auch möglich war, den Kopf des Knüppels zu 
schöpfen. Dadurch, daß nunmehr der Knüppel 
bereits auf Cp 35 heruntergedrückt war, war es mög
lich, bei fünf Stichen des Mittelwalzwerks an Stelle 
eines Ovals 22 x  8 ein Oval 21 x 7 zu erzielen. 
Mit diesem Oval konnte im Fertigstrang auf dem 
ersten Gerüst [J] 10 statt [J] 11 erreicht werden. 
Dadurch gelang es auch, den fertigen Draht auf 4,8 
bis 5 mm zu bringen, so daß allen Anforderungen 
genügt war.

Bei der Betrachtung der Umstände, die einer 
erhöhten Erzeugung entgegenstanc\n, gehe ich am 
besten vom fertigen Draht aus. Es mußte auf fol
gende Aenderungen hingearbeitet werden.

1. Die Anzahl der Haspeln war zu gering. Es 
wurden deshalb an Stelle der vier Haspeln sechs 
Haspeln eingebaut. Die neuen Haspeln wurden 
so angeordnet, daß sie hinter den alten Haspeln 
lagen. Dadurch wurde es ermöglicht, die Funda
mente während des Betriebes zu machen, so daß 
nach Stillsetzung der Straße nur noch die Montage 
zu erfolgen hatte.

2. Die Straße mußte auseinandergezogen werden, 
denn dadurch, daß das Mittelwalzwerk nur 9 m von 
der großen Vorwalze und das Fertigwalzwerk nur
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14 m von dem Mittelwalzwerk entfernt war, waren 
die ersten Sehlingkanäle zu kurz; die Walzer mußten 
daher öfter die Schlingen einziehen, wodurch beim 
Laufen mehrerer Drähte häufig Störungen ent
standen.

Bei dem Neubau wurde deshalb das Mittelwalz
werk auf 15 m Entfernung von der großen Vorwalze 
und der Fertigstrang auf 19 m Entfernung vom 
Mittelwalzwerk gelegt. Dadurch war es möglich, 
während des Betriebes die Fundamente der Seil
scheiben und auch die Fundamente der Gerüste 
schon größtenteils fertigzustellen. Da die Schling
kanäle nunmehr auch länger wurden, war es nicht 
mehr nötig, die Schlingen einzuziehen, und die Zahl 
der Störungen nahm erheblich ab.

3. Die Arbeitsweise des Mittelwalzwerks mußte 
von Gmnd auf geändert werden. Vor dem Umbau 
erfolgte die Walzung auf dem Mittelgerüst derart, 
daß der aus der Vorwalze austretende Knüppel zu
nächst auf einer Schere, die zwischen Vorgerüst und 
Mittelwalzwerk lag, in drei Teile geteilt wurde. 
Dann mußte der Walzer den ersten Knüppel 
schöpfen, diesen zweimal hin- und zweimal her
stecken. Nach dem vierten Stich lief der Knüppel 
automatisch nach dem Nebengerüst und von dort 
aus zum Fertigstrang. Hieraus ist ohne weiteres 
ersichtlich, daß das erste Gerüst mit den vier Stichen 
zu sehr belastet 
war, denn bei je
dem Block mußten, 
da die Unterteilung 
vor diesem Gerüst 
stattfand, zwölf 
Stiche gemacht wer
den.

Die neue Anord
nungwurde daher so 
getroffen, daß eine 
Schöpfsche Umfüh
rung eingebaut wur
de, und zwar eine 
Umführung, die von 
oben nach unten 
führte. Der Knüp
pel lief nunmehr 
automatisch über 
den Rollgang in die 
Walze, wurde von 
der Schöpfschen 
Umführung nach 
unten geführt, dann 
durch eine Quadratumführung nach dem zweiten 
Gerüst geleitet. Hinter der Walze stand ein Um
walzer, der den Knüppel abschnappte, nach dem 
ersten Gerüst zurücksteckte, worauf der Knüppel 
vor der Walze durch eine doppelte Quadratumfüh
rung wieder nach dem zweiten Gerüst lief, um von 
dort aus nach dem Fertigstrang weitergeleitet zu 
werden. Dadurch war es möglich, den zweiten 
Knüppel viel schneller dem ersten folgen zu lassen; 
denn während früher der zweite Knüppel warten 
mußte, bis der Walzer hinter der Walze den vierten

Stich gemacht hatte, konnte jetzt der zweite Knüp
pel schon nachfolgen, wenn der Walzer hinter der 
Walze den Knüppel am zweiten Gerüst abschnappte. 
Da die letzte Quadratumführung als Doppelumfüh- 
rung ausgebildet war, konnte der erste Knüppel 
noch in den beiden letzten Kalibern stecken, wäh
rend der Walzer den zweiten Knüppel bereits um
führte. Selbstverständlich waren auch zwei Rinnen 
erforderlich, durch die das auslaufende Oval 21 x 7 
nach dem Fertigstrang geführt wurde. In dieser 
Hinsicht trat gegen früher keine Aenderung 
ein, da auch bei der ersten Anordnung für 
den vierten Stich zwei Umgänge vorhanden 
waren.

In der Praxis zeigte es sich, daß entgegen dem 
früheren Zustand, nach dem die große Vorwalze 
stets auf das Mittelgerüst warten mußte, nunmehr 
das Mittelgerüst derartig schnell arbeitete, daß die 
große Vorwalze Mühe hatte, mitzukommen. Da
durch trat eine Erhöhung der Erzeugung um min
destens 30 bis 40 % ein.

Es hätte sich ermöglichen lassen, den von Hand 
gemachten Umstich ebenfalls automatisch erfolgen 
zu lassen, dem stand jedoch die Stärke der Antriebs
maschine im Wege. Es wären zuviel Stiche gleich
zeitig im Eingriff gewesen, und ein Abfallen der 
Drehzahl wäre bestimmt erfolgt. Daran konnte

auch der Umstand nichts ändern, daß zur Erhöhung 
des gleichmäßigen Laufes der Gesamtstraße die 
große Seilscheibe von fi m <t> durch eine neue 
ersetzt wurde, die 60 t statt 30 t wog. Bei Um
führung des einen Stiches von Hand lief die Straße 
jedoch trotz der drei Schöpfapparate, durch die 
häufig eine wesentlich erhöhte Zahl von Stichen 
im Eingriff war, vollständig gleichmäßig. Der 
Schöpfapparat des Mittelgerüstes arbeitete nach 
ganz kurzer Ze>t ebenso wie die beiden Schöpf
apparate der großen Vorwalze mit völliger Sicher
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Abbildung 1 und 2. 
Umbau eines Drahtwalzwerkes.
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heit. Es entstanden jedenfalls weniger Wrackstäbe, 
als wir zu verzeichnen gehabt hätten, wenn alle 
Stiche von Hand gemacht worden wären.

4. Es mußte dafür gesorgt werden, daß möglichst 
früh eine Schöpfung des dünnen Kopfes des Roh
blockes eintreten konnte. Während bei dem alten 
Walzverfahren der dünne Kopf erst nach neun 
Stichen geschöpft werden konnte, wurde durch Ein
bau einer Schere hinter der großen Vorwalze in 
einer Entfernung von 6l/ 2 m die Möglichkeit geboten, 
den Kopf bereits bei einer Knüppelstärke von 62 mm 
nach dem siebten Stich abzuschneiden. Dadurch 
wurden sehr viele Störungen vermieden, denn bei 
den drei folgenden Stichen, die infolge der beiden 
eingebauten Schöpfumführungen automatisch waren, 
war es unbedingt erforderlich, daß mit einem rein 
geschnittenen Kopf gearbeitet wurde.
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den beiden Gerüsten von Hand gemacht wurde, 
waren statt der zwölf Leute, bei reichlicher Ab
lösung sowohl der Scherenleute als auch der 
Walzer, nur fünf Mann erforderlich. Es trat also 
an der Gesamtstraße eine Ersparnis von acht 
Mann ein.

Damit waren die Hauptbedingungen erfüllt. 
Der jetzige Zustand der Straße entspricht jedoch 
noch nicht den letzten Anforderungen, da das Vor
walzen der Rohblöcke an und für sich schon eine 
Minderleistung bedingt.

Sollte auf dem Werke einmal eine Blockstraße 
aufgestellt werden, dann würde der Anstich selbst
verständlich nicht mehr mit 165 mm am dicken 
Ende, bei einer Länge von 1300 mm, sondern vor
aussichtlich mit einem vorgewalzten Block von 
100 [J] bei 3 m Länge vor sich gehen. Dadurch wäre 
es möglich, die große Vorwalze, deren Ballenlänge 
übrigens bei dem Umbau bereits von 1600 mm auf 
1800 mm umgeändert wurde, vollständig automatisch
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Vorschlag für erweiterten Umbau.

Das zweite Mittel, die Ge
stehungskosten herunterzudrük- 
ken, bestand in der V er r in 
gerung der M an n sch aft. An 
der großen Vorwalze wurde durch 
Einbau eines Rollganges hinter 

der Walze ein Hehler gespart. An der Mittel
walze war der Umbau in dieser Hinsicht von we
sentlich größerer^ Bedeutung.

Nach dem alten Walzverfahren wurde nach dem 
neunten Stich der austretende Flachknüppel 50 x 40 
von einem Walzer abgeschnappt und dann über 
den Plattenbelag bis über das Mittelwalzwerk 
hinausgeleitet. Sobald der Knüppel die große Vor
walze verlassen hatte, wurde er von weiteren drei 
Leuten erfaßt und zurückgeschoben, so daß er mit 
seinem vorderen Ende vor das Mittelwalzwerk zu 
liegen kam. Mit den Walzern, die an dem Mittel
walzwerk beschäftigt waren, waren im ganzen zwölf 
Mann erforderlich.

Nach dem Umbau lief der Block nach der Ofen- 
se>te aus, wurde nach Verlassen der großen Vor
walze von dem Scherenmann erfaßt, unter die 
Schere, die neben der großen Vorwalze stand, ge
schoben, geschöpft und lief dann automatisch 
weiter, wobei er eine Unterteilung in drei Teile er
fuhr. Da in der Mittelwalze die ersten drei Stiche 
automatisch erfolgten und nur der eine Stich hinter

einzurichten, womit gegen 
den jetzigen Zustand [min
destens vier Stiche gespart 
werden könnten. Dann 
würde bei einem Block
gewicht von über 200 kg 

der Knüppel inTvier Teile geteilt, entgegen der 
jetzigen Unterteilung in drei Teile. Es ist klar, 
daß dann auch die jetzigen Stichzahlen des Mittel
walzwerkes zu hoch wären, da die Blockwalze eine 
viel zu hohe Erzeugung heranführen würde. Dann 
müßten zwei Stiche von dem Mittelwalzwerk ver
schwinden. Dies wäre nur dadurch zu erreichen, daß 
zwischen Mittelwalzwerk und Fertigstrang eine 
kontinuierliche Straße von drei Gerüsten zu liegen 
käme, von der das erste Gerüst mit der Drehzahl 
des jetzigen Fertigstranges laufen müßte.

Da dieses kontinuierliche Walzwerk drei Gerüste 
besitzen würde, von denen das letzte wesentlich 
schneller laufen müßte als der jetzige Fertigstrang, 
könnte man, ohne einen Stich zu verlieren, das erste 
der neuen Gerüste des Fertigstranges Wegfällen lassen 
und das Material in das jetzige zweite Gerüst von 
hinten einführen. Dadurch würde erreicht, daß die 
Geschwindigkeiten nicht so genau aufeinander zu 
passen brauchten. Es muß nur dafür gesorgt werden, 
daß das letzte Gerüst der kontinuierlichen Strecke 
schneller bringt, als der Fertigstrang wegnimmt.

Da die maschinelle Kraft für einen derartigen 
Betrieb nicht ausreichen würde, bliebe nichts 
anderes übrig, als die Seilscheibe des Fertigstranges 
nach dem ersten Gerüst der kontinuierlichen Strecke 
zu verschieben und dem Fertigstrang einen neuen 
Antrieb zu geben, so daß nur Vorwalze. Mittelwalze
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und kontinuierliche Strecke an der alten Antriebs
maschine hingen. Würde dann die Leistung noch 
nicht genügen, dann wäre es möglich, auf der Mittel
straße, die jetzt nur noch auf zwei Gerüsten drei 
Stiche zu bewältigen hätte, alle Bahnen doppelt 
anzuordnen und durch eingebaute Zungen hinter 
der Mittelwalze das Material in je zwei Kinnen zu 
leiten, so daß die kontinuierliche Strecke vier

Durchgänge gleichzeitig hätte. Dann könnte man, 
da die Platzverhältnisse es zulassen, einen zweiten 
Strang mit gesondertem Antrieb nach der anderen 
Seite leiten, und auf diese Art und Weise von einer 
Vorwalze aus und einer Mittelstraße zwei Stränge 
bedienen, wie es in Abb. 3 dargestellt ist. Damit 
würde eine hohe Erzeugung bei denkbar geringem 
Mannschaftsbestand erreicht.

Die A nwendung des Schwimmverfahrens zur Aufbereitung von Kohle.
Von ®ipl.=3nq. 0. S ch äfer in Berlin.

(Schluß von Seite 7.)

(Verwendung [der gewonnenen Konzentrate. Wirtschaftlichkeitsberechnung. D ie bisherigen Erfolge. D ie 
an die Schwimmaufbereitung zu  stellenden Anforderungen. A usb lick .)

I | i e  größte Aufmerksamkeit ist jedoch auf die 
Trocknung der Konzentrate zu richten, die mit 

etwa 50 bis 70 % Wasser entfallen.
Einleitende Laboratoriumsversuche, deren Ergeb

nisse in Zahlentafel 1 wiedergegeben sind, zeigen 
trotz ihrer Unvollkommenheit, daß bei der Trocknung 
der Kohle die Korngröße eine ausschlaggebende Rolle 
spielt, und daß flotierter Schlamm nicht schlechter 
entwässert als Rohschlamm. Aus den Zahlen geht 
hervor, daß bei einer Korngröße von 1 bis 2 mm die 
Entwässerung noch ausreichend ist. Dagegen ist die 
Entwässerung des Kohlenschlammes von 0 bis 1 mm 
ohne mechanische Mittel im günstigsten Fall nur bis 
30 % möglich. Hieraus folgt, daß durch unmittelbare 
Zugabe eines Schlammes von 0 bis 1 mm zur ge
waschenen Feinkohle immer mit einer nicht un
wesentlichen Zunahme des Wassergehaltes im Ge
misch zu rechnen ist.

In der Praxis spielen beim Trocknen in Trocken
türmen bzw. Schwemmtürmen noch andere Vorgänge 
einegroße Rolle,z.B 
auch die zur Verfü
gung stehende Trok- 
kenzeit, die nicht 
nur von der Zusam
mensetzung und der 

Oberflächenbe
schaffenheit der 
Kohle abhängig ist, 
sondern auch von 
der Höhe der Türme.
Man baut deshalb 
heute im allgemei
nen Trockentürme 
von etwa 100 t In
halt und läßt die 
Türme nicht länger 
als 48 st stehen, da 
die Entwässerung ' 
nach dieser Zeit 
kaum weitere Fort
schritte macht.

Die Mischung von Feinkohle und Schlamm muß 
einwandfrei durchgeführt werden, da sonst Schichten
oder Klumpenbildungen von Schlamm eintreten, die 
einerseits das Absickern des Wassers in den Türmen

Z ahlentafel 1. E n t w ä s s e r u n g s v e r s u c h e  v o n  R o h 
s c h la m m  u n d  D o t i e r t e m  S c h la m m  im  L a b o 

r a t o r iu m s - T r o c k e n t u r m .

1. Rohschlamm 2. Flotierter Schlamm

Korngröße Feuchtigkeit Korngröße F euchtigkeit

mm % mm %

1 - 2 8,61 1 - 9 5,85
V2 - 1 33,35 y 2 ~ - 29,73
V . - J 4 35,67 V . - H 34 ,24

43,84 % - v . 36 ,10
V . - 1/* 44,07 V . - V « 38 ,10
V . - 1/« 45,39 V . - 1/ . 38,95
V . - 1/ . 45,44 1 's  1 8 45,10

o — V » 50,40 . 0  —*/, 46 ,00

G e w a s c h e n e r  S c h la m m :
M ischung 50 % : 1 —2 mm

60 % : V2  — 1 m m  =  16.55 % F eu ch tigk eit.

und so die Trocknung verhindern und anderseits 
die physikalischen Eigenschaften des Kokses ver
schlechtern und den Eutfall von Koksklein vergrößern.

Nehmen wir an, in einem bestimmten Fall ließen 
sich die Feinkohle auf 1 0 % in Türmen und die 
Konzentrate bei Zugabe zur Feinkohle auf 30 % ent
wässern, so könnte man zu 9001 Feinkohle mit 10 %

Abbildung 14. Zellenfilter-Saugtroekner-Anlage zur Trocknung von  
flotiertem  Kohlenschlamm.
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Sch/amm-
Samme/=

Windkesse/

Kompressor

Wasser 100 t Konzentrate mit 30 %
Wasser zusetzen und würde 1000 t 
mit etwa 12% Wasser erhalten.
Es würde also eine Erhöhung des 
Wassergehaltes um 2%  eintreten.
Uebersteigt der Prozentsatz an Was
ser bei einfachem Zumischen der 
Konzentrate zur Feinkohle die zu
lässige Grenze, so ist es notwendig, 
den Schlamm weiter zu entwässern.

In der letzten Zeit sind öfter 
Trommelfilter zum Vorentwässem 
der Konzentrate vorgeschlagen wor
den. Sie ermöglichen es, einen nor
malen, flotierten Kohlenschlamm 
bis auf 20% Wasser zu bringen.
Beim Mischen von 900 t Feinkoble 
mit 100 t Kohlenschlamm würde der 
Wassergehalt jetzt um 1 % steigen.
Bei Filterpressen wird der Wasser
gehalt des aufbereiteten SchlammesO
unter gleichen Bedingungen etwa auf 
18 % gebracht werden können. Bei 
1001 Zusatz würde der Wasser
gehalt um 0,8% steigen. Anders 
ausgedrückt, könnten zu 900 t Koks
kohle mit 10% Feuchtigkeit im 
ersten Fall 100, im zweiten Fall 200 
und im dritten Fall 250 t zugesetzt 
werden, ohne daß die Feuchtigkeit in 
der Kokskohle höher wird als 12 %.

Die Abb. 14 und 15 zeigen die 
Einordnung von Anlagen in den 
Wasehgang. Auf Abb. 14 wird der 
Koblenscklamm durch eine Pumpe 
dem Schwimmapparat zugeführt und 
das Konzentrat eingedickt auf die 
Saugfilteranlage aufgegeben. Der 
Ueberlauf geht in den Kreislauf des 
Waschwassers zurück. Vom Filter 
fällt das entwässerte Gut kontinuier
lich auf das Kokskohleverteilungs
band.

Abb. 15 veranschaulicht eine F il
terpressenanlage. Der Klärspitzen- 
schlamm fließt in den Schlamm
sammelbehälter und von diesem in den Schlamm
druckbehälter. Die Füllung der Filterpresse aus dem 
letzteren geschieht durch Preßluft. Beim Oeffnen der 
Presse fällt das entwässerte Gut in die Füllbehälter 
für die Kohlenwagen. Die Schwimmaufbereitung 
würde zwischen die Klärspitzen und den Schlamm
sammelbehälter eingeschaltet werden. Der Transport 
des entwässerten Konzentrates zur Feinkohle müßte 
rein mechanisch erfolgen.

Die Zahlentafel zu Abb. 15 und Zahlentafel 4 
geben die Kosten der Entwässerung je t bei einem sehr 
feinen Kohlenschlamm wieder. Ein solcher könnte 
in dem als Beispiel herangezogenen Verhältnis 9 :1  
ohne Vorentwässerung der Feinkohle n ich t zuge
setzt werden. Auf dem Vertrauensschacht in 
Zwickau z. B. erhöhte sich der Wassergehalt um

O en a d er

ßruck/uff-Sch/amm-  

6ehä/ter mit Rührwerk

Abbildung 16. Filterpressen-Anlage zum Trocknen von R ohlenschlam m . 
B e t r i e b s k o s t e n - A u f s t e l l u n g  f ü r  e in e  E i l t e r p r e s s e n - A n l a g e  
m it  6  P r e s s e n  z u  j e  4 2  K a m m e r n  v o n  1 X I m  F ilterfläch e, in  24 st  
75 P r e s s e f ü l l u n g e n ,  z u s a m m e n  300 t  t ä g l i c h  m it  2 0 % W a s s e r .

M

T ilgung und V erzinsung von  M  lOOOOO,— zu  20 % =  täg lich  
L öhne 22 Sch ich ten  je  M  3,501  
L öhne 2 S ch ich ten  je J t  3 ,8 0 /
P r e ß lu ft5 0 m 3 bei 7 5 P ressefü llu n gen ,d er m3gerechnet zu l ,3 P f .
K raftbedarf 20  kW , 24 s t , k W /st  3 P f.........................................
S iebverbrauch  50 kg m onatlich  zu  M  5 ,90  =  2 9 5 ,— . . . 
R eparatur, insbesondere R a h m e n ......................................................

7 0 , -

84 ,60

48 ,75
14,40
12, -

8 , -

In sg esa m t 237,75
so daß die B etr ieb sk osten  zum  T rocknen einer T onne bis 18 % 0,80
betragen. D ie A ufgabe-T rübe is t  1 : 5.

4 %, so daß eine Filteranlage dazwischengeschaltet 
werden mußte.

Sollte man durch die Entwässerung mit Saug
filter oder Filterpressen nicht zum Ziele kommen, 
z. B. wenn das Gewichtsverhältnis von Kohle zu 
feinem Schlamm zu ungünstig ist, so bleibt nur die 
Trocknung durch Wärme übrig. Man könnte den 
Flotationsschlamm für sich allein oder in einer Mi
schung von Feinkohle und Schlamm in Türmen oder 
Teichen vorentwässern und in Trommeln mit direkter 
Heizung weiter trocknen. Auf der Wenceslausgrube in 
Mölcke ist festgestellt worden, daß der dort ge
wonnene Flotationsschlamm von 0 bis 2 mm, mit 
Feinkohle im Verhältnis 1 : 4 bis 1 : 6 gemischt, in 
20 st auf etwa 18 % in Türmen entwässert. Das so 
vorentwässerte Gut wird mechanisch einer Trocken-
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F e i r t k o h / e n  - B u n k e r

Abbildung 16. Trockentrommel-Anlage zur Trocknung der in Bunkern vorentwässerten  
Schwimmauf bereitungs- Konzentrate.

B e t r i e b s k o s t e n  b e im  T r o c k n e n  v o n  F e in k o h le .
A . B ei einer L eistung von  240 t  von  18 % W asser 

auf E ndw assergehalt von 3 %.
B . B eim  Trocknen von  300 t  m it 18 % W asser auf 

E ndw assergehalt von  8  %.
C. Trocknen von  1000 t  m it 14 % auf E ndw asser

g eh alt von  8  %.

A B C

je Tag 

M

je t 
End

produkt 
J t

je Tag 

M

je t 
End- 

produkt
je Tag

je t 
End- 

produkt
J t

Arbeits
lohn . 30,40 0,13 30,40 0,10 7 0 ,— 0,07

K raft
bedarf 3 6 , - 0 ,15 3 6 , - 0,12 5 0 , - 0,05

H eiz
bedarf 57,60 0,19 4 5 , - 0,15 1 5 0 , - 0,15

R epara
turen

gesch ätzt 0,02 0,02 0,04
T ilgung  
u. V er
zinsung 3 3 , - 0,14 3 3 , - 0,11 7 0 , - 0,07

0,63 0,50 0,38

In  den beiden ersten  F ällen  wird eine Trocken
trom m el b en ötig t von  13 m L änge und 2  m D urch
m esser, im  F a ll C zw ei Trom m eln von  2,3 m D urch
m esser und 12 m Länge.

tromrael mit direkter Heizung zugeführt und dort 
auf 3 % für die Herstellung von Briketts getrocknet.

Abb. 16 zeigt die Anordnung. Das vorentwässerte 
(lut aus den Bunkern fällt auf das Kratzband und 
wird durch einen Abstreichteller der Trockentrommel 
gleichmäßig aufgegeben. Der Staub wird durch 
Becherwerke entweder der Brikettfabrik zugeführt 
oder verladen. Die Kosten der Trocknung sowohl 
bis auf 3 % für Briketts als auch bis 8 % für Koks
kohle sind in der Zahlentafel zu Abb. 16 zusammen
gestellt.

Manchmal kann es zweckmäßig sein, die Fein
kohle entweder, wie schon besprochen, vor den Setz
maschinen oder auch nach dem Waschen vollständig 
durch Absieben von dem feinen Korn von 0 bis 2 mm 
zu befreien und für sich allein in Türmen zu ent
wässern. Das grobe Korn wird nach der üblichen

45. Jahrg. Nr. 2.

Entwässerungszeit 
wahrscheinlichnicht 
mehr als 8 % Wasser 
enthalten, so daß 
man durch Zumi
schen des in der 
Trommel getrockne
ten Konzentrates 
eine Kokskohle mit 
8 % Wasser erhält.

Es könnte aber 
noch ein anderer 

Weg beschritten 
werden. Man könnte 
die gesamte Fein
kohle mit dem ge
samten Schlamm in 
dem Verhältnis mi

schen, wie sie in der Wäsche entfallen, und dann die 
ganze Kohle nach ihrer Vorentwässerung auf etwa 14% 
in Türmen weiter trocknen, bis beispielsweise auf 8 %. 
Die Kosten, im letzteren Fall etwrn 380 li je 10001 täg
lich, werden durch die Ersparnisse in der Kokerei aus
geglichen. Auf Grund der Ausführungen von Direktor 
Dr. W ollenw eber1) würden sie bei 6 % Wasser 
weniger in der Kokskohle täglich rd. 260 M betragen. 
Außerdem würde sich die Leistungsfähigkeit der 
Kokereianlage infolge der kürzeren Garungszeit um 
etwa 14 % steigern, was schätzungsweise je t Koks
kohle 35 Pfennig geringere Verkokungskosten aus
machen würde. Es wäre eine lohnende Aufgabe für 
Kokereifachleute, diese Fragen näher zu untersuchen.

Die abfließende Bergetrübe kann in den vor
handenen Teichen oder durch ein mechanisches Ein
dicken geklärt werden. Ein direktes Abführen in 
die freie Flut dürfte nicht angängig sein. Am besten 
wird man sich im rheinisch-westfälischen Bezirk mit 
der Emschergenossenschaft in Verbindung setzen, die 
wohl die größte Erfahrung auf diesem Gebiete be
sitzt und außerdem als Aufsichtsbehörde doch aus
schlaggebend ist.

Ich komme nun zur wirtschaftlichen Bedeutung 
des Schwimm Verfahrens. A. Th au2) hat bereits
auf die verschiedene Verwendungsmöglichkeit hin
gewiesen. Er hat gezeigt, daß durch Zusatz von 
Kotiertem Kohlenschlamm zur Kokskohle die physi
kalische Beschaffenheit des Kokses wesentlich ver
bessert wird. In diesem Aufsatz wird auch die Wirt
schaftlichkeit nachgewiesen bei Herstellung eines 
aschearmen Kokses für Hüttenzwecke.

Die Verwendung der Edelkohle, die durch Flo
tation bis auf 1 % Asche aufbereitet werden kann, 
ist durch die Untersuchung von Professor Dr. S tark 3) 
gezeigt worden. Ferner ist auf ein Verfahren der 
Minerals Separation Ltd. hingewiesen, nach dem 
durch Flotation aufbereitete Magerkohle mit einem 
sehr geringen Pech-Teer-Zusatz brikettiert werden 
kann, und zwar in feuchtem Zustande ohne vorher
gehende Trocknung. Es ist deshalb nicht mehr nötig, 
heute nochmals auf diese Tatsachen einzugehen.

J) Bericht Nr. 16 des Kokereiausschusses.
2) St. u. E . 42 (1922), S. 1153, 1242.
3) St. u. E. 42 (1922), S. 1245.
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Dagegen möchte ich an Hand von zwei Wasch
diagrammen nachweisen, wieweit das Höchstaus
bringen in einer Wäsche durch Einschaltung einer 
Schwimmaufhereitungsanlage erhöht werden kann. 
Die beiden Waschdiagramme Abb. 17 und 18 sind 
hervorgegangen aus betriebsmäßig durchgeführten 
Waschversuchen. Ich möchte mich hier darauf be

schränken, die Diagramme zu erklären, ohne Eück 
sicht auf ihre Entstehung zu nehmen, unter Hinweis 
auf die betreffende Veröffentlichung von General
direktor R e in h a rd t1).

Das Waschdiagramm Abb. 17 stellt den Versuch 
mit einer Rohfeinkohle des Waldenburger Bezirks 

>) G lückauf 47 (1911), S. 221, 257.

73,£ « I 7 8 %  kokskoh/eMischung* 58, V-

^—£,£%

S ,S % -^

£8,2 %  Hoks/roh/eMischung=S3+ 7£,2

M ischung*  SO, 7 +  j7 2 ,7 - £ 2 ,3  %

*-S,08

A usbringen  in  °/o
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von 0 bis 10 mm dar. Auf der Abszisse sind die 
Aschengehalte in Prozent von Null steigend einge
tragen, auf der Ordinate die Gewichtsmenge in Pro
zent von 100 an fallend. Aus der Feinkohle wurde 
das Korn von 0 bis y2 mm =  24,2 Gewichtsprozent 
abgetrennt. Der Staub bzw. Schlamm ist durch 
Flotation, das Korn durch Setzmaschinen gewaschen 
und so in einzelne Schichten mit verschiedenem

Aschengehalt zerlegt. Die Kurve I gibt den Aschen
gehalt der Schichten der Feinkohle, die Kurve II 
den Aschengehalt der Schichten des Schlammes an. 
Durch Rechnung oder Konstruktion erhält man die 
Kurve III, die den mittleren Aschengehalt des ge
waschenen Kornes von % bis 10 mm angibt, und die 
Kurve IV, die den mittleren Aschengehalt des flotierten 
Schlammes kennzeichnet. Soll eine Kokskohle von

Mischung-sv,Sr n s  l-SS 7% Kokskoh/e

.M ischung-n3 {r70-S7J%Koksk.

koksk.
±J,V%*i

-SV,S°/o
Ausbringen in  °/g
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Z ahlentafe l 2 . B e t r i e b s e r g e b n i s s e .

Anlage •
Asche im 

Rohschlamm

%

Äsche im 
Konzentrat

%

Asche in 
den Bergen

%

Gewichts
ausbringen

%

Ausbringen, 
bezogen auf 
Reiokohle

%

Leistung an 
Rohschlamm

t/14  st

1. Erzgebirgischer S te inkoh len-A ktienverein , 
Z w ick au .................................................................... 3 5 - 4 0

C
i100 7 0 - 7 5 5 0 - 5 5 rd. 80 168

2. Vereinigte Cons. W eneeslaus- Grube, M ölcke  
(Schlesien)1) .......................................................... 2 0 - 2 3 8 - 9 3 0 - 3 5 4 5 - 5 0 rd. 53 490

3 Zeche Alm a, G e ls e n k ir c h e n ........................ 9 - 1 0 5 - 6 7 5 - 8 0 9 2 - 9 4 rd. 98 2 1 0

4 Kokerei A ltenw ald, S a a r g e b ie t .................... 2 2 - 2 5 7 - 8 6 5 - 7 5 7 0 - 7 2 rd. 89 140
5. Zeche Mont C e n is* ) ............................................ 2 5 - 3 0 7,5 75 rd. 503) 653) 70

Z ahlentafe l 3. B e t r i e b s k o s t e n  d e r  S c h w im m a u f b e r e i t u n g .

Anlage

Leistung 
d. Anlage, 

bezogen 
auf Roh
schlamm

kg/14 st

Gewichts-
aus-

bringen

%

Leistung 
d. Anlage, 

bezogen 
auf Kon

zentrat

kg'14 st

Kraft
bedarf je 

t  Roh
schlamm

JC

Oelbedarf 
je t  Roh
schlamm

M

Löhne 
je t  Roh- 
schlamm

M

Repara
turen je t  

Roh- 
scblamm

Ji

Aufberei
tungskost, 
je t  Roh
schlamm

Aufberei
tungskost, 
je t  Kon

zentrat

Jt

Erzgebirgischer Steinkohlen-
Aktienverein, Zwickau . . . 168 50 84 0,13 0 , 1 0 0,05 0,06 0,34 0 , 6 6

Vereinigte Cons. W enceslaus-
Grube, Mölcke (Sch lesien )1) . 490 45 2 2 0 0,03 0 , 1 0 0 , 0 2 0 , 0 2 0,17 0,38

Zeche Alma, G elsenkirchen 2 1 0 90 189 0,08 0 , 1 0 0,04 0,05 0,27 0,30
Kokerei A ltenw ald, Saargebiet 140 70 198 0,13 0 , 1 0 0 ,06 0,07 0,36 0,25

5,5% Asche erzielt werden, so ergibt sich ohne 
Flotation nach der Kurve ein Ausbringen von 
56,0 Gewichtsprozent, wobei sämtlicher Schlamm 
abzuscheiden ist.

Um das größte Gesamtausbringen von gewaschener 
Kohle und flotiertem Schlamm zu ermitteln, muß die 
aschereichste Schicht des zugesetzten Schlammes 
mit der aschereichsten Schicht des gewaschenen 
Kornes übereinstimmen. Zu diesem Zweck sind die 
Kurven II und IV mit dem Waschdiagramm der 
Feinkohle zusammengelegt, und zwar mit gemein
samer Null-Linie.

Kurve V gibt die durch Rechnung gefundenen 
mittleren Aschengehalte der Mischung der gewasche
nen Feinkohle und des fintierten Schlammes an. Um 
aus der Kurve das Höchstausbringen zu ermitteln, 
zieht man zur gemeinsamen Null-Linie eine Parallele 
in einem Abstande, der dem gewünschten Aschen
gehalt entspricht, bis zum Schnitt mit der Kurve V. 
Die in diesem Punkt errichtete Senkrechte zeigt das 
Gesamtausbringen sowie die Gewichtsprozente sowohl 
der gewaschenen Feinkohle als auch des flotierten 
Schlammes.

Die zugehörigen Aschengehalte werden folgender
maßen gefunden: Die Parallelen zur Abszisse durch 
die Endpunkte der Senkrechten schneiden die 
Kurven II und IV. Die Abstände dieser Schnitt
punkte von der Ordinate sind die zugehörigen 
Aschengehalte.

Bei einem gewünschten Aschengehalt von 5,5 % 
ergibt sich das Höchstausbringen von 68,2 % durch 
eine Mischung von 53,0 Gewichtsprozent gewaschener

') Es wurde bier ausdrücklich eine Trennung des 
Rohschlammes verlangt in  K o n zen tra t von  8  — 9  % und  
Mittelprodukt von  3 0 - 3 5  %.

s) Vgl. W ü s te r :  G lückauf 60 (1924) Nr. 2 .
*) Außerdem  w urden n och  gew on n en  24 G ew ich ts

prozent M ittelprodukt m it 14 ,54  % A sche.

H .«

Feinkohle mit 5,1 % Asche und 15,2 Gewichts
prozent flotierten Schlammes mit 7 % Asche.

Das größte Gewichtsausbringen ohne Schwimm
aufbereitung war 56 %, der Gewinn beträgt demnach 
12,2 Gewichtsprozent der aufgegebenen Feinkohle.

Soll die Kokskohle 6,5 % Asche enthalten, findet 
man ohne Schwimmaufbereitung 62,3 Gewichts
prozent Ausbringen. 5,5 Gewichtsprozent Schlamm 
können zugesetzt, der Rest von 18,7 % muß ab
geschieden werden. Bei Anwendung der Schwimm
aufbereitung ergibt sich ein Ausbringen von 78,0 %, 
gleich 15,7 Gewichtsprozent mehr.

Das Waschdiagramm Abb. 18 ist aus einem 
Versuch mit einer Gasflamm-Feinkohle des rheinisch- 
westfälischen Bezirks von 0 bis 12 mm entstanden, 
und zwar in gleicher Weise wie das eben erwähnte. 
Die Ergebnisse sind folgende:

Bei einem gewünschten Aschengehalt der Koks
kohle von 4 % beträgt das Ausbringen 

mit Schwimmaufbereitung 51,3 % 
ohne „ 44,2 %,

wobei sämtlicher Schlamm abzuscheiden ist. Der 
Gewinn an Kokskohle durch die Schwimmaufberei
tung beträgt 7,1 % der Aufgabe.

Soll ein Aschengehalt der Kokskohle von 6,5 % 
erzielt werden, so ergibt sich durch die Schwimm
aufbereitung ein Gewinn von 11 %.

Ich möchte nochmals darauf hinweisen, daß das 
Höchstausbringen nicht erreicht wird beim Mischen von 
Feinkohle und Schlammkohle mit demselben mittleren 
Aschengehalt, sondern nur, wenn die aschereichsten 
Schichten in beiden gleich sind. Wir erhalten bei
spielsweise bei der Waldenburger Kohle im zweiten 
Fall bei richtiger Mischung 78 Gewichtsprozent Aus
bringen und bei falscher nur 74 Gewichtsprozent.

Die bisherigen Betriebsergebnisse einer Reihe von 
Anlagen sind in Zahlentafel 2 zusammengestellt. Die

7
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vier erstgenannten Anlagen arbeiten nach dem Ver
fahren der Minerals Separation. Die Größe der An
lagen 1 bis 3 ist je ein Zehnzellen-Apparat mit rd. 
700 mm (24") Rührerdurchmesser. Bei der vierten 
Anlage ist ein Achtzellen-Apparat gleicher Bauart 
aufgestellt. Die Anlage auf Zeche Mont Cenis ist 
von der Erz- und Kohlenflotation gebaut worden.

Die verschiedene Stundenleistung, bezogen auf 
Rohkohle, hängt von der Trübedichte, der Eigenart 
der Kohle und von den jeweilig gestellten Anforde
rungen ab. Auf den Anlagen 1, 3 und 4 wurden reine 
Berge ohne Mittelprodukte verlangt, während auf 
der Wenceslausgrube Konzentrat und Mittelprodukte 
gewonnen werden sollten. Letztere werden als Heiz
stoff an ein Elektrizitätswerk geliefert. Das ver- 
verschiedene Gewichtsausbringen ist zurückzuführen 
auf die Verschiedenheit in der Stundenleistung, im 
Aschengehalt des Rohschlammes und im Verwach
sungsgrad der Kohle.

Zahlentafel 3 gibt die Betriebskosten der einzelnen 
Schwimmaufbereitungsanlagen an, ohne Verzinsung, 
Abschreibung, Lizenz und Trocknung.

Zahlentafel 4 gibt die Wirtschaftlichkeit der An
lage auf dem Vertrauensschacht des Erzgebirgischen 
Steinkohlen-Aktienvereins an, und zwar bezogen auf 
die Tonne entwässerten Kohlenschlammes. Trotz des 
schlechten, sehr aschereichen Rohschlammes werden 
die Anlagekosten einschließlich Lizenz im ersten Jahr 
getilgt und verzinsen sich später mit 100 % jährlich.

Die ändern Anlagen wurden erst vor kurzer Zeit 
in Betrieb genommen, so daß die Unterlagen für eine 
Wirtschaftlichkeitsberechnung noch nicht vorliegen.

Die günstigen Ergebnisse bei der Anwendung der 
Schwimmaufbereitung für Kohle setzen eine Reihe 
von Anforderungen voraus. Im allgemeinen kann 
gesagt werden, daß die naßmechanische Wäsche ein 
Korn bis % mm einwandfrei wäscht, sofern sie nicht 
überlastet ist, was jedoch bei einem großen Teil 
Wäschen der Fall sein dürfte.

In der Praxis wird es dagegen kaum mög
lich sein, einer Schwimmaufbereitungsanlage immer 
nur ein Korn von 0 bis % mm u n m itte lb a r  
zuzuführen, vielmehr wird in den Kohlen
schlämmen immer ein gewisser Prozentsatz grö
beren Kornes enthalten sein. Hinsichtlich der 
Korngröße wird auch beim Absaugen des Staubes 
in Windsichtern eine scharfe Grenze nicht einzuhalten 
sein; das Naßabsieben ist technisch einwandfrei nur 
möglich bei einem Korn bis zu 1% bzw. 2 mm Größe. 
Die Flotation muß also in der Lage sein, auch ein 
gröberes Korn zum Schwimmen zu bringen. Ist dies 
nicht der Fall, so entstehen bei Herstellung kohle
freier Berge Mittelprodukte, die im Werte dem Roh
kohlenschlamm gleichzusetzen sind und daher einen 
Verlust bedeuten. Es ist ein erheblicher Unterschied, 
ob man aus 1 1 500 kg Kokskohle und 250 kg Mittel
produkt oder 720 kg Kokskohle erhält.

Bei richtiger Wahl des Schwimmapparates kommt 
hinzu, daß durch den Zusatz von gröberem Korn die 
Flotationszeit verringert und so die Leistung des 
Apparates vergrößert wird. Es kann sein, daß unter 
denselben Verhältnissen ein Apparat bei einem Korn

Z ahlentafe l 4. W i r t s c h a f t l i c h k e i t s b e r e c h n u n g  
d e r  S ch  w im m a u f  b e r e i t u n g s - A n la g e  a u f  d em  
V e r t r a u e n s s c h a c h t  d e s  E r z g e b i r g i s c h e n  S t e i n 

k o h l e n - A k t i e n v e r e i n s ,  Z w ic k a u .
T ä g l i c h e  A u f b e r e i t u n g s k o s t e n :

20 % T ilgung und V erzinsung von  J l
J l  80 0 0 0 ,- 1)   53,30
K raftbedarf 50 P S  =  36,8  kW  • 15
=  552 kW st je J l  0 ,06 ....... ................ 33,12
O e lv e r b r a u c h ................................................. 6 , —
B edienung 2 M ann je  J l  5 , — . . 1 0 ,—
W asserverbrauch 10 m a/s t  zu  J l  0 ,02  3 ,—

105,42
M

bei 75 t  K on zen tra t (trocken) je  t . . . .  1,40
T ä g l i c h e  K o s t e n  d e r  S a u g f i l t e r -  

A n la g e  :
20 % T ilgung und  V erzinsung von  J l
J l  15 0 0 0 , - ............................................  1 0 , -
K raftbedarf 7 ,5  P S  =  5 ,5  kW  • 15 
=  82 ,8  k W st zu J l  0 ,06  . . . .  6 , —
B edienung 2 Mann je J l  5 , — . . 1 0 ,—
Preßluft, F iltertü ch er usw. 2 ,—

2 7 , -
Jl

je t  27/7 5  — J l ...............................................................  0,36
W ert des Schlam m es nach A bzug der G e

w innungskosten  J l  0 ,50  je t  R oh 
schlam m  je t  K o n z e n t r a t .............................. 1 ,—

G esam tk osten  je  t  K on zen trat 2,76
W ert des K on zen trates je  t .............................  7 ,—

R eingew inn  je t  4,24 
R eingew inn im Jahr 95 4 0 0 ,— J l .

von 0 bis y2 mm 7 t stündlich verarbeitet, aber bei 
einem Korn von 0 bis 2 mm 15 t stündlich von der
se lb en  Kohle und mit d em selb en  Wirkungsgrad.

Eine vorherige Trennung des Rohschlammes in 
Korn über 0,5 mm und unter 0,5 mm erscheint deshalb 
nicht nur zwecklos, sondern sogar unwirtschaftlich, 
weil durch die Trennung, die meist durch Abbrausen 
auf Schüttelsieben geschieht, das gröbere Korn als
dann ungewaschen der Feinkohle zugesetzt und das 
durch das Sieb gelaufene Gut erst wieder eingedickt 
werden muß, was sowohl mit bedeutenden Anlage
kosten als auch mit Waschverlusten verbunden ist.

Um zu ermitteln, ob Mittelprodukte unvermeid
lich sind, genügt das übliche Verfahren durch Ver
aschung nicht. Es gibt nur den Prozentsatz aller 
flüchtigen und verbrennbaren Bestandteile an, z. B. 
auch Schwefeldioxyd, Kohlensäure, Hydratwasser 
sowie das au die Berge gebundene Bitumen und die 
mechanisch nicht aufgeschlossenen Kohleteilchen. 
In der Praxis hat sich die Trennung nach dem 
spezifischen Gewicht bewährt, die in einer Mischung 
von Tetrachlorkohlenstoff und Benzin sich leicht 
durchführen läßt.

Im allgemeinen sollen nicht mehr als 2 bis 3 Ge
wichtsprozent aschearmer Kohle in den Bergen bzw. 
dem Mittelprodukt enthalten sein. Andernfalls ist 
das erzielbare Ausbringen nicht erreicht worden, und 
es treten unzulässige Verluste an Reinkohle ein.

Zusammenfassend kann gesagt werden, daß nur 
m it H ilfe  der S ch w im m au fb ere itu n g  das

*) A nlagekosten  und L izenz sind zu heutigen  
W erten e in g esetz t a n sta tt  zu d am aligen  In fla tion s
werten.
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Höchstausbringen in einer Feinkohlenwäsche er
reicht wird, und daß die Schwimmaufbereitung in der 
Lage ist, wenigstens einen Teil des Minderausbringens 
zu°deck'en, der ohne sie bei Herstellung von asche- 
armer Kokskohle entstehen wird.

Das Aufstellen von Waschdiagrammen ist zur Er
mittlung des größtmöglichen Ausbringens erforderlich.

Mittelprodukte müssen bei der Schwimmaufbe
reitung nach Möglichkeit vermieden werden.

Die Einordnung der Schwimmaufbereitung in 
die Wäsche, insbesondere die Trocknung der Kon

Umschau.
Ueber den Aufbau der Eisen-Silizium-Legierungen.

Während in den bisherigen Arbeiten über das Eisen- 
Silizium-Diagramm das Bestehen der Verbindung F eS i 
allseitig angenommen wird, liegt hinsichtlich weiterer 
Verbindungen zwischen Eisen und Silizium noch keine 
einheitliche Meinung vor1). G. P h r a g m e n  hat nunmehr 
versucht, die Frage auf röntgenmetallographischem W ege 
nach dem Verfahren von Debye u. Scherrer zu lösen 2 )3). 
Ohne auf die Methode und die Apparatur hier einzugehen, 
sei nur erwähnt, daß jede kristalline Substanz bei dieser 
Art der Untersuchung ihre Linienserie auf dem Film  er
gibt; je verwickelter der Aufbau des zu untersuchenden  
Materials ist, desto mehr Linien zeigt der Film  und desto  
geringer ist die Verwechslungsmöglichkeit m it ändern 
Substanzen.

Die für die Versuche verwendeten Proben sind teils 
technischer Herkunft, teils sind sie im Laboratorium er
schmolzen. In Zahlentafel 1 ist der Silizium gehalt der 
einzelnen Proben, deren Dichte, die Herkunft sowie die 
Art der durch die röntgenkristallographische U nter
suchung festgestellten Phasen angegeben.

Abb. 1 gibt einige charakteristische Photogramme 
wieder, die der Verfasser wie folgt beschreibt. Das erste

zentrate, muß sorgfältig erwogen werden. In vielen 
Fällen kann über die Trocknung erst nach Inbetrieb
setzung entschieden werden.

Will die Hütte aschearmen und physikalisch 
besseren Koks, so muß sie der Zeche nicht nur die 
erhöhten Gestehungskosten za hlen, sondern ihr auch 
als Anreiz einen angemessenen Gewinn einräumen.

Es wäre sehr zu hoffen, daß Grube, Aufbereitung, 
Kokerei und Hütte sich zu gemeinschaftlicher Arbeit 
zusammenfinden, denn d ie B erge geh ören  auf 
die Halde  und n icht  in den Hochofen.

UC

Abbildung 2. Schematisches Zustandsdiagramm.

entspricht reinem Eisen. Mit 
steigendem Siliziumgehalt tritt  
die Eisenlinie mehr zurück, w äh
rend eine andere Linienserie er
scheint, die in ihrer In ten sitä t5 

zunimm t, um bei 33 % Si allein  
aufzutreten. Mit 40 % Si zeigt 
sich eine weitere Serie, die bei 
50 % Si allein verbleibt. Bei 
75 % Si komm t zu diesem letztge
nannten das für Silizium charak
teristische Linienbild. Außer die
sen vier Linienserien sind keine 
weiteren gefunden worden.

Hieraus zieht der Verfasser 
den folgenden Schluß. D ie P ho
togramme beweisen die Existenz- 
von vier verschiedenen kristalli
nen Phasen, d. h. den beiden  
Kom ponenten Eisen und Silizium  
und zwei chemischen Verbindun
gen zwischen diesen, einer m it 
etwa 33 % Si und einer zweiten  
m it ungefähr 50 % Si. D ie erste 
muß die Verbindung FeSi sein, 
die im  Schmelzpunktdiagramm  
deutlich in die Erscheinung 
tritt. Bei der anderen handelt

Abbildung 1. Charakteristische Pbotogramme der Eisen-Silizium -Legierungen.

1) Vgl. St. u. E . 42 (1922), 
S. 667/8; 43 (1923), S. 82/3.

2) G. Phragm en: Ueber den  
Aufbau der Eisen-Silizium -Legie
rungen; Jem k. Ann. 108 (1924),- 
S. 121/31.

3) Jem k. Ann. 105 (1921),
S. 667.
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Zahlentafel 1. U n t e r s u c h t e  L e g ie r u n g e n .

Silizium
gebalt

%
Dichte Herkunft Phasen

0 7,86 E lek tro ly te isen  im  V a
kuum  erschm olzen F e

1 0 7,27 Im  V akuum  
erschm olzen Fe

14 — V on der Norsk  
H ydroelektr. A. S. Fe

15 — V on G ullspangs E l.- 
kem . A .-B . F e .

17 6,89 Im  V akuum  
erschm olzen F e +  (F eS i)

21,4 6,85 V on R. H adfield , 
Sheffield F e +  F eS i

25 — V on A .-B . Bofors- 
Gullspang F e +  F eS i

2 5 - 3 0 6,59 Tetraedrische K rista lle  
von  A .-B . Ferro- 

legeringar Fe +  F eS i
33 6 , 1 0 Im  V akuum  

erschm olzen F eS i
40 5,55 Im  V akuum  

erschm olzen F eS i -p F eS i2

50 B lattförm ige K rista lle  
von  G ullspangs E l.- 

kem . A .-B . F eS i2

50 B lattförm ige K rista lle  
von  A .-B . Ferro- 

legeringar F eS i2

50 — V on W argöns A .-B ., 
zerfallend F eS i2

50,3 4,74 V on W argöns A .-B ., 
n ich t zerfallend F eS i2

75 3,10 V on G ullspangs E l.- 
kem . A .-B . F eS i2 -p Si

75 — S i-K rista lle  von  A .-B . 
Ferrolegeringar FeSia +  Si

1 0 0 — Silizium  von K ahlbaum Si

es sich verm utlich um die Verbindung F eS i2, die einem  
Siliziumgehalt von 50,2 % entspricht.

Auf den Schmelzpunktbestimmungen von Tam- 
mann und Guertler und seinen eigenen Untersuchungen 
baut der Verfasser das in Abb. 2 wiedergegebene, teils 
rein schematische, Zustandsdiagramm für Eisen-Silizium- 
Legierungen auf, wobei er bemerkt, daß die homogenen 
einphasigen Gebiete wahrscheinlich nicht so groß sind, 
wie im  Diagramm angegeben.

Der Verfasser berührt auch die Frage des häufigen 
Zerfalls von Ferrosilizium m it etwa 50 % Si, während 
anderseits gleich zusammengesetzte Legierungen ohne 
ersichtlichen Grund nicht zerfallen. An zerfallenden und 
nicht zerfallenden Legierungen gleichen Siliziumgehalts 
aufgenommene Röntgenogramme zeigten keinen U nter
schied. Er schließt aus diesem Befund, daß die Ursache 
für den Zerfall, der eine bis jetzt unaufgeklärte E r
scheinung darstelle, nicht in einer Modifikationsänderung 
der Hauptkom ponenten zu suchen sein dürfte1).

RADurrer.

Erweiterung des Kaltwalzwerkes der Acme Steel Goods Co. 
in Riverdale (JH.).

D ie Gesellschaft wurde im Jahre 1880 gegründet. 
1918 hatte die Erzeugung einen derartigen Umfang an
genommen, daß sie zur Sicherung ihrer Rohstoffversor
gung ein Warmwalzwerk m it einer Jahresproduktion von  
70 000 bis 80 000 t  baute. Das im Anschluß hieran neu 
errichtete Kaltwalzwerk, das 48 Kaltwalzgerüste um
faßt, besitzt nach G. L. L a c h e r 2) ein jährliches Aus
bringen von 30 0 0 0  t. D ie Erzeugnisse der Gesellschaft 
umfassen u. a. Bandeisen bis zu 450 mm Breite für die

Fahrzeugindustrie, für Möbel und Eisenwaren, elektro
lytisch verzinktes Bandeisen für K abel und Metall
schläuche.

D ie Vorwalzwerke bestehen aus je vier 250er, 300er 
und 400er Gerüsten. Jedes Gerüst wird von einem 250-V- 
Gleichstrommotor angetrieben, dessen Drehzahl vom 
W alzer geregelt werden kann. D ie 250er W alzen werden 
von 1 0 0 -PS-M otoren, die 300er W alzen von 150-PS- 
Motoren und die 400er W alzen von 250-PS-Motoren 
angetrieben. Von den 300er und 400er Walzwerken können 
entweder zwei oder vier Gerüste Zusammenarbeiten, 
während die 250er W alzgerüste entweder einzeln oder zu 
zweien, dreien oder vieren laufen können.

Das Fertigwalzwerk um faßt ein von einem 250-PS- 
Motor angetriebenes 400er Gerüst, ein 250er Gerüst 
m it einem 1 0 0 -PS-M otor und zwei 300er Gerüste mit 
150-PS-Motoren. D ie beiden letzteren können einzeln 
oder zusammen laufen. D ie Drehzahl der Walzwerks
motoren läßt sich zwischen 400 und 800 Umdr./min 
regeln. D ie W alzgeschwindigkeit schwankt dement
sprechend zwischen 27 und 55 m /m in.

D ie weitere Einrichtung des W erkes umfaßt u. a. 
drei Kantenbeschneidemaschinen, zwei Rieht- und Ab
schneidemaschinen, eine Kantenarrondiermaschine und 
eine W alzenschleifmaschine.

Das Glühen der Bänder geschieht in einem mit 
Kohle gefeuerten Fünfkammerglühofen. D ie Glühtöpfe 
stehen auf einem W agen, der auf eisernen Kugeln in die 
Kammer geführt wird. N ach dem Glühen werden die 
Glühtöpfe in Kühlgruben gebracht. Durch den Deckel 
der Glühtöpfe wird sodann ein aus K oks erzeugtes und 
von Teer, Feuchtigkeit und Schwefel gereinigtes Gas 
eingeleitet, wodurch das G lühgut während des Abkühl. 
Vorganges vor O xydation geschützt und ein sauberes, 
hellblankes Material erzielt wird.

Die elektrische Zentrale, in welcher der angelieferte 
W echselstrom von 12 000 V in Gleichstrom von 250 V 
umgewandelt wird, um faßt zwei 1000-kVA-Transfor- 
matoren und zwei 1000-PS-Umform er. A . Pomp.

Der Einfluß von Kupfer au f die Eigenschaften eines Nickel- 
Chrom-Baustahles.

W. O e r te l  und R. W . L e v e r in g h a u s 1) unter
suchten den Einfluß des K upfers auf die Eigenschaften 
eines N iekel-Chrom-Baustahles nachstehender Zusammen
setzung :

0,4 % C, 0,35 % Mn, 0,50 % Si, 1,0 % Cr, 4,4 % Ni.
Es wurden vier Schmelzen m it Kupferzusätzen von 0,19 %, 
0,78 %, 1,15 % und 2,20 % hergestellt. D ie 40 kg schweren 
Blöcke wurden zu Stangen verschm iedet und die Festig
keitseigenschaften des vergüteten W erkstoffes an Zer
reißstäben und Kerbschlagproben festgestellt. D ie Proben 
wurden von  800° in  Oel gehärtet und durch Anlassen 
zwischen 400 und 600° vergütet.

E s wurde festgestellt, daß in allen Fällen m it steigen
dem Kupfergehalt Streckgrenze und Festigkeit ansteigen, 
während Dehnung und Einschnürung dementsprechend 
sinken. Am deutlichsten prägt sich der Einfluß des Kupfer
zusatzes in  den W erten der Einschnürung aus. Die Ver
schlechterung betrug hier im  Stahl m it 2,2 % Kupfer gegen 
den Stahl m it 0,2 % Kupfer bis zu 42 %. M it steigendem  
K upfergehalt sinken auch die W erte der spezifischen 
Schlagarbeit. E in  w esentlicher Einfluß des Kupferzu
satzes auf die Neigung des Stahles zur Anlaßsprödigkeit 
wurde nicht festgestellt. Nach entsprechender Anlaß
behandlung waren alle vier Stähle spröde. Ausscheidungen 
von m etallischem  Kupfer wurden durch Gefügeuntersu
chung erst im  Stahl m it 2,2 % Kupfer festgestellt. Der 
Kupfergehalt des gesättigten  M ischkristalles wurde daher 
m it ungefähr 2 % angenommen. Zusammenfassend wurde 
festgestellt, daß eine nachteilige Beeinflussung der Eigen
schaften von Nickel-Chrom-Baustahl durch Kupfer, in 
Mengen, w ie sie bei der technischen Herstellung des 
Stahles in  Frage kommen, n ich t zu befürchten ist. Ander-

>) Vgl. St. u. E . 43 (1923), S. 82/3.
21 Iron Age 113 (1924). S. 353/8.

M Bericht Nr. 35 des W erkstoffausschusses des 
Vereins deutscher Eisenhüttenleute. — Zu beziehen vom 
Verlag Stahleisen m. b. H ., Düsseldorf.
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Seita bestätigen sich die eingangs m itgeteilten Beobach
tungen über eine Verbesserung der Festigkeitseigen
schaften von Nickel-Chrom-Stahl durch Kupferzusatz 
nicht. Auch ein teilweiser Ersatz des N ickels durch 
Kupfer dürfte nach dem M itgeteilten kaum in  Frage 
kommen.

Einfluß der Wärmebehandlung auf die Leistungsfähigkeit 
von Schnelldrehstahl.

Von Untersuchungen Taylors, Arnolds, Ogilvie und 
anderen ausgehend, versuchen H. P o m m e r e n k e  und R. 
B e w e r t1) eigene aus Leistungsprüfungen, H ärtebestim 
mungen und Gefügeuntersuchungen gewonnene Ergeb
nisse miteinander in Vergleich zu setzen. D ie Untersuchun
gen sind an vier verschiedenen Schnelldrehstahlsorten, 
deren Zusammensetzung Zahlentafel 1 angibt, durch
geführt. Die Schnittleistungsversuche wurden auf einer 
von Herbert gelieferten Prüfbank angestellt. D ie zur 
Prüfung kommenden Meißel hatten einen Querschnitt 
von 17 X 22 mm. Sie waren nach sorgfältiger Vorwärmung 
aus einem Salzbad bei 1250, 1300, 1350 und 1400° in  
Oel gehärtet und nachträglich bei steigender Temperatur

Zahlentafel 1. C h e m isc h e  Z u s a m m e n s e tz u n g  d er  
g e p r ü fte n  S c h n e l la r b e i t s s t ä h le .

Lfde. Sr. 0 Cr w v
% % % %

1 0,47 3,08 17,0 0,39
2 0.52 3,35 14,85 0,44
3 0,78 4,26 23,67 0,67
4 0,66 4,29 16.91 1.55

zwischen 150 und 600° 6  m in lang angelassen. D ie Ver
suchswelle war geglühter Stahl m it 0,4 % C. D ie Ergeb
nisse sind in Leistungskurven zusammengefaßt. Aus 
ihnen geht hervor, daß m it steigender Härtetemperatur 
und einem nachträglichen Anlassen bis zu 600° die 
Leistung der Meißel steigt. Eine Ausnahme bildet Stahl 1, 
mit dem nach einer H ärtung von 1300° und nachfolgendem  
Anlassen auf 280° die besten Leistungen erzielt wurden. 
Den Grund hierfür suchen die Verfasser in  dem geringen 
Kohlenstoffgehalt des Stahles 1. D ie Leistungen der Stähle 
1 und 2 blieben gegen die der Stähle 3 und 4 wesentlich  
zurück, was die Verfasser auf den geringen K ohlenstoff
und Chromgehalt bzw. den niedrigen Kohlenstoff- und 
Wolframgehalt der Stähle zurückführen. D ie Verfasser 
glauben, Wolfram teilweise durch Vanadin ersetzen zu 
können. Kugeldruckproben wurden am gehärteten Meißel 
nahe der Schneide vorgenommen. D iese Härteprüfung 
erwies sich jedoch als so schwierig, daß die Verfasser die 
Richtigkeit der Ergebnisse selbst anzweifeln. D ie H ärte
kurven zeigen m it wenigen Ausnahm en ein Abfallen der 
Härte bis zu einer Anlaßtemperatur von ungefähr 250°, 
danach ein mehr oder weniger ausgeprägtes A nsteigen  
bis zu 350°, ein zweites schwächeres Abfallen der Härte 
und ein letztes stärkeres Ansteigen bis zu 600° (sekundäre 
Härte). Oberhalb 650° trat in  jedem Falle Erweichen ein.

Eine Schlußfolgerung auf die Schnittleistungen lassen 
die Ergebnisse der Härteprüfung nicht zu.

Die Gefügeuntersuchungen bringen im  wesentlichen  
nichts Neue«. D ie Gefügeumbildung zwischen 1300 und 
1350°, die heute allgemein als Ledeburitbildung gedeutet 
wird, bezeichnen die Verfasser als eine Entstehung von  
Vanadinaustenit m it und ohne ungelösten feinen Vanadin
karbiden. Nach einem Anlassen des hochgeb arteten 
Stahles auf 600° beobachteten sie deutliche M artensit
bildung. Das Ergebnis der Untersuchungen ist dahin
gehend zusammengefaßt:

Die günstigsten Zusammensetzungen der Schnell
drehstähle kennen wir heute noch nicht. Auch wird diese 
Zusammensetzung für die verschiedenen W erkzeuge sich  
ändern. Damit werden auch die Bedingungen der W ärme
behandlung sich verschieben. E in Kohlenstoffgehalt 
unter 0,55 % ist für Stähle m it schwächerer Leistung 
charakteristisch. H öchstleistungen werden durch eine

*' Rev. Möt. 21 (1924). S. 371/95.

Härtung von 1350° und darüber, verbunden m it einem  
Anlassen bis zu 600", erreicht. Diese Leistungen sind nur 
durch die sekundäre Härtung zu erklären. D as Mikroskop 
bildet ein  wertvolles H ilfsm ittel zur Beurteilung der 
W ärmebehandlung. D ie H öchstleistung ist an ein Gefüge, 
welches aus einer Martensit-Grundmasse m it nicht ge
lösten Bestandteilen (Vanadin-Karbid und Wolfram-Ferrit) 
besteht, gebunden. A ustenit is t  das Gefüge der Stähle 
m it schwachen Leistungen. TF. Oertel.

Atsehrecktvirkung von Glyzerin und seinen wässerigen 
Lösungen.

Howard S c o t t 1) stellte sich in einer Untersuchung  
zur Aufgabe, den Einfluß der Härteflüssigkeiten auf die 
Abkühlungsgeschwindigkeit, die Härtespannungen und 
die Eindringungstiefe der Härtung zu finden. Besonders 
wurde dabei Glyzerin und seine wässerigen Lösungen 
berücksichtigt.

A ls Versuchskörper dienten Stahlzylinder aus 32pro- 
zentigem  N ickelstahl2) m it 25 mm Durchmesser und 
100 mm Länge, in deren M itte ein etw a 3 mm starkes 
Loch gebohrt wurde, in das man ein Thermoelement ein
brachte, wodurch der Temperaturverlauf während des 
Abschreckens im  Innern gemessen werden konnte.

B ei der Beurteilung der H ärteflüssigkeit ist nicht 
allein die Abkühlungsgeschwindigkeit des abzuschrecken
den Stahlkörpers über einen langen Temperaturabschnitt 
zu beachten, sondern insbesondere die Abkühlungsge
schwindigkeit im  Bereich von AK und Ar". Von der 
ersteren hängt es ab, ob sich überhaupt Martensit bildet, 
während die Abkühlungsgeschwindigkeit bei Ar" die 
Härte des entstehenden Martensits beeinflussen solL 
Für w ichtig hält es der Verfasser, daß die letztere groß 
ist, da dadurch die Härtespannungen vermieden werden. 
Durch zu langsames Abkühlen erfolgt d ie Umwandlung 
Ar" in  den verschiedenen Teilen nicht gleichzeitig, nur 
durch rasche Abkühlung wird dies verhältnism äßig gu* 
erreicht.

D ie einzelnen H ärteflüssigkeiten verhalten sich in  
dieser H insicht in den verschiedenen Temperaturbereichen 
verschieden. Zahlentafel 1 gibt in der Zusammenstellung 
die Verhältnisse zahlenmäßig wieder.

Zahlentafel 1. A b k ü h lu n g s g e s c h w in d ig k e i t  in  d e r  
M it te  e in e s  S t a h lz y l in d e r s  v o n  12,5 mm D u r c h 
m e s s e r  in  v e r s c h ie d e n e n  H ä r t e f lü s s ig k e i t e n .

du
dt.

A bschrecktem peratur =  800 0 bei 576® bei 176°
W a s s e r ......................................... 0,0773) 0,016

50 % G ly zer in ........................... 0,063 0,014
75 % „  ............................................ 0,058 0 , 0 1 2

1 0 0  % „  ............................................ 0,036 0,008
O e l .................................................. 0,044*) 0,004
E m u l s i o n .................................... 0 , 0 2 0 0 , 0 1 0

Abschrecktem peratur =  100° bei 6 8 ®
W a s s e r ........................................... 0,043
50 % G l y z e r i n ........................ 0,028
75 % ..................................... 0 , 0 2 2

1 0 0  % ........................................................... 0 , 0 1 1

Oel ................................................ 0,009

Zu dieser Zahlentafel ist erläuternd zu bemerken

daß —  nur ein  Maß für die Abkühlungsgeschwindigkeit 
dt

und nicht die Abkühlungsgeschwindigkeit unmittelbar ist. 
D enn es ist

_  TU— To 
Ti -  To

M Am. Soc. Steel Treat. 6  (1924), S. 13/32.
2) Dieser Stahl stört nicht durch Um wandlungen die 

Beobachtung der Abschreckwirkung.
3) Entspricht einer Abkühlungsgeschwindigkeit von  

60 °/sek.
*) Entspricht einer Abkühlungsgeschwindigkeit von  

44 ®/sek.
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(zur Vereinfachung der Rechnung besonders eingeführter 
Ausdruck), wobei T t die jeweilige Temperatur, Ti die A n
fangstemperatur umd To die Endtemperatur bedeutet. 
Bei Beginn der Abschreckung ist U  also 1,00, nach voll
endeter Abkühlung 0,00. Bei Ar' ist U  0,70, wenn die 
Abschrecktemperatur etw a 800° und Ar' bei 576° an
genommen wird. Ar" wird (etwas willkürlich) nach 176° 
versetzt, wo U  =  0 , 2 0  wird.

Man ersieht das verschiedene Verhalten der H ärte
flüssigkeiten bei verschiedenen Temperaturen. So hat 
Oelemulsion bei 576° eine schwächere Wirkung als Glyzerin 
und dieses wieder eine schwächere als Oel. Bei 150 bis 200° 
ist Oel von den drei genannten an die letzte Stelle gerückt, 
während Oelemulsion, das bei höherer Temperatur schwach 
abschreckte, jetzt stärker wirkt als selbst Glyzerin, weil 
die in der Emulsion enthaltenen Luftblasen eine schützende 
Dampfhülle zulassen

Infolge ihrer großen abkühlenden Wirkung im Tem 
peraturbereich von Ar" sind Glyzerinlösungen zur Ver
meidung von Härterissen gegenüber Oel von Vorteil, 
auch sonst füllen Glyzerinlösungen die Lücke zwischen Oel 
und W asser aus, um so mehr als man durch W ahl der 
Glyzerinkonzentration beliebige Uebergänge zwischen 
reinem Glyzerin und W asser schaffen kann.

Der Verfasser untersuchte auch einige Beziehungen 
zwischen der Härte und den Abschreckflüssigkeiten sowie 
der Art des Härtens. Zahlentafel 2 gibt über die Ergeb
nisse Aufschluß.

Zahlentafel 2. D ie  H ä r te  v o n  in  O e l, G ly z e r in 
lö s u n g e n  u n d  W a sse r  a b g e s c h r e c k te n  S tä h le n .

S ta h l  A
1,00%  Kohlenstoff, 0,31 % Mangan, 1,37 % Chrom.

820»
Rock
well- 

härte1)
Sprung

härte

Oel ............................................................... 61,8 89
75 % G l y z e r i n ......................................... 65,3 94
50 % „ ......................................... 67,4 98
W a ss e r ........................................................... 68,5 1 0 0

S ta h l  B
0,88%  Kohlenstoff, 1,12%  Mangan, 0 ,5 1 %  Chrom 

und 0,52 % Wolfram.

780»
Rock-
well-

härte1)
Sprung-

härte

Oel ............................................................... 6 6 , 2 91
100 % Glyzerin .................................... 66,5 92

75 % „  ............................................... 6 8 , 0 95
50 % „ .................................... 68,4 97

Abgeschreckt 20 sek in Oel, dann in 
Luft ............................................................... 63,9 89
Oel ............................................................... 65,7 92
W a s s e r .......................................................... 6 6 , 8 94

Bemerkenswert ist, daß bei Stahl A die Unterschiede 
größer sind als bei Stahl B. Die in den letzten Zeilen 
der Zahlentafel 2 befindlichen Werte zeigen, daß durch 
Aenderung der Abkühlungsgeschwindigkeit unterhalb Ar' 
auch noch die Härte beeinflußt werden kann. Anlassen 
bis 150° ändert die Härte nicht.

Auf Grund theoretischer Erwägungen und Formeln, 
die nur zum Teil abgeleitet und begründet werden und auf 
die hier nicht näher eingegangen werden soll, schließt der 
Verfasser auch auf die Temperaturverhältnisse, die zw i
schen Rand und Mitte liegen. Aus diesen Werten und aus 
der kritischen Abkühlungsgeschwindigkeit wird die E in
dringungstiefe der Härtung berechnet, D ie kritische A b
kühlungsgeschwindigkeit wird bei K ohlenstoffstahl m it

1) D ie Rockwell-Härte wird durch die Eindringungs
tiefe einer Diam antspitze bei 150 kg Druck gemessen. 

Rockwell-Härte 70 =  Brinell-Härte 745 
»> »  0 =  ,, „ 140.

D ie dazwischenliegenden W erte sind nicht genau einander 
proportional. Ausführlicheres über Rockwell-Härte siehe 
Am. Soc. Steel Treat. 4 (1922), S. 1013/33.

etw a 2 0 0  °/sek und bei Stahl m it 1,4 % Chrom m it etwa 
40 °/sek angenommen, wobei diese Zahlen aus praktischen 
Versuchen und nicht näher erläuterten Rechnungen ab
geleitet sind. In Zahlentafel 3 sind einige Ergebnisse
zusam m engestellt.

Z ahlentafel3. G r ö ß te r  D u r c h m e s s e r ,  b e i d em  noch  
D u r c h h ä r tu n g  e i n t r i t t ,  b e i  e in e m  C h ro m sta h l 
m it  1 ,0 0 % C u n d  1 ,4 %  Cr u n d  e in e m  K o h le n 
s t o f f s t a h l  b e i  e in e r  H ä r t e t e m p e r a t u r  v o n  800°.

Größter Durch
messer in mm

Härtemittel Kohl̂ n-
stoff- Chrom
stahl stahl

W a s s e r ........................................................... 12,7 31,0
50 % G ly z e r in ......................................... 10,7 28,7
75 % „ ......................................... 9,9 27,2

1 0 0  % ....................................................... 5,1 19,0
Oel ................................................................ 6 , 6 22,9 I
E m u ls io n ....................................................... 3,0 11,9 |

Erwähnt sei noch, daß bei Ar" der Temperatur
unterschied zwischen M itte und Oberfläche bei Wasser
härtung m it 117°, bei Oelhärtung m it nur 36° berechnet 
wurde.

Es wird noch darauf hingewiesen, daß infolge der 
nicht über ein gewisses Maß hinausgehenden Wärmeleit
fähigkeit im Innern des Stahles schärfer wirkende Mittel 
als W asser keinen besonderen Zweck haben. Die theore
tisch denkbar stärkste Abkühlung (bei angenommenem 
augenblicklichen Temperaturabfall an der Randschichte) 
wäre im Innern nur 15%  stärker, als sie bei Wasser schon 
vorhanden ist. Etwaige stärkere Abkühlungsmjttel würden 
nur die Temperaturunterschiede in den einzelnen Teilen 
vergrößern und die Gefahr des Reißens erhöhen.

îr .'Q n g . F . Rapatz.

Einführung in das Studium der m etallischen Dilfusion.
W e iß 1) stellt zunächst qualitative Versuche über die 

Diffusion folgender Metalle ineinander an:
a) Metalle, die miteinander Verbindungen bilden:

Cu — Zn 
Cu — Sn 
Cu -  Al 
Cu -  Sb

b) Metalle, die sehr geringe Mischbarkeit in festem Zu
stand besitzen:

Cu -  Fe 
Cu — Ag

c) Metalle, die feste Lösung bilden:
Cu — Au 
Cu -  Ni

Sodann führt er quantitative Diffusionsversuche mit 
folgenden Metallpaaren aus:

Ag -  Sb 
Cu -  Sb
Ag -  Sn 
Au — Sb 
Au -  Pb

Die Versuche wurden in hohem Vakuum durchgeführt. 
Die Proben richtete W e iß  so her, daß Zylinder aus dem 
einen Metall angebohrt und in die Bohrung Stücke 
aus dem zweiten Metall fest eingehämmert wurden. Die 
Beheizung erfolgte in zwei Arten von Thermostaten. In 
dem einen wurde Schwefel- bzw. Quecksilberdampf be
stim mter Spannung als H eizm ittel benutzt. In dem ande
ren wurde der Strom eines W iderstandsofens dadurch 
geschaltet, daß ein in dem Ofen befindliches Luftthermo
meter auf eine Quecksilbersäule wirkte und diese die Ein- 
und Ausschaltung des Strom es vornahm. Die Versuchs
dauern überschritten zum Teil einen Monat.

D ie q u a l i t a t i v e n  U n t e r s u c h u n g e n  von W eiß  
bestätigen die Ergebnisse früherer Arbeiten von G u i l l e t 2)

')  R ev. Met. 21 (1924), S. 18/41.
2) L 'état actuel de la théorie et de la pratique de 

oém entation. Genie civil, 2. H albj. 1911, Bd. 59.



8. Januar 1925. A u s  Fachvereinen. Stahl und Eisen. 55

und F r y 1). Nach ersterer Arbeit lassen sich die Diffusions
vorgänge zweier Metalle aus ihrem Schmelzdiagramm  
Voraussagen, wobei die Grenze der Löslichkeit die Grenze 
der Diffusionsmöglichkeit darstellt. Nach der zweiten  
Arbeit können darüber hinaus durch chemische Reaktion  
D iffusionsvorgänge eintreten, bei denen d ie  Grenze der 
Löslichkeit überschritten wird.

Die q u a n t i t a t iv e n  U n te r s u c h u n g e n  bezwecken, 
die Diffusionsgeschwindigkeiten zahlenmäßig zu ermitteln. 
W eiß beschreitet den Weg, inhomogene dendritische Le
gierungen bis zum Ausgleich der Dendriten bei verschie
denen Temperaturen zu glühen. Durch mikroskopische 
Beobachtung der Proben erm ittelt er die Zeit, die bei der 
jeweiligen Temperatur zur Herbeiführung des Ausgleichs 
erforderlich ist. Er legt die Formel zugrunde:

Hier bedeutet:
0  Erhitzungsdauer,
T die absolute Temperatur,
k eine Konstante, die „die absolute Dauer der Erhitzung 

charakterisiert“ . 
a eine Konstante, die „die Aenderung dieser Dauer mit 

der Temperatur charakterisiert“ .
Die Werte i  und k erm ittelt W e iß  anscheinend  

durch Ausprobieren. Durch Einsetzen der erhaltenen 
Werte in obige Formel gelangt er zu Kurven, die m it den 
unmittelbaren Versuchskurven über den ganzen Versuchs
bereich gut übereinstimmen. Bei der Anwendung seiner 
Rechnung auf eine Cu As-Legierung aus dem 18. Jahr
hundert v. Chr. findet W e iß  allerdings, daß rechnerisch 
der Ausgleich der Dendriten längst erfolgt sein müßte, 
während tatsächlich die Dendriten noch scharf erhalten 
waren.

Um die Dicke der D iffusionsschichten in Abhängig
keit von der Zeit zu ermitteln, geht W e iß  von einer For
mel aus

9  =  b x 2.
Hier ist 9  die Erhitzungsdauer, x die D icke der Diffusions
schicht und b ein Wert, der von der Art der Metalle und 
von dem Anpreßdruck abhängig ist, m it dem die Metalle 
zu Beginn des Versuchs aufeinandergepreßt waren.

W eiß ermittelt b durch Erprobung und findet dann 
gute Uebereinstimmung der errechneten W erte m it den 
Versuchswerten in dem untersuchten Bereich. Für jede 
Temperatur wird b besonders erm ittelt.

In einem Anhang I bringt W e iß  einige Ergebnisse 
der Arbeit von F r y 2). D ie U nstetigkeit in D iffusions
kurven glaubt er nicht durch Reaktionsdiffusion, sondern 
durch Aenderung in der Atom gitterbesetzung erklären zu 
müssen, eine Anschauung, der sich der Berichterstatter 
nicht anschließen kann. E in Anhang I I  gibt kurze M it
teilungen über Chromdiffusion. A d. F ry .

Aus Fachvereinen.
American S o c ie ty  for T e s t in g  Materials.

In der 27. Jahresversammlung vom  24. bis 27. Juni 
1924 wurden noch folgende Vorträge gehalten3):

B. S tr a u ß , Essen, legte einen Bericht vor über 
Nichtrostende Chrom-Nickel-Stähle.

Der Hauptinhalt der Arbeit ist den Lesern dieser 
Zeitschrift bereits aus der zusammenfassenden D arstel
lung des Schrifttums über nichtrostende Stähle von 
K. D a ev es4) sowie einem Teil der Leser aus der ausführ
lichen Darstellung von S tr a u ß  und M a u rer  in den 
Kruppschen Monatsheften5) bekannt.

Einleitend wird auf das Verdienst H i t t o r f s  hin
gewiesen, die Passivität des Chroms erkannt und studiert 
zu haben (1898), wofür die aluminothermische Darstellung

*) Forschungsarbeiten zur M etallkunde, 2. H eft 1922, 
und St. u. E. 43 (1923), S. 1039 44.

2) A. a. 0 .
3) Vgl. St. u. E. 44 (1S24) S. 1758.
*) St. u. E. 42 (1922), S. 1315/20.
5) Kruppsche Monatsh. 1 (1920), S. 129/46.

kohlenstofffreien Chroms durch H. G o ld s c h m id t  in 
Essen die Voraussetzung war. Es wird dann ein kurzer 
Ueberblick über die Untersuchungen auf dem Gebiete der 
hochlegierten Chrom-Nickel-Stähle gegeben, die von  
Strauß in Gemeinschaft m it Maurer bei Krupp in den 
Jahren 1909 bis 1912 ausgeführt wurden. Ihr ursprüng
liches Ziel war die Herstellung einer hitzebeständigen  
schmiedbaren Stahllegierung für Pyrometerschutzrohre. 
Für diesen Zweck wurden folgende fünf Versuchsstähle
erschmolzen und zu Stangen ausgeschm iedet:

0  1 C 2 C 3 C 4 C 5
C .................. 0,38 0,49 0,60 0 , 2 2 0,31 %
Si . . . . 0 , 0 1 0 , 0 2 0 , 0 2 0,07 0,08 %
Mn . . . . 0 , 1 2 0 , 1 0 0,09 0,13 0 , 1 1 %
Ni . . . . 0 , 1 0 0 , 1 0 0 , 1 0 1,75 5,00 %
Cr . . . . 9,81 19,00 28,85 10,05 2 0 , 1 0 %

An geschliffenen Stäben dieser Legierungen wurde 
ihre auffällige Rostbeständigkeit, die bei 20 % Cr eine 
vollkommene war, beobachtet. Nun galt es, im Hinblick 
auf die großen Aussichten der praktischen Verwendung, 
die Festigkeitseigenschaften der hochlegierten Chrom- 
und Chrom-Nickel-Stähle in Abhängigkeit von ihrer 
Wärmebehandlung zu studieren. Im  Zusammenhang 
hiermit wurden ihre Gefüge und ihre übrigen Eigen  
schäften untersucht.

Die nickelhaltigen Legierungen C 4 und C 5 hatten im 
geschmiedeten Zustande folgende Festigkeitszahlen:

Festigkeit Debnung Härte
kg/mm* %

C 4 . . . . 152,0 5,3 393
C 5 . . . . 80,3 7,3 279

und waren weder in diesem Zustande noch nach einfacher 
Glühung bei 800° bearbeitbar. Das Gefüge von C 4 be
stand aus Martensit. D ie Temperaturkurve zeigte den 
Ac-Punkt bei 780°, den Ar-Punkt bei 280°, der Stahl war 
also ein Selbsthärtner. Es gelang nun, durch Anlassen 
unterhalb Ac das martensitische Gefüge in ein troostiti- 
sches von großer Feinheit umzuwandeln und damit dem  
Stahl sehr günstige mechanische Eigenschaften zu ver 
leihen, wie die folgenden Zahlen zeigen:

Streck- Festig- Deh- Ein-
Behandlung „renze k(£  nQng schnüre.3 ^

kg/mm2 % % *%oo« mkg/cm2

900° 0el/550° Oel 84 95 16,6 58 269 21,4
900° 0el/700° Oel 52 74 24,3 6 6  219 23,9

Das Gefüge von C 5 bestand aus A ustenitköm em  mit 
Karbideinlagerungen. Durch Ablöschen von hoher Tem pe
ratur (1150 bis 1200°) gelang es, letztere in Lösung zu 
bringen. Der C 5 -Stahl wurde so sehr zähe und vollständig 
unmagnetisch; die Festigkeitseigenschaften in  diesem Zu 
Stande waren:
Streckgrenze Festigkeit Dehnung Härte Kerbzähigkeit

kg/mm2 % mkg/cm2
35 82 52 200 35
Mit Hilfe zahlreicher weiterer Stahlproben wurde 

dann das Zustandsschaubild (Guillet-Diagramm) der 
Chrom-Nickel-Stähle m it niedrigem Kohlenstoffgehalt 
aufgestellt, welches vier Zustandsfelder auf weist:

1. das ferritisch-perlitische Feld,
2. das m artensitisch-troostitische Feld,
3. das austenitisch-m artensitische Feld,
4. das austenitische Feld.

E s ergaben sich so zwei Gruppen praktisch brauchbarer 
nichtrostender Stähle, die im Feld 2 gelegene (marten- 
sitisch-troostische) V M-Gruppe, deren erster Vertreter 
der Stahl C 4 war, und die im Feld 4  gelegene (austeni
tische) V A-Gruppe, die in dem Stahl C 5 ihren ersten  
Vertreter gefunden hatte. D ie ersten in die Praxis ein
geführten Stähle dieser beiden Gruppen waren die Marken 
V 1 M und V 2 A. Als Analysen werden angegeben:

0 Cr Ni

V M-Gruppe 0 , 1 - 0 , 6 1 0 - 1 6 0 , 5 - 4  %
V 1 M 0,15 14 1 . 8  %

V  A-Gruppe

io©1©

2 0 - 2 5 4 - 2 0  %
V 2 A 0,25 2 0 7 %
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Im  Herbst 1912 wurden beide Gruppen zum Patent 
angemeldet und bald darauf von der Firma Krupp auf den  
Markt gebracht; e s  w a r e n  d ie  e r s te n  n ic h t r o s t e n 
d en  S tä h le ,  d ie  in  V e r ö f f e n t l ic h u n g e n  a ls  s o lc h e  
a n g e z e ig t  w a ren .

Ueber den Einfluß des K ohlenstoffgehalts wird an
gegeben, daß dessen Erhöhung ungünstig wirkt. Bei den  
V M -Stählen tritt — z. B. beim Einsatzhärten — freies 
Karbid auf, wodurch die Rostbeständigkeit leidet. Bei 
der V A-Gruppe läßt sich das Karbid durch Ablöschen  
von 1150 bis 1250° zwar in Lösung bringen, es scheidet 
sich aber beim Glühen bei 700 bis 800° besonders an den 
Komgrenzen wieder aus, was sich u. a. in  der Abnahme 
der Dehnung bis 800° beim Warmzerreißversuch zu er
kennen gibt (Abb. 1).

I

' 1—
v N

/
//

j  \ N
1--------

t * v

\

\ \ VK [ / '
\ \

\  > /

1

- - f -

1

n.icfie/st 

’serr /7

tMm.
- - 0 
v't-aw

WVoC
'k W
VoC

\
¿oW /
WJO/OL

’ 7 «
?r8<faA7

K

/
r  -

Abbildung 1. Verlauf der Dehnung bei Warmzerreißversnchen in 
Abhängigkeit von der Temperatur bei hochlegierten Chrom-Nickel- 

Stählen und Flußeisen.

Die chemische Widerstandsfähigkeit dieser Stähle 
ergibt sich aus der folgenden Zusammenstellung, die ihre 
Ueberlegenheit auch über die hochlegierten Nickelstähle 
erkennen läßt.

Relative Gewichtsabnahmen
an der in in in im

Luft See wasser kalter kochender Ofen
]0% iger 50%ieer bei 1000°
HNO, HNO, (100 st)

Flußeisen . . . . 1 0 0 1 0 0 1 0 0 1 0 0 1 0 0

5 % N i-Stahl — — 97 98 —

0  % „  „ 70 79 — — —

25 % „ „ 1 1 55 69 103 —

V  1 M . . . . 0,4 5,2 — _ _

V 2 A . . . . 0 0 , 6 0 0 1,5
Von den physikalischen Eigenschaften wird der Ver

lauf der thermischen Ausdehnung bis 500° angegeben. 
Das betreffende Schaubild zeigt, daß die Wärmeausdeh
nung der V A-Stähle höher, die der V M -Stähle niedriger 
ist als die des Flußeisens.

Der Schlußteil des Aufsatzes behandelt die praktische 
Verwendung. Die V M -Stähle m it niedrigem Kohlenstoff
gehalt sind hochwertige Konstruktionsstähle, m it höherem  
Kohlenstoffgehalt (0,3 bis 0,5 %) und geringem Nickel
gehalt Werkzeugstähle für Schneid- und Druckbean
spruchung. Am vielseitigsten ist die Anwendbarkeit der 
V A-Stähle im  täglichen Leben, auf medizinischem und 
zahnärztlichem Gebiet, in verschiedenen Gewerben, im 
Maschinenbau und in der chemischen Industrie. Die 
Zähigkeit dieser Stähle gestattet einerseits eine weitgehende 
Kaltverarbeitung, anderseits bringt sie eine hohe Ver- 
schleißfestigkeit im  Gebrauche m it sich. H . Schottky.

Der Ausschuß A 5 legte seinen Bericht über 
Korrosionen an Stahl und Eisen 

vor, der sich aus den Teilberichten der Unterausschüsse 
III  bis V III zusammensetzt.

Der Unterausschuß III  prüfte die W iderstandsfähig
keit von 51 verschiedenen Eisen- und Stahlblechen gegen 
atmosphärische Einflüsse, wobei zwischen kupferhaltigen 
(über 0.15 % Cu) und nicht kupferhaltigen Sorten (unter 
0,15 % Cu) unterschieden wurde. D ie Bleche sind an drei 
Orten (Fort Sheridan, Pittsburgh und Annapolis) seit 
1917 aufgestellt und werden laufend beobachtet. Bisher 
zeigten sich die kupferreichen Bleche gegen die atm o

sphärischen Einflüsse widerstandsfähiger als die kupfer- 
armen. Genauere Untersuchungen über aufgetretene An
fressungen sind noch nicht ausgeführt. In  Annapolis 
scheint die Luft wirksamer zu sein als an den anderen 
Orten, da hier die Anfressungen zuerst beobachtet wurden. 
Zwei beigefügte Uebersichten geben über die Bezeich
nungen, Materialart, Zusammensetzungen und die auf
getretenen Anfressungen näheren Aufschluß.

Der Unterausschuß V  befaßte sich m it der Prüfung 
von Proben, die in verschiedenen natürlichen Wässern 
untergetaucht waren, im übrigen aber den Eisen- und 
Stahlsorten ähnelten, die der Unterausschuß III  in atmo
sphärischer Luft untersuchte. In vier Uebersichtstafeln 
werden nähere Angaben über die Arten der Proben, über 
die beobachteten Zerstörungen und über die W asser
beschaffenheit gem acht, und zwar getrennt nach den 
Untersuchungen im Bureau of Standards in W ashington, 
in der M arineversuchsstation in Annapolis und in den 
Calumet-Gruben Als bisheriges Ergebnis wurde fest
gestellt, daß sich im  W asser die kupferreicheren Eisen- 
und Stahlsorten den kupferarmen nicht wie in Luft über
legen zeigen.

Der Unterausschuß V I brachte einen Entwurf für die 
Prüfung von nach dem  Eintauchverfahren verzinkten  
Blechen vor. Nach diesem werden drei Klassen von Blechen  
unterschieden: A. Ebene oder gewellte Bleche, ohne be
sondere Formgebung. B. Ebene oder gew ellte Bleche, 
die schwach gebogen werden. C. G latte Bleche für ver
schiedene Zwecke. D ie Eigenschaften und Prüfungen 
werden als chemische und physikalische unterschieden. 
Die chemischen Prüfungen beziehen sich auf die Art des 
Unterlagemetalls und die Zinkmenge de3  Ueberzugs. 
Letztere wird durch die Bleiazetat-, die Salzsäure-Anti
monchlorid- oder Schwefelsäure-Permanganat-M ethode 
bestimmt. D ie Probebleche sind 2% englische Zoll im  
Quadrat, und in einer Tabelle sind die vorschriftsmäßigen 
Zinkmengen der verschiedenen Blechsorten angegeben. 
D ie physikalischen Untersuchungen bestehen aus ver
schiedenen Biegeproben. D ie Bleche der Klasse A müssen 
ohne Rißbildung in der Zinkschicht sich zu W ellblech 
biegen lassen; diejenigen der Klasse B  müssen außer
dem noch in der Längsrichtung der Rippen je nach der 
Zinkschichtdicke in Krümmungen von 90, 50 und 30 cm 
Durchmesser Biegungen aushalten; diejenigen der K lasse C 
müssen sich über eine Rundung der vierfachen B lech
stärke um 180° nach jeder Seite biegen lassen.

Der Unterausschuß V II, der erst im  Laufe des letzten  
Jahres zusammengetreten ist, stellte Versuche über die 
Beschleunigung der Korrosionserscheinungen an Metallen 
auf folgende fünf verschiedene W eisen an:

a) Vergleich zwischen der Wirkung lufthaltiger und 
luftfreier Lösungen.

b) Wirkung von Lösungen bei abwechselndem  E intau
chen und kurzem Herausnehmen der Proben.

o) Wirkung von Lösungen bei abwechselndem  Ein
tauchen und längerem Herausnehmen der Proben bis 
zum Trockenwerden.

d) Wirkung von aufgespritzten und nebelartig nieder
geschlagenen Lösungen

e) Verstärkte atmosphärische Einwirkungen.
Hierzu wird gleichzeitig eine Arbeit von R a w d o n ,  

K r in i t z k y  und F in k e ld e y  über die bei diesen Versuchen 
angewandten Apparaturen vorgelegt.

Zunächst sollen Versuche m it verzinkten Blechen  
nach den obigen Methoden a —d in folgenden Flüssigkeiten  
angestellt werden: destilliertes Wasser, verdünnte Schwe
felsäure, Kochsalz und Ammonsalpeter. Daneben sollen 
die atmosphärischen Einflüsse untersucht werden.

Der Unterausschuß V III hat die Aufgabe, die H alt
barkeit und W iderstandsfähigkeit schmelzverzinkter, 
sheradisierter, galvanisch-verzinkter, spritzverzinkter, 
kadmiumüberzogener, kalorisierter, chromierter und ver
zinnter Bleche aus Siemens-Martin Stahl von ein und der
selben Charge, ferner überzogene Guß- und W eicheisen
proben und Drähte gegen verschiedene atmosphärische 
Einflüsse zu prüfen. D ie Proben sollen an verschiedenen 
Orten Aufstellung finden. Für die Durchführung der 
Versuche werden 6000 $ gefordert. Versuchsergebnisse 
liegen noch nicht vor. W . H . Creutzfeldt.

(Schluß fo lg t)
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Patentbericht.
Z u r ü c k n a h m e  d eu tscher  P a tentan m eldu n gen  

und V ersagung von  Patenten .
(Oktober bis Dezember 1924.)

Kl. 1 b, Gr. 4, M 73 293. Elektrom agnetischer Schei
der mit mehreren nebeneinanderliegenden Magnetpolen 
abwechselnder Polarität, über die sich ein gemeinsamer 
Austragkörper bewegt. St. u. E. 41 (1921), S. 1512.

Kl. 7 a, Gr. 16, B 97 520. Vorrichtung zum Verstellen  
der beiden, die Zapfenlager der Oberwalzen eines W alz
werks stützenden Druckschraubenspindeln. St. u. E. 42
(1922), S. 1301.

Kl. 7 c, Gr. 20, K  83 763. Vorrichtung zum Einwalzen 
von Rohren. St. u. E. 44 (1924), S. 4 /4 .

Kl. 10 a, Gr. 17, Z 12 690. Vorrichtung zum Kühlen  
von glühendem Koks unter Verwertung der frei werdenden 
Kokswärme. St. u. E. 42 (1922), S. 1471.

Kl. 10 a, Gr. 21, H 8 8  215. Schachtschweiofen mit 
Innenheizung. St. u. E. 44 (1924), S. 670.

Kl. 12 e, Gr. 2, G 55 288. Elektrodenanordnung für 
elektrische Gasreinigung. St. u. E. 43 (1923), S. 248.

Kl. 12 e, Gr. 2, G 55 808. Verfahren zur elektrischen  
Gasreinigung mit konstantem Gleichstrom. St. u. E. 43
(1923), S. 1376.

Kl. 12 e, Gr. 2, S 59 103. Elektrodenreinigung bei 
elektrischen Gasreinigungsanlagen. St. u. E. 43 (1923),
S. 248.

Kl. 12 e, Gr. 2, K  82 276. Vorrichtung zum Abscheiden 
von Wasser- und Schlammteilchen aus Gasen. St. u. E. 44
(1924), S. 294.

Kl. 18 a, Gr. 14, P 47 852. Zustellung von W ind
erhitzern u. dgl. St. u. E. 44 (1924), S. 703.

Kl. 18 a, Gr. 18, C 30 945. Ofen zum Reduzieren und 
Schmelzen von Oxyden, insbesondere Eisenerzen. St. u. E. 
44 (1924), S. 800.'

Kl. 18 a, Gr. 19, F  51 523. Elektrischer Hochofen. 
St. u. E. 43 (1923), S. 1410.

Kl. 18b, Gr. 2, W 58 258. Verfahren zum Entschwefeln 
von Metallbädern. St. u. E. 44 (1924), S. 1022.

Kl. 18 b, Gr. 20, D 41 636. Stahllegierung von 
hoher Härte und Verschleißfestigkeit. St. u. E. 44 
(1924), S. 264.

Kl. 18 c, Gr. 8 , K  80 545. Verfahren zum W eich
glühen von Stählen. St. u. E. 44 (1924), S. 446.

Kl. 24 a, Gr. 19, L 55 8 6 6 . Mechanische Rostfeuerung 
mit Entgasung der Brennstoffe in vorgebauten Schwei
kammern und Verdichtung des entgasten Brennstoffes 
beim Austritt aus der Schweikammer. St. u. E. 44 (1924),
S. 502.

Kl. 24 e, Gr. 11, H 83 592. Kegelförmiger Drehrost 
für Gaserzeuger. St. u. E. 42 (1922), S. 987.

Kl. 31 b, Gr. 1, V  19 013. Formmaschine m it W ende
platte. St, u. E. 44 (1924), S. 831.

Kl. 31 c, Gr. 25, B 108 999. Gußform für Schmelz- 
und Umgußverfahren. St. u. E. 44 (1924), S. 230.

Kl. 49 f, Gr. 18, K  72 774. Verfahren zum Schweißen 
von Gußeisen. St. u. E. 40 (1920), S. 1616.

Kl. 80 b, Gr. 5, G 55 975; Zus. z. Anm. G 54 439. 
Verfahren zur Verwandlung saurer Hochofenschlacke in 
reaktionsfähige bzw. in Mörtelbildner. St. u. E. 43 (1923),
S. 379.

Kl. 80 b, Gr. 5, G 55 976. Verfahren zur Herstellung 
von Mörtelbildnern bzw. unm ittelbar abbindefähiger 
Schlacke. St. u. E. 43 (1923), S. 379.

Kl. 80 b, Gr. 5, G 57 403. Verfahren zur H erstellung 
eines vollkommen glasigen Granulats aus glühend flüssiger 
Hochofenschlacke. St. u. E. 44 (1924), S. 631.

D eutsche P a te n ta n m e ld u n g en 1).
(Pateotblatt Nr. 52 vom 21. Dezember 1921.)

Kl. 7 a, Gr. 17, G 61 555. W alzbock. W ilhelm Grillo, 
Handelsgesellschaft m. b. H ., Oberhausen (Rheinl.), und 
Hermann Liebetrau, Hamborn a. R h., M oltkestr. 22.

*) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jedermann zur E insicht 
und Einsprucherhebung im Patentam te zu B e r l in  aus

K l. 7 a, Gr. 17, Sch 69 320. Schlepper für stab- 
förmiges Stückgut. Schloemann, Akt.-G es., Düsseldorf.

K l. 7 c, Gr. 20, M 79 113. Maschine zum Bördeln, 
Aufweiten und Einziehen von Rohren. Maschinenfabrik 
Froriep, G. m. b. H ., R heydt (Rhld.).

Kl. 12 e, Gr. 2, A 42 010. Verfahren und Vorrichtung 
zur Absorption oder Reinigung von Gasen oder Dämpfen. 
Dr. Rudolf Adler, Karlsbad.

K l. 12 r, Gr. 1, K 85 384. Verfahren und Einrichtung 
zum stufenweisen Abdestillieren von Teer, Erdöl o. ä. 
$I.*5rta. Heinrich Köppers, Essen (Ruhr), Moltkestr. 29.

K l. 13 b, Gr. 9, M 69 071. Verfahren zum Ablassen 
von Dampfkesseln industrieller Betriebe unter W ieder
gewinnung der Wärme des Kesselinhaltes. Philip Müller,
G. m. b. H ., Stuttgart.

Kl. 18 a, Gr. 19, M 81 877. Verfahren zur Erleich
terung des Niederschmelzens armer oolithischer Eisen
erze im elektrischen Ofen. ®ipI.»^no. Julius Bing, Eisenach, 
Liliengrund 1.

K l. 18 c, Gr. 2, G 60 615. (Zus. z. Anm. G 59 052.) 
Verfahren zum Härten der Lauf- oder Lagerstellen und 
Zapfen an W ellen aus lufthärtendem Chromnickelstahl. 
Gußstahlfabrik Felix  Bischoff, G. m. b. H ., Duisburg a. 
Rhein.

K l. 18 c, Gr. 8 , L 58 973. Verfahren zur Herstellung 
von dünnwandigen Gegenständen aus Stahl durch Tem 
pern und Glühen. Fa. Heinrich Lanz, Mannheim.

K l. 18 c, Gr. 9, M 79 315. Verfahren und Vorrich
tung zum Ausglühen der Randkanten von Blechwerk
stücken. Richard Mack, Berlin-Tempelhof, Dreibundstr. 45.

K l. 18 c, Gr. 10, R 60 760. Flammenabzugsvorrich
tung für Herdöfen. De Ridder-Handelsgesellschaft m. b.
H ., Düsseldorf.

K l. 24 a, Gr. 19, B 115 235. Treppenrostfeuerung mit 
vorgebautem Schweischacht. Behr & Co., G. m. b. H., 
K öln a. Rhein.

K l. 24 e, Gr. 11, W  60 247. Gaserzeuger m it die 
Brennstoffsäule tragendem Rost. W ilhelm W ahlenfeldt, 
Breslau, Ostendstr. 22.

K l. 31 c, Gr. 10, M 79 257. Gespannstein. W alther 
Malzacher, Traisen (Niederösterreich).

K l. 31 c, Gr. 25, K  89 310. Mehrteiliger Kern zum 
Gießen von hohlen Gußteilen. Fritz Kobus, Berlin-Lank
w itz, Kaulbachstr. 27.

K l. 40 a, Gr. 2, S 63 458. Verfahren der zersetzenden  
Röstung oxydischer Erze. Sociedad Metalúrgica Chilena 
„Cuprum“ , Santiago de Chile.

Kl. 47 f, Gr. 22, F  54 902 m it Zus.-Anm. 55 594. Ver
fahren zum Abdichten der Zwischenräume, N ähte, R illen  
usw., die bei aneinanderstoßenden Gefäß Wandungen aus 
nicht schweißbarem Material Vorkommen. Felten & 
Guilleaume, Carlswerk, Act.-G es., K öln (Mülheim).

D e u ts c h e  G e b r a u c h sm u ste re in tr a g u n g en .
(Patentblatt Nr. 52 vom  24. Dezember 1924.)

K l. 7 b, Nr. 892 635. Ziehkern aus Hartguß m it ein
gegossenem Stahlbolzen zum Ziehen von blankgezogenen 
Röhren. Karl Arnds, Lennep.

K l. 24 c, Nr. 892 502. Steinstrahlofen. Fried. Krupp, 
A kt.-G es., Essen (Ruhr).

K l. 24 f, Nr. 892 157. Roststabträgerprofil aus W alz
eisen. Bernhard Vervoort, Düsseldorf, Königsberger Str. 60.

K l. 3 1 c , Nr. 892 470. K ernform vom chtung für  
Lagerschalen m it exzentrisch angeordneten Nuten. Erich 
Mengler, Paderborn.

K l. 31 c, Nr. 892 473. K ernstütze. Adam Simons, 
Essen (Ruhr), Hektorstr. 5.

D e u ts c h e  R eichspaten te .
Kl. 18 b, Gr. 20, Nr. 394 853, vom  11. Novem ber 1921. 

W a lte r  B ir k e t t  H a m il t o n  in  B ir k d a le ,  E n g la n d ,  
u n d  T h o m a s  A l le n  E v a n s  in  M a n c h e s te r ,  E n g 
la n d . Verfahren zur H erstellung von rostfreiem  Stahl.

Auf der Oberfläche des geschmolzenen Eisen- oder 
Stahlbades wird, nachdem die zuerst auf der Schmelze 
schw im m enden Schlacken entfernt worden sind, eine 
künstliche Schlackenschicht erzeugt, d ie annähernd das 
gleiche spezifische Gewicht w ie das aluminotherm ische
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Reduktionsgemisch besitzt und auf welche dieses letztere 
aufgebracht wird, m it der Wirkung, daß sich die Reduktion  
getrennt von der H auptm asse abspielt und die B estand
te ile  des Gemisches an der unm ittelbaren Berührung m it 
dem geschmolzenen Eisen gehindert und inm itten  der 
hocherhitzten Schlack mschicht unter Abscheidung des 
freien Metalls für sich ausgeschieden werden, worauf dieses 
dann in  die Stahlschmelze herabsinkt.

Kl. 7 a, Gr. 11, Nr. 394 368, vom  17. Februar 1921. 
B r u n o  Q u a st  in  K ö ln -E h r e n fe ld .  U m führungsvor
richtung an Walzgerüsten.

D ie Umführungsrinne 
besteht aus dem festen  
Teil a und der um den B ol
zen c schwingbaren Klappe
b. Auf dem Bolzen ist 
außer der Klappe b der 
H ebel d befestigt, der durch 
die Zugstange e m it dem 
Gewichtshebel f verbunden 
ist. Letzterer dreht sich um 
den Bolzen g und trägt die 
Gegengewichte h und i. Das 

Gewicht h  ist  einstellbar auf den Hebel f angebracht, 
wogegen das Gewicht i lose darauf sitzt und beim  Oeffnen 
der Rinne a hinabgleitet. D as Gewicht h ist verstellbar 
entsprechend dem Querschnitt des Walzstabes.

Kl. 10 a, Gr. 10, N r.394 576, vom 3. Mai 1919. S t e t 
t in e r  C h a m o tt e - F a b r ik  A k t. - G es. v o r m a ls  D id ie r  
in  S t e t t in .  Kammerofenanlage m it im  Ofenblock liegender, 

m it Entgasungsrückständen u n 
mittelbar beschickbarer Generator
oder Unterfeuerung.

Von der Entgasungskammer a 
durch eine Scheidewand b ge
trennt, aber m it ihr gemeinsam  
beheizbar und m it der H eizstelle c 
in  absperrbarer Verbindung ste
hend ist die Nebenkammer d an
geordnet, in der die für die Behei
zung der Entgasungskammer a 
oder eine Gruppe dieser Kammern 
erforderliche Koksmenge unab
hängig von dem übrigen Koks 
erzeugt wird. Dadurch ist die 
Möglichkeit gegeben, den für die 
Beheizung des Entgasungsraumes 

notwendigen Koks in  einem Entgasungsraum getrennt 
von dem übrigen K oks zu gewinnen und in  nach Bedarf 
regelbaren Mengen unmittelbar der H eizstelle zuzuführen.

Kl. 18 a, Gr. 14, 
Nr. 394 636, vom  21. N o
vember 1920. F r a n z  
T o r k a r  in  B a d  E m s.
Zweiräumiger W ärm e
speicher.

Das Gitterwerk be
steht aus Formsteinen, 
die inwendig einen Kanal 
enthalten, wählend durch 
die Außenseiten und 
durch die R ippen an 
den Außenseiten ein  
zweites, geschlossenes, 
kreuzförmiges K analsy
stem  gebildet wird. Zur 
gleichm äßigen Verteilung  
des Gas- und Luftstro
mes auf das ganze G itter
werk können die Form
steine anstatt der durch
gehenden Rippen mit 
kurzen Ansätzen an bei
den Enden versehen sein.

fCar/tivinc/

Da die senkrecht hängen
den Verschlußklappen bei 
großstückigem, sperrigemGut 
sich zeitw eise nicht weit ge
nug öffneten und dadurch 
ein  Festklem m en des Gutes 
zwischen K lappe und Kübel 
und dam it Störungen in der 
Begichtung bewirkten, wird 
dem K übel eine Form ge
geben, bei der die Klappen a 
nicht mehr senkrecht, son
dern stark geneigt gegen die 

Senkrechte hängen. Werden dann die Klappen geöffnet, 
so hängen sie senkrecht, und es entsteht der Neigung ent
sprechend ein  Spalt zwischen K übelboden und Klappe, 
der das Festklem m en des Gutes n icht aufkommen läßt.

Kl. 18 c, Gr. 1, Nr. 394 854, vom  9. Dezember 1922. 
D a v id  S t a n is la u s  O’D o n o v a n  in  V o g e l f o n te in ,  
T r a n s v a a l ,  S ü d a fr ik . U n io n . Verfahren und  Vor
richtung zum  E rhitzen  von Gesteinsbohrern oder anderen 
Stahlgegenständen.

D ie Erhitzung wird bei Erreichung der Umwandlungs
temperatur, bei der die Metalle aufhören, magnetisch zu 
sein, dadurch unterbrochen, daß dieWTerkstücke solange 
in einer Erhitzungszone durch m agnetische Anziehung

Kl. 18 a, Gr. 6, Nr. 394 852, vom  24. April 1923. Zusatz 
zum P atent 386 807. A lb e r t  E b e r h a r d  in  W o l f e n 
b ü t t e l .  SenlcrechteBeschickungsvorrichtung fü r Schachtöfen.

entgegen der dauernden W irkung einer K raft geringerer 
Stärke gehalten werden, bis d ie gegenwirkende (zurück
ziehende) Kraft zur W irksam keit auf den erhitzten, nicht 
mehr m agnetischen T eil des Gegenstandes kommt. Auf 
diese W eise können Gesteinsbohrer und ähnliche Gegen
stände vollständig selbsttätig  auf die erforderliche Härte
temperatur erhitzt werden. D ie Bohrer werden dabei in 
die quer zum Feuerkanal a angeordneten Muffeln c, d ein
gebracht, die in der R ichtung der Verbrennungsgase liegen 
und immer höher erhitzt sind, je näher sie dem Rost liegen. 
D ie Schlußerhitzung findet in  den Muffeln b statt.

Kl. 18 c, Gr. 5, Nr. 394 855, 
vom  13. Juli 1923. F r i t z  G e b ü r tig  
in  D r e s d e n . Anordnung fü r Heiz
stäbe an  Härte- und  Glühöfen.

Das auf das Kühlende der Heiz
stäbe a entfallende Schamotterohr 
ist nach der Erfindung zweiteilig; 
der untere T eil c hat die normale 
W eite, darauf ist  ein Hohlring d 
befestigt, und auf diesem sitzt der 
Oberteil b des Rohres, der etwa 
doppelt so w eit ist  w ie der untere. 
Im Hohlring lagert ein aus Porzellan 
oder ähnlicher isolierender Masse 
bestehender Teller, der dem Heiz
stab sich dicht anschließt, m it ihm 
verschiebbar ist und ihn gegen den 
äußeren Mantelraum isolierend ab- 
schließt.

Kl. 18 c, Gr. 2, Nr. 396 947, vom  17. Februar 1921. 
E d m u n d  S c h r ö d e r  in  B e r lin . Vorrichtung zum  
Härten von W erkzeugschneiden mittels örtlicher elektrischer 
W ider standserwärmung.

Der H eizstrom  w ird durch eine die zu härtenden 
Schneiden der Länge nach befahrende Rollenelektrode 
zugeführt, wodurch sich dpr Vorteil ergibt, daß jede 
Gefahr für das W erkzeug selbst beseitigt ist, da nur die 
wirklich zu härtende Stelle gehärtet, der verbleibende 
Teil des Werkzeugs jedoch schädlichen Härtespannungen 
nicht ausgesetzt wird.



8. Januar’ 1925. P aten tberich t. Stahl und Eisen. 59

Kl. 18c, Gr.6, Nr. 394704, v. 2 6 .F e b r u a r  1922. R u d o lf  
H a g e  in  H i l d e s h e i m .  Elektrische Härtevorrichtung.

Z w ischen zwei Reihen von H eizstäben a, b aus S ilit 
o dgl., die derart übereinander angeordnet sind, daß ein  

senkrechter Schlitz c entsteht, 
werden die zu härtenden W erk
stücke d hindurchgeführt. Durch 
verschieden starke Beheizung der 
Stäbe können die W erkstücke 
in  der Wand Vorrichtung allm äh
lich immer höheren Tem peratu
ren bis zu 1400 0 und darüber 
ausgesetzt werden. Auch ist 
eine gute Ausnutzung der erzeug
ten  W ärme möglich, indem  die 
W ärme aus den unteren Schich
ten  nach oben steig t und dort 

auf die Werkstücke einwirkt. Zur besseren Ausnutzung 
dieser nach oben steigenden W ärme kann noch über den 
Schlitz und die Heizstäbe eine Haube e aufgesetzt werden, 
in der die Werkstücke vorgewärmt werden.

Kl. 10 a, Gr. 11, Nr. 395 041, vom 19. Mai 1922. 
K ok sofen b au  u n d  G a s v e r w e r tu n g  A.-G. in  E s s e n .

Verfahren u nd  Vorrich
tung zu m  F üllen  von 
K oksöfen.

Ueber dem jew eils 
zu füllenden Ofen der 
Batterie wird ein dem  
Fassungsverm ögen des 
Ofens entsprechender B e
hälter a aufgestellt, ihm  
dann allm ählich die zur 
Füllung der Kammer b er
forderliche Kohlenmenge 

vom Bunker aus zugeführt und endlich die Kohle 
aus dem Behälter in die Ofenkammer abgelassen.

Kl. 10 a, Gr. 17, Nr. 395 089,
vom  3. A ugust 1923. H e in r ic h  
F r e is e  in  B o c h u m . Vorrichtung 
zum  Beschicken von K okskühltürm en.

Der Beschickungsvorgang wird  
auf einfache Weise dadurch abge
kürzt, daß der Boden c des F üllbe

hälters a und der 
Schachtdeckel b 
wagerecht ver
schiebbar sind, 
wodurch große 
und nicht h in

dernde Aus- und Einlauföffnungen für den K oks ent
stehen.

Kl. 10 a, Gr. 17, Nr. 395 356, vom  17. Juli 1923. 
H einrich  F r e is e  in  B o c h u m . Austragvorrichtung

fü r  K okskühltürm e  
und  Schachtöfen.

Das untere Ende 
der Kokssäule a 
wird durch das 
wagerechte Hin- 
und Herschieben  
der Leisten c von  
den Trägern b 
abgeschoben und 
in  nebenliegende 
Räum e d gewor

fen, aus denen der Koks in  geeigneter W eise, z. B. auf 
Rollen e, herausgefördert wird. Der K oks wird hierbei 
weder zerschnitten noch zertrümmert, auch ist nur wenig  
Kraft zur Bedienung der Austragvorrichtung erforderlich.

Kl. 18 a, Gr. 3, Nr. 395 359, vom  4. Novem ber 1921. 
G e lse n k ir c h e n e r  B e r g w e r k s -A k t . - G e s . , A b t e i 
lung S c h a lk e , in  G e ls e n k ir c h e n . Verfahren zur 
Verhinderung der Zinkschw am m bildung bei der Verhüttung  
zinkhaltiger Stoffe im  Hochofen.

Durch entsprechende Führung des Hochofens ver
mittels Möllers, Kokssatzes und Durchsatzzeit wird die

Gichtgastemperatur höher gehalten als die Bildungstempe- 
ratur des Zinkschwammes. H ierbei werden die zink
haltigen Stoffe z. B. teilw eise oder ganz als Sinterprodukte 
in  heißem Zustande innerhalb des sonstigen Möllers auf
gegeben, und außerdem wirkt die Regelung von Kokssatz 
und Durchsatzzeit als weiteres M ittel zur Innehaltung  
der erforderlichen Gichtgastemperatur m it. Gegebenen
falls wird der Zinkgehalt des Möllers so w eit erhöht, daß 
die Reoxydation des Zinks durch den Kohlensäuregehalt 
der Gichtgase etwa fehlende W ärmemengen entwickelt.

Kl. 18 a, Gr. 6, Nr. 395 588, vom 12. Mai 1923. 
Zusatz zum Patent 386 807. A lb e r t  E b e r h a r d  in  
W o lf e n b ü t t e l .  Senkrechte Beschickungsvorrichtung für  
Schachtöfen m it viereckigen Beschickungskübeln.

D ie geneigten Böden a, b des Kübels, die bei dieser 
Bauart um eine gemeinsame W elle c schwenkbar sind und 
m ittels Klinken d in ihrer Lage gehalten werden, werden 
über der Füllöffnung durch Hebel Wirkung selbsttätig ge
öffnet und beim Aufsetzen auf den Unterwagen e wieder 
selbsttätig geschlossen. Hierzu sind auf der Unterseite  
der Klappen Anschläge f angebracht.

Kl. 7 b, Gr. 1, Nr. 395 675, vom 10. August 1921. 
G e ls e n k ir c h e n e r  B e r g w e r k s - A k t .-G e s . ,  A b t e i lu n g  
S c h a lk e ,  in  G e ls e n k ir c h e n . H erstellung von Blechen.

Zunächst w ird nach dem Schleudergußverfahren ein  
Rohr gegossen, dieses Rohr hierauf der Länge nach 
aufgeschnitten, zu einer gestreckten P latte  aufgebogen, 
und dann wird dieses Vorwerkstück zu Blechen von  
gewünschter Stärke ausgewalzt.

Durch das G ießennach dem Schleu
dergußverfahren wird ein  verdichte
tes lunker- und schlackenfreies Vor
werkstück erhalten; auch ist das Ver
fahren einfacher als das bisherübliche.

Kl. 7 a, Gr. 15, Nr. 396 164, 
v o m 30. A ugust 1922. W it k o w it z e r  
B e r g b a u -  u n d  E i s e n h ü t t e n -  
G e w e r k s c h a f t  und R ic h a r d  
H e in  in  W it k o w i t z ,  M äh ren . 
Lager fü r W alzenzapfen.

D ie auf beiden Ständerseiten  
heraufgezogenen Flanschen a, b der 
Lagerschalen c umfassen die E in 
baustücke d, e und den Traglager
deckel so, daß geschlossene Schmier- 
räum e gebildet werden.

Kl. 7 a, Gr. 15, Nr. 395 572, 
vom  17. A pril 1923. G e b r ü 
d er  B ü h le r  in  U z w i l ,  
S c h w e iz . Lagerung fü r  die  
W alzen von W alzwerken. D ie  
Zapfen b der W alzen a sind  
durch Arme c an kugelförmig  
ausgebildeten E xzentern d 
aufgehängt, indem  die die 

K ugelexzenter umgreifenden Augen der Arme c als K ugel
schalen e ausgebildet sind.
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Statistisches.
Die Kohlenförderung des Deutschen R eiches im  November und Januar bis November 1 9 2 4 1).

November 1924 Januar bis November 1924

Oberbergamtsbezirk Stein
kohlen

t

Braun
kohlen

t

Koks

t

Preß
kohlen aus

Stein
kohlen

t

Preß
kohlen

aus
Braun
kohlen

t

Stein
kohlen

t

Braun
kohlen

t

Koks

t

Preß
kohlen aus 

Stein
kohlen

i

Preß
kohlen au> 

Braun 
kohlen 

t

2) 8 164 784 1 887 070 282 578 _ 82 216 557 _ 17 403 927 2 477 335 _
1 017 769 _ 97 684 22 789 — 9 878 160 2 343 1 014 231 176 432 —

,, Nledersohlesien 468 323 750 233 78 955 8 100 149 353 5 116 382 7 773 980 815 939 96 967 1543 720
3) 617 025 2 9y4 334 166 831 14 595 669 8¿6 6 171 926 26 162 576 1 604 503 142 020 5 871 051

44 564 157 858 3 253 3 2k 2 1C59J 519 310 1 637 579 38 878 39 927 116 361
H a lle ........................... 3 761 4)5 500 183 - 3 366 1 352 601 39 033 ¡ 55 295 121 — 33 519 13 702 124

Insgesamt Preußm  
ohne Saargebiet . . 10 316 226 9 402 6C8 2 233 793 334630 2 182 370 103 941 393 90 873 299 20 877 503 2 966 200 21 233 256

3 U 7  106 6 369 212 564 115 55 425 1 295 431 52 260 550 89 085 376 11 243  91u 1 473 667 20 242 635
Bayern ohne Saargebiet 3 983 201 976 — — 14 646 45 742 2 157 810 — — 133 419

3 184 178 069 — — 10 104 68 397 2  409 685 — — 186 808
Sachsen .......................... 354 235 831 451 16 563 8 785 228 765 3 453 689 8 083 59J 188 191 42 503 2 396 141

290 717 529 024 17 599 637 120 499 3 437 340 7 628 072 172 725 8 546 2  154 481
üebrigea Deutschland . 13 166 1 Obi 905 27 509 36 403 263 798 154 896 10 909 853 6> 265 618 308 755 2 747 2o2

Insgesamt Dentaohes
Reich ohneSaareebiet 10 687 610 11 497 940 2 277 865 379 818 2 689 579 107 595 725 112 024 552 5,21331 317 5) 3 317 458 26 515 078

Deutsches Reich lje tzig er  
G ebie tsum fang  ohne
Saa>gebiet): 1923 . . 3 432 767 7 918 254 605 112 56 890 1 588 414 55 922 408 110 181 925 11 698 139 1 614 485 25 216 023

Deutsches R eich (je tzig er  
G e b ie tsw u fa n g  ohne
Sa a rg eb ie t): 1913 . . 11 162 722 7 417 859 2 379 521 436 234 1 129 283 130 047 960 79 741 825 2 6  986 216 5 089 784 19 684 359

D eut^cies Reich (a lte r
G- b ie tsu m fa n g ): 1313 15329 610 7 417 859 2 608 370 463 573 1 729 283 175 945 462 79 741 825 29 470 168 5 382 167 19 684 359

!) N ach  „ R e ic h sa n z e U e r“  Nr. 306 vom 30. D e zem b er 1924. 2) D avon e n tf a l le n  a u f  d a s  R u h rre v ie r  8 120 928 t .  Davon aus 
lin k s rh e in isc h e n  Z e ch en : 365 061 t . D avon a u s  G ru b e n  lin k s  d e r  E lb e :  3 237 960 t .  5j E in s c h lie ß lic h  d e r  B e r ic h tig u n g e n  au s  dem 
V o rm o n at.

W irtschaftliche Rundschau.
D ie  Lage d es  d eu tschen  E isen m ark tes  im M onat D e z e m b e r .

I. RH EIN LA N D -W ESTFA LEN . -  Im Berichts
monat ist wiederum über eine Reihe von Ereignissen zu 
berichten, die das W irtschaftsleben mehr oder weniger 
nachhaltig beeinflußt haben. Besondere Beachtung ver
dienen dabei die Handelsverträge bzw. die Handels
vertragsverhandlungen.

In  der langen Reihe der deutscherseits abzuschließen
den neuen Handelsverträge stand schon bei den Verhand
lungen und später auch bei dem Abschluß der Zeit nach 
an erster Stelle der am 2. Dezember 1924 von beiden Teilen 
Unterzeichnete H a n d e ls v e r t r a g  m it  E n g la n d , der 
m it einjähriger Kündigungsfrist zunächst auf fünf Jahre 
gelten soll, aber noch der Bestätigung zu seiner Inkraft
setzung durch die Parlamente bedarf. E s ist gegenseitige 
Freiheit des Handels und der Schiffahrt, Einreise- und 
Aufenthaltsfreiheit sowie Meistbegünstigung vereinbart. 
Die 26prozentige Reparationsabgabe soll noch besonders 
geregelt werden. Warum das nicht gelegentlich der Lon
doner Verhandlungen über den Handelsvertrag geschah, 
ist unverständlich, obschon ein unmittelbarer Zusammen
hang m it diesem nicht besteht. Die Abgabe und deren 
Erhebungsweise sind für die deutsche Ausfuhr nach Eng
land nicht nur sehr lästig, sondern sogar hinderlich. Das 
Verhältnis zu den Dominien und Kolonien bedarf noch der 
Regelung..

In  England ist man von dem neuen Vertrage sehr be
friedigt. Es bleibt abzuvvarten, ob das deutsche Urteil 
dem später entsprechen wird. Schon jetzt erscheint 
jedenfalls zweifelhaft, ob die deutscherseits übernommene 
Verpflichtung, keine dem englischen Handel abträgliche 
Zollpolitik zu treiben, vereinbar ist m it dem jeweils 
nötigen Schutz der deutschen Arbeit und deren Anspruch, 
den Inlandsbedarf in erster Linie aus eigener Erzeugung 
zu decken.

Durch Verordnung des Reichspräsidenten vom
14. Dezember ist der am 12. September 1924 geschlossene 
Z u s a tz v e r tr a g  zu m  d e u t s c h  - ö s t e r r e ic h is c h e n  
W ir t s c h a f t s a b k o m m e n  vom  1 . September 1920 am  
1. Januar 1925 deutscherseits in Kraft gesetzt worden,

bevor er die erforderliche, aber noch nachzuholende Be
stätigung erhielt. Auch die österreichische Regierung 
setzt diesen Zusatzvertrag am 1 . Januar 1925 in Geltung. 
Beides war nötig, w eil am 1 . Januar 1925 der neue öster
reichische Zolltarif in K raft tritt, der für wichtige deutsche 
Ausfuhrgüter sehr erhebliche Zollerhöhungen bringt, an 
deren Stelle nun die vertraglichen Zollsätze treten.

In den d e u t s c h - f r a n z ö s i s c h e n  Verhandlungen 
über den Handelsvertrag war bei Abfassung dieses Be
richtes eine Pause eingetreten. Gegenüber den Behaup
tungen einzelner B lätter, daß die Sachverständigen der 
deutschen Schwerindustrie ohne R ücksicht auf die amt
liche deutsche Abordnung und die Belange der weiter
verarbeitenden Industrie selbständig vorgegangen seien, 
muß festgestellt werden, daß eine Verständigung zwischen 
Eisenerzeugern und -Verbrauchern erzielt wurde, und daß 
die deutsche Abordnung ständig über den Verlauf der 
Verhandlungen zwischen den deutschen und französischen 
Sachverständigen unterrichtet worden ist.

In der R o h s t a h lg e m e in s c h a f t ,  die an der für 
Dezember festgesetzten Einschränkung der Rohstahl
erzeugung für Halbzeug um 10 %, im übrigen um 20 % 
auch für Januar festzuhalten beschloß, ist an der Bildung 
von Verkaufsverbänden für Einzelerzeugnisse weiter
gearbeitet worden. D iese sind dringend nötig, um der Ver
lustwirtschaft wenn möglich ein Ende zu machen, unter 
der die eisenherstellenden W erke seit langer Zeit aufs 
empfindlichste leiden. Den jetzigen Zustand können weder 
die Einzelwerke noch die Gemeinden, in denen sie liegen, 
noch die Länder und das Reich länger ertragen. Natürlich 
kann die Erlangung von Inlandsverkaufspreisen, die den 
jeweiligen H erstellungskosten unter allen Umständen 
entsprechen, nicht das einzige und letzte Ziel solcher 
Verkaufs Vereinigungen sein, vielm ehr ist ein P reisabbau  
dringend nötig, der aber eine Senkung der Selbstkosten, 
also vor allem auch der Einstandspreise der Rohstoffe usw. 
voraussetzt. Aber auch der überaus scharfe Wettbewerb 
auf dem W e ltm a r k t  ist längst unerträglich geworden. 
Nur die Länder, deren Währung entwertet ist, konnten
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ihn bisher durchhalten, aber sie erzielen ihre etwaigen  
Gewinne eben auch nur auf dem Papier. Der lachende 
Dritte ist allein der große W eltmarkt, der auf K osten der 
Erzeuger billig Eisen und Stahl erhält. Je größer der Er
zeugerverlust bei der Ausfuhr ist, desto mehr verschenkt 
der H e rs te l le r  also an das die Ware empfangende Aasland. 
Dieser sinnlosen Vergeudung von Privat- und Volks
vermögen müßte baldigst ein Ende gem acht werden, 
was _  wenn überhaupt — natürlich nur im W ege freier 
internationaler Verständigung möglich ist. Aber hierzu 
gehören hüben wie drüben vertragsfähige Vereinigungen, 
und es ist fraglich, ob es in den übrigen Ländern zu einer 
Regelung der Eisen- und Stahlerzeugung wie in D eutsch
land kommt.

Die Verbandsbildung in Deutschland hat inzwischen  
weitere Fortschritte gemacht durch die Gründung des am  
1 . Januar 1925 in Kraft tretenden und auf drei Jahre 
geschlossenen H a lb z e u g -V e r b a n d e s ,  dem die G esell
schafter ihre gesamte nicht zur eigenen W eiterverarbeitung 
bestimmte Erzeugung in den Vertragserzeugnissen ver
kaufen, und der nach Maßgabe der H albzeugbeteiligung  
zum Weiterverkauf verpflichtet ist. Ausgenommen ist 
Halbzeug, das wegen seiner besonderen Eigenschaften  
zu gewissen höheren Preisen verkauft wird. Bezüglich 
der Verkaufspreise und Verkaufsbedingungen stellt die 
Hauptversammlung R ichtlinien auf. Bis zum 31. März 
1925 überläßt der Halbzeug-Verband aber die Verkaufs
tätigkeit allgemein noch den Werken, jedoch nur zu den 
mit Geltung bis auf weiteres festgesetzten Verbands
preisen. Ueber die Gründung weiterer Verbände wird 
noch verhandelt.

Die Handelskontrolle (Contröle Commercial) der 
Micum hat mit dem 13. Dezember ihre Tätigkeit einge
stellt. Damit ist auch der letzte R est der M icum tätigkeit 
verschwunden.

Das Reichsarbeitsministerium hat die neuen, am
15. Dezember in Kraft getretenen H öchstsätze der Br- 
werbslosenunterstützung bekanntgeeeben, die entspre 
chend den Aufbesserungen der Beamtengehälter und 
Reichsarbeiterlöhne 10 bis 15 % höher sind als bisher. 
Das wird wohl eine Erhöhung der von  den Arbeitgebern 
und -nehmem zu tragenden Anteile an der Aufbringung 
dieser Unterstützung zur Folge haben.

Die Niederländische Bank hat ab 13. Dezember 
ihren Diskont von 5 auf 4 Y2 %  ermäßigt. Um  so drücken
der empfindet die deutsche Geschäftswelt den großen 
Abstand der deutschen Kreditzinsen gegenüber den aus
ländischen Zinssätzen. Nun aber scheint die Reichsbank 
die Notwendigkeit eine7- Diskontherabsetzung zu er
kennen und deren Möglichkeit zu erwägen, wie aus einer 
Aeußerung des Reichsbankpräsidenten hervorgeht, der 
für etwa Ende Januar 1925 eine Ermäßigung in Aussicht 
gestellt hat. Die Dringlichkeit liegt auf der Hand, und 
eine nicht zu knapp bemessene Herabsetzung würde nicht 
nur eine Erleichterung für die W irtschaft bedeuten, 
sondern auch zu einer allgemeinen Preissenkung bei
tragen.

Für die Industriebelastung aus dem Dawes-Plan ist der 
Hundertsatz des Betriebsvermögens, mit dessen Ver
zinsung und Tilgung die einzelnen Unternehmer für die 
erste Umlegung belastet werden, auf 17,1 festgesetzt. 
Dieser Satz gibt jedoch noch kein Bild davon, welche B e
träge zum Zwecke der Verzinsung und Tilgung in Wirk
lichkeit von den einzelnen Unternehmungen nach dem  
1. Oktober 1925 aufzubringen sind. Denn der Kreis der 
hierzu Verpflichteten ist nach dem Aufbringung3gesetz 
weiter gezogen als der Kreis derjenigen, der nach dem  
Belastungsgesetz für die der deutschen Industrie aufer
legte 5-Milliarden-Last verhaftet ist.

9 Die Bergarbeiter an der Ruhr hatten zum 1. Dezember 
1924 eine Lohnerhöhung um 20 % gefordert, die aber 
abgelehnt wurde. Im  Schlichtungsverfahren wurde eine 
Erhöhung um rd. 9 % festgesetzt, was die Bergarbeiter
verbände zunächst annahmen, der Zecher^ erband aber 
nicht zugestehen konnte, da selbst die am günstigsten  
stehenden Zechen bei dem sehr zurückgegangenen Absatz 
mit allzu großem Verlust arbeiten. D ie Verhandlungen 
führten zu keiner Verständigung. Am 10. Dezember er-

ging ein neuer Zwangsschiedsspruch über die vom  1. D e 
zember an geltenden erhöhten Löhne, den dann, weil er 
von beiden beteiligten Seiten abgelehnt wurde, der 
Reichsarbeitsminister am 18. Dezember für verbindlich  
erklärte. D ie Auswirkung auf die Brennstoffpreise muß 
nun abgewartet werden. D ie zum 1. Januar erfolgte K ün
digung des Mehrarbeitsabkommens wurde von den B erg
arbeiterverbänden zurückgenommen, aber zu Ende F e 
bruar erneuert.

Laut Friedensvertrag ist die erste Besetzungszone 
am 10. Januar 1925 zu räumen. Nach allgemeiner Ansicht 
in Deutschland war zu gleicher Zeit die Räum ung der 
Ruhr zu erwarten. D ie englische Regierung ließ jedoch  
im  Oberhause erklären, es sei unmöglich, einen bestim mten  
Zeitpunkt für die Räumung der Kölner Zone und damit 
des Ruhrgebietes anzugeben, da die Arbeiten der M ilitär
kontrollkommission sich in fo lg e  der von deutscher Seite 
bereiteten Schwierigkeiten hinausgezögert hätten. In 
Deutschland herrscht über diese Verzögerung und ihre 
Begründung tiefgehende Erregung. Allgemein wird betont, 
daß das Verhalten der Verbandsmächte dem  Geiste des 
Dawes-Planes widerspricht und nur dazu angetan ist, 
die politische Atmosphäre em eut zu vergiften.

Die veröffentlichten Meßzifrem lauten w ie fo lg t:
Groß Lebens

handel haltung
A u g u st-D u r c h sc h n itt....................... 1,204 1,140
Septem ber-D urchschnitt.................. 1,269 1,160
O ktober-D urchschnitt....................... 1,312 1,220
N ovem ber-D urchschn itt.................. 1,291 1,216
26. N o v e m b e r .................................... 1,290 1,222

3. D e z e m b e r .................................... 1,285 1,222
10. D e z e m b e r .................................... 1,296 1,223
17. D e z e m b e r .................................... 1,329 1,226
23. D e z e m b e r .................................... 1,326 1,228
31. D e z e m b e r .................................... 1,343 1,229

Die Lage auf dem Eisen- und Stahlmarkt kann man  
dahin zusammenfassen, daß die Ende Novem ber herr
schende Inlandsnachfrage im Dezember an Lebhaftigkeit 
noch zunahm. D ie Aussicht auf vermehrte B autätigkeit 
dürfte zur Belebung des Eisenmarktes beigetragen haben. 
Man rechnet natürlich auch damit, daß die R eichsbahn  
nach Wiederübernahme der Strecken des besetzten G e
bietes namentlich in diesem mit Instandsetzungsauf
trägen wird Vorgehen müssen. Der Verwaltungsrat der 
Deutschen Reichsbahngesellsehaft beschloß allerdings aus 
Gründen der Vorsicht und Sparsamkeit sowie m it R ück
sicht auf den hohen Bestand an W agen und L okom o
tiven, hierin für 1925 nichts zu bestellen, abgesehen von  
Sonderwagen für Versuchszwecke, bei deren Lieferung 
Firmen des besetzten Gebietes vorzugsweise Berücksich
tigung finden sollen. In  einzelnen Erzeugnissen waren die 
W erke zum Teil so ausreichend m it Aufträgen versehen, 
daß sie nicht nötig hatten, sich zu den ungenügenden Prei
sen, deren Anziehen zum Stillstand gekommen zu sein 
schien, m it langfristigen Aufträgen zu belasten, weshalb  
sie sich auf diese vielfach nicht einließen. D ie R ichtlinie 
der Preise ist dam it angedeutet, daß solche W erke S tab
eisen nicht unter 125,— ,11 abgaben. D ie handelspoliti
schen Verhandlungen und die daran geknüpften M öglich
keiten sowie die Verbandsbildung belebten anscheinend  
die Inlandsnachfrage noch und m achten die K äufer für 
Zeitgeschäfte geneigter, zu denen auf der Gegenseite indes 
auch weiter nur beschränkte Neigung bestand. D ie Preise 
schwankten, wurden schwach und befestigten sich dann 
wieder, waren auch nicht einheitlich; aber der Stabeisen
preis von  125,— M  blieb die R egel, abgesehen von den 
Fällen, in denen luxemburgische und lothringische W erke 
nicht nur nach Süd- und M itteldeutschland, sondern sogar 
auch nach dem  Niederrhein in W ettbewerb stehen zu P rei
sen, denen deutsche W erke wohl überhaupt nicht zu folgen  
vermögen. Auch belgische Werke entzogen den deutschen  
Werken Inlandsarbeit; denn nicht nur in aller W elt, 
sondern auch in D eutschland suchen und finden belgische 
Eisenwerke Aufträge, was natürlich nur bei entsprechend  
billigen Preisen m öglich ist. Dadurch entgehen D eutsch
land, das auf dem  W eltmarkt schon längst diesem  schar
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fen Kampf ausgesetzt ist, trotz Schutzzolls und niedriger 
Preise Inlandsaufträge, deren es selbst so dringend be
darf. Mit dieser Feststellung soll aber nicht etwa nach  
besonderen Schutzmaßnahmen gerufen werden, wie die 
ehemals feindlichen Länder dies seinerzeit gegenüber 
deutscher Einfuhr taten. Auch die nach Bildung des belgi
schen Kokssyndikats eingetretene Erhöhung des belgischen 
Kokspreises um 20 Fr. auf 150 Frs. je t, also die Er
höhung der Eisenherstellungskosten, hat Belgien nicht 
zum Aufgeben seines W ettbewerbs zu veranlassen ver
mocht. Aber etwas anderes scheint dem belgischen Unter
graben der Preise einigermaßen Einhalt zu tun, nämlich 
die stark zunehmende Teuerung, die man auf den am
1. November 1924 in Kraft getretenen neuen Zolltarif zu
rückführt. Zwar heißt es, die gehobenen deutschen Preise 
seien die Ursache der nun besseren belgischen, aber des 
deutschen Wettbewerbs wegen hätte Belgien schon immer 
höhere Preise fordern können. Auch soll ein geschäftlicher 
Rückgang bereits eingetreten sein.

Nach Ablauf des ersten Dezember-Drittels, d. h. nach 
dem Zustandekommen des Halbzeug-Verbandes und der 
wenigstens grundsätzlichen Sicherstellung auch des Zu
sammenschlusses der Stab- und Formeisen Hersteller 
stand der Inlandsmarkt womöglich noch mehr unter dem  
Einfluß dieser Tatsachen, die schon vorausgewirkt hatten, 
und bei weiter lebhafter Nachfrage zogen die Preise an. 
Für Formeisen wurde bis zu 127,—, für Stabeisen 127,50 
bis 130,—, für Grobbleche je nach Umständen 140,— bis 
145,— J i  je t  gefordert und bewilligt. Aber auch diese 
Preise legen den Werken noch große Verluste auf. Die 
Röhrenpreise hingegen bröckelten zufolge Von Unter
bietungen zunächst noch ab, später jedoch wurden die 
Inlandspreise des Röhrenverbandes bewilligt, wie über
haupt im  allgemeinen bei lebhafter Nachfrage die Preise 
fest blieben, trotz den Feiertagen und dem Jahreswechsel. 
Für die zunächst nötige durchgreifende Preissteigerung 
fehlen aber insofern noch die Voraussetzungen, als Schiffs
werften, Waggon- und Maschinenfabriken usw. ungenügend 
beschäftigt sind. Ueber die Preisentwicklung im abge
laufenen Vierteljahr unterrichtet Zahlentafel 1.

Das A u s la n d s g e s c h ä f t  blieb ruhig bis zur Stille. 
Die Preise, namentlich die des belgischen W ettbewerbs, 
die z. B. für Stabeisen günstigstenfalls einen Erlös von 
£  5 .4 /— ab deutschen Werken zuließen, neigten so nach 
unten, daß diese nicht zu folgen vermochten und sich Auf
träge im Inland suchten.

Nach einer kürzlichen Veröffentlichung betrug die 
d e u ts c h e  E is e n -A u s fu h r :

Monats
durchschnitt

Januar'bis einschl. Juni 1913 .
t

. 3 809 830
t

634 970
99 99 99 „ 1922 . . 1 443 698 241 116
99 99 99 „ 1923 . . 1 091 657 181 943
99 99 99 „ 1924 . . 865 016 144 169

Dagegen im M onats-Durchschnitt die Eisen-Ausfuhr
1913 1923 1924

t t t
Großbritanniens . . 414 000 360 000 337 600
der Verein. Staaten . . 242 300 162 1 0 0 156 600
Frankreichs . . . 51 600 181 900 257 100
B e lg ie n s .................. . 129 200 207 900 274 200

Auch wenn der große Verlust Deutschlands an eisen
erzeugenden Gebieten in Rechnung gestellt wird, bleibt 
doch eine sehr starke Verminderung der Eisen-Ausfuhr 
sowohl gegen 1913 als auch seit 1922.

Ueber die Marktlage ist im einzelnen folgendes zu 
berichten. Im E is e n b a h n v e r k e h r s w e s e n  folgte der 
Uebernahme der Regiebahnen durch die Reichsbahngesell
schaft Mitte November am 30. Novem ber die Inkraft
setzung des deutschen Fahrplanes, der im wesentlichen  
nach den Plänen des Jahres 1922 aufgestellt ist. Er brachte 
eine bedeutende Verbesserung des Personenfahrplanes und 
größere Stetigkeit im Güterverkehr. Infolge der ver
stärkten Aufnahme des Reparationskohlenversandes und 
der Verbesserung des Kohlenabsatzes stieg die Anforderung 
von O-Waeen. Während die Regie in den letzten W ochen

ihrer Tätigkeit 17- bis 18 000 O-Wagen (zu 10 t) den 
Zechen im Bezirk, ohne Berücksichtigung der Randzechen 
täglich für Brennstoffe zuführte, und dam it den Bedarf 
nicht völlig deckte, hat die Reichsbahn während der 
Berichtszeit durchschnittlich 26 000 W agen (zu 10 t) 
täglich für Brennstoffe gestellt und den Wagenanforderun
gen vollkommen Genüge geleistet. D ie Randzechen sind 
dabei mit berücksichtigt. Schwierigkeiten in der Wagen
gestellung bestanden nur während einer kurzen Ueber- 
gangszeit. So konnten in der Zeit vom  25. November bis
2. Dezember, als die Reichsbahn den Betrieb zwar führte, 
aber nach dem Fahrplan der Regie fahren mußte, 11 000 
angeforderte W agen nicht gestellt werden; der Regie 
fahrplan reichte eben für die schnellere Bewegung der 
W agen nicht aus. Verschärfend kam hinzu, daß infolge 
Mangels an Schiffsraum 7200 W agen (zu 10 t) in den 
Rhein-Ruhrhäfen aufgestellt waren. Vom 27. November 
bis 5. Dezember wurde deshalb eine Annahmesperre für 
die Duisburg-Ruhrorter Häfen verhängt.

Der R h e in  w a s s e r s ta n d  war während des Berichts
monates niedrig, so daß die Schiffe kaum bis zur Hälfte 
ihres Fassungsraumes Ladung aufnehmen konnten. In
folge des ungünstigen W asserstandes war das Leichter
geschäft in Salzich und Mannheim sehr lebhaft.

Die Kohlenverladung in den R h e in -R u h r -H ä fe n  
war sehr rege, der Kahnraum knapp. D ie Frachten waren 
dementsprechend hoch: die K ahnmieten, die Anfang 
Dezember 12 Pf. je Tag und Tonne betrugen, hielten sich 
während des ganzen Monats; erst um die Weihnachtszeit 
setzte ein kleiner Preisnachlaß ein. Der Schleppbetrieb 
war Anfang des Monats durch Nebel behindert. Der 
Schlepplohn erfuhr eine ziemliche Steigerung, und zwar 
wurden auf der Grundlage Ruhrort-Mannheim zu Monats
anfang durchschnittlich 1,75 J i  für die Schleppkraft 
gefordert. Von der M itte des M onats an fielen die Schlepp
löhne; Ende Dezember standen sie auf etwa 1,30 J l.

Auf den K a n ä le n  entwickelte sich ein lebhafter 
Verkehr. Die Mieten waren durchschnittlich um 1 Pf. 
höher als auf dem Rhein.

In den Arbeitsverhältnissen bei den eisen- und stahl
industriellen Werken trat keine Aenderung ein. Die 
Löhne und Gehälter blieben unverändert.

Die seit November zu verzeichnende Besserung auf 
dem B r e n n s to f f m a r k t  hielt erfreulicherweise bisher an. 
Es gelang zwar noch nicht, die gesteigerte Kohlenförderung 
restlos abzusetzen, aber diese Schwierigkeiten beschränkten 
sich hauptsächlich auf Feinkohlen. Die an und für sich 
günstige Verkehrslage bei der Eisenbahn und den Wasser
straßen wurde vorübergehend durch Nebelwetter und 
Kahnraummangel beeinträchtigt.

Entsprechend der besseren Beschäftigung der Werke 
sind auch in diesem Monat die Abnahmen in E r z e n  stärker 
geworden. D ie Zufuhren selbst erfolgten regelmäßig und 
verliefen ohne Störungen.

Die Nachfrage nach in lä n d is c h e n  E r z e n , ins
besondere nach R o h - und R o s t s p a t e n  des S ie g e r 
lä n d e r  Eisensteinvereins, hat sich weiter gebessert. Der 
Abruf der H ütten war noch stärker als im November, 
und es hat den Anschein, als ob sich für Januar die Ver
hältnisse noch etwas günstiger gestalten würden. Die 
ungünstige geldliche Lage des Siegerländer Bergbaus 
erfuhr dagegen keine Besserung, da es noch nicht möglich 
war, die Verkaufspreise etwas aufzubessern oder die 
Selbstkosten zu verringern. Allerdings glaubt man, daß 
die schon seit Monaten erwartete Ermäßigung der Aus
nahmetarife für Kohle und Erz im Januar zur Tatsache 
wird. Die Lage der D i l l -  und L a h n g r u b e n  dagegen 
war infolge des fast ganz fehlenden Absatzes immer noch 
sehr schlecht.

Die Nachfrage nach W a lz e n - ,  P u d d e l - ,  S c h w e iß -  
und M a r t in s c h la c k e  n ist auch in diesem Monat stärker 
geworden. Infolgedessen zeigten die Preise steigende 
Richtung.

Die Mat^tlage für a u s lä n d is c h e  E r z e  hat sich 
praktisch kaum geändert. Es wurden allerdings Käufe 
in s p a n is c h e n  und a f r ik a n is c h e n  E r z e n  getätigt, 
jedoch handelte cs sich hierbei nur um kleinere Mengen, 
da die Werke infolge ihrer geldlichen Lage nur das Aller
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Zahlentafel 1. D ie  P r e i s e n t w i c k l u n g  im  4. V ie r t e l j a h r  1924.

»I* 1924 1924

«t Id Goldmark je  t Oktober November Dezember In Goldmark je t Oktober November Dezember

Kohlen und Koks: S t a h l e i s e n ,  Sieger
Flammförderkohle 14,50 14,50 14,50 länder Qualität, ab

95,50 95,50K o k sk o h le  . 17,— 17,— 17,— Werk bzw. Siegen 95,50
>1» H o o b o fe n k o k s 24,— 24,— 24,— Siegerländ. Z u s a t z -

G ie ß e r e 1k o k s  . . 2 5 - 25,— 25,— e i e e n  ab Siegen:
118,— IIP,— 118,—

« t
w e i ß ......................

£rze: m eliert...................... 120,— 120,— 120,—
Ml R o h sp a t (tel quel) 15,75 15,75 15,75 g r a u ...................... 1 2 2 ,- 1 2 2 ,- 122,—

G e r ö s te te r  S p a t-
21, — 21,—

S p i e g e l e i s e n ,  ab
e l s e n s t e in  . . 21,— Werk bzw. Siegen

*¡¿
Mangan arm er ober 

hesa. B ra u n -
6— 8 % Mangan 
8 - 1 0  %

1C6,— 
111,—

106,—
111,—

1 0 6 ,-  
111,—

0 e le e o s t  e in 1 0 -1 2  % „ 116,— 116,— 116,—
Sa* (Grundpreis auf Ba T e m p e r r o h e ise n . . 97,50 97,50 97.50
(Tta,. sie 41% Metall, 15% 

SiO* und 15%Nässe) L u x e m b u r g e r  
Gießereiroheis. III

10,— 10,— 10,— 1.-7. j 8.-22. I 23.-31. 1.-12. 13.-30. 1.-3. 4 .-22.123.-31.

fei
«Hi
tat
Ul

Mangan h a lt ig e r  
Brauneisenstein:
1. Sorte . . . .
2. Sorte . . .
3. Sorte . . . .

13,— 
11,50 
8 , -

13,— 
11,50
8,—

13,—
11,50
8 ,—

ab Sierck verzollt 
F u r r o m  a n g a n  

80 % : Verkaufspreis 
(Staffel ±  2,50‘M ) 
besetztes Gebiet ab

71,50 69,— 67,50 67.50 70,50 70,50 7 4 , -  76 —

N a ssa u er  R o t  Oberhauseu . . . 2 7 0 ,-
260,—e i s e n s t e in unbesetztes Gebiet 2 6 0 ,-

«■1» (Grundpreis auf Ba frei Grenze bes Ge
ais lon 42 % Fe und biets ...................... 275,—
28 % SiOi) . . . . 10,— 10,— 10,— F e r r o s  i 1 i z i um 18.15.— bis 

19. — .—L othr. M in e t te 7 5 % ...................... £  18— - 19.5.— bis 19.10.—
tét 32 % F e ................ •

F e r r o  S i l i z iu m
Skala 8 -10  S  frei verzollt Verbrauchsstation

B r iey -  M in e tte
11.5.— bis 11 10. —

ff®
Basis 35 % Fe . . • « % ....................... ¿ £ 1 1 . - . -  bis 11.5.—

U -
k l Bilbao-Erze: Skala 6— 7 S frei verzollt Verbrauchsstation

Basis 50 % Fe eil s s s F e r r o s i l i z iu m
é i Rotterdam . . . 18/6—20/6 18/6—20/6 18/6—20/6 10 %, besetztes Ge
h

¥
&

A lgier-E rze:
Basis 50 % Fe eil 

Rotterdam . . 1 9 / - 18,6 18/9

biet ab Hütte . 
unbesetztes Gebiet 

frei Grenze be
setztes Gebiet .

125,— 

128,—

|  ab 16. 11. 
j  125,— 125,—

II
i i

Schwedische phos
phorarme A-Erze : 
Basis 60 % Fe fob 

Narvik . . . .
Kr.

17.75
Kr.
17,50

Kr.
17,50

Vorgewalztes und ge
walztes Eisen

Durcbschnittsverkaufs- 
preise je  t  ab Werk

Marokkanische Erze:

m
i )

Basis 60 % Fe cif 
Rotterdam . .

S
2 6 / -

ft
2 6 / -

S 
26/—

V o r g e  w a lz t e  
B lö c k e  . . . .  

K n ü p p e l  . . . .
95,— 

IC O -102,50
100—105 

110,—
110-112
115— 120

. « j l P l a t i n e n  . . . . 105-110 115—120 120— 125

Hi
Poti-Erze | 5 ^ |  
I u d isc h e  l  ® ■*»

S t a b e i s e n  . . . 
F o r m e i s e n  . . .

110— 112
106-108

1 20-125  
118,—

127-130  
1 2 4 -  127

m
tfe

1 — -+3
M an gan -| a °  © 
Erze . . I tq u

® ^  TS

d
21

d
2 0 -2 1

d
2 0 » / ,- 2U/«

B a n d e i s e n  . . . 
K e s s e l  b l e c h e  . . 
G r o b b le c h e  ö mm

140-150
145,—

150,—
150—155

155
155-165

EĆ o und darüber. . . 125— 128 140,— 140-145
fci

Roheisen: M i t t e l b l e c h e
G ie ß e r e ir o h e is e n 3 bis 5 mm . . . 135-140 155—160 165—170
Nr. I . 91,— 91,— 91,— F e i n b l e o h e  l-3mm 155— 160 175— 185 195-200

ZI „ III. . > ab Werk 89,— 89,— 89,— „ unter 1 „ 165-170 195-210 210 -2 1 5
H äm atitJ 97,50 97.50 97,50 F lu  Q e is e n  - W a lz -
C u-arm es | S d r a h t  ..................... 125-130 130-135 135-140

Ś
S t a h le is e n  1 5 ST 95,50 95,50 95,50 G e z o g e n e r  b l a n 

S ieg e r l. B es- \ ^*2
95,50

k e r  Handelsdrabt 160 160,—

2 0 0 ,-

165,—
M s e m e r e is e n  j 95,50 95,50 Verzinkter Handela- 

draht ....................... 200 205,—

Ll S ie g e r lä n d e r S c h r a u b e n -  u n d
P u d d e le i s e n  ab N i e t e n d r a h t 170 170,— 175,—
Werk bzw. Siegen 95,50 95,50 95,50 D r a h t s t i f t e .  . . 165 165,— 1 7 0 .-

notwendigste kaufen können. Desgleichen wurden P -a r m e  
S ch w ed en erze  gekauft, da sich die Preise für diese 
Sorten denjenigen der phosphorarmen afrikanischen Erze 
etwas anpaßten. Die Zufuhren in P -r e ic h e n  S c h w e d e n 
erzen erfolgten im laufenden Monat im Rahmen der 
Vereinbarungen. In W a b a n a -E r z  sind neuerdings w ie
der Abschlüsse für das nächste Jahr getätigt worden. 
Es scheinen auch weitere größere Mengen abgeschlossen  
zu werden, da dieses Erz billiger als M inette ist und infolge 
seines hohen Eisengehaltes dieser auch vorgezogen wird. 
Der M a n g a n erz -M a rk t war fortgesetzt sehr fest, 
obwohl die Käufer zurückhielten. Ebenso kann von einer 
weiteren Versteifung der Preise gesprochen werden. Es 
werden gegenwärtig 21 bis 21% d je E inheit Mangan 
und 1000 kg Trockengewicht cif verlangt.

Der S c h r o t tm a r k t  zeigte zunächst keinerlei nen
nenswerte Aenderung gegenüber dem  Vormonate. Ueber- 
raschenderweise zogen die Preise zwischen W eihnachten  
und Neujahr — also zu einer Zeit großer G eschäftsstille —

D Ab November 1924 +  2,25 (C.

erheblich an, so daß für Stahlschrott über 80 G .-M  ge
zahlt wurden. Anlaß zu dieser unberechtigten Steigerung 
ist zweifellos in dem Verhalten der Schrotthändler zu 
suchen, die eine erneute starke Nachfrage erwarten und 
m it ihren Vorräten zurückhalten. Einem solchen V erhalten  
können weder die Schrottverbraucher noch die Regierung 
untätig zusehen.

Die inländische Nachfrage nach R o h e is e n  erfuhr im  
Dezember keine Abschwächung; der Versand dürfte sich 
auf Novemberhöhe gehalten haben. Die Preise blieben  
unverändert. Lediglich für Luxemburger Gießerei-Roh
eisen m ußte infolge der Steigerung des Frankenkurses 
eine Erhöhung von 3,50 J l  je t  vorgenom m en werden.

Die Belebung auf dem Auslandsmarkt h ielt an, die 
Preise waren jedoch nach wie vor unbefriedigend.

Dar Geschäftsgang der weiterverarbeitenden In d u 
strie blieb nach wie vor schlecht, weshalb auch der I n 
landsbedarf an H a lb z e u g  nicht besonders groß war. D ie  
Preise, die schon im  verflossenen Monate etw as in die  
Höhe gegangen waren, haben sich auf dieser Höhe gehalten. 
Aus dem Auslande war die Nachfrage ziemlich erheblich,
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das Geschäft jedoch durch die ungünstigen Preise er
schwert. H insichtlich der E is e n b a h n o b e r b a u s to f f e  
sind die Werke damit beschäftigt, die vom  Eisenbahn
zentralamt zugewiesenen Mengen abzuwalzen, so daß ein 
Arbeitsmangel gegenwärtig nicht besteht. D ie Lage 
dürfte sich indessen ändern, wenn die deutschen Staats
bahnen nicht in Kürze wieder m it größeren Aufträgen 
herauskommen. Auf dem Auslandsmärkte war zwar die 
Nachfrage rege, der W ettbewerb der französisch-belgischen 
Werke jedoch sehr stark. |D ie erzielbaren Preise waren 
daher so niedrig, daß die deutschen Werke ihnen nicht 
folgen konnten. Ebenso waren für G r u b e n s c h ie n e n  
die Preise recht niedrig. In R i l l e n s c h ie n e n  war der 
Bedarf gering. Dagegen zeigte sich für P o r m e is e n  im  
Inlande sehr rege Nachfrage bei steigenden Preisen. Vom 
Ausland trafen weniger Bestellungen ein, was darauf zu
rückzuführen ist, daß der belgisch-luxemburgisch-lothrin
gische Wettbewerb wesentlich niedrigere Preise stellte.

Gegenüber dem Vormonat hat die Beschäftigung in 
r o lle n d e m  E is e n b a h n z e u g  fast keine Aenderung er
fahren. Die vereinzelt erteilten Aufträge waren so gering
fügig, daß hierdurch eine merkliche Besserung der seit 
vielen Monaten bestehenden Arbeitsnot nicht eintreten  
konnte. D ie Nachfrage für den Inlandsbedarf erstreckte 
sich m it wenigen Ausnahmen nur auf Material für In 
standsetzungen, da auch die Lokomotiv- und W agenbau
anstalten mit Neubauten fortdauernd gänzlich ungenügend 
beschäftigt sind. Der Auslandsmarkt, der mehrere Monate 
hindurch verhältnismäßig lebhaft war, wurde wesentlich  
ruhiger.

Die Besserung auf dem P e in b le c h m a r k te  hielt im 
Inland weiter an. Die Nachfrage war außerordentlich leb
haft, auch wurde bei steigenden Preisen flo tt gekauft. 
Infolgedessen sind die Werke sehr stark beschäftigt und 
verlangen Lieferfristen von 2/ 3 Monaten.

D a sich durch die weitere Hebung des Inlands-Ge
schäftes die Spannung zwischen den derzeitig erzielbaren 
Inlands- und W eltmarkt-Preisen zuungunsten Deutsch
lands noch vergrößerte, deckte sich das A u s la n d , soweit 
es Käufer war, hauptsächlich bei belgischen Werken ein, 
deren Beschäftigung bei der im  allgemeinen geringen 
Nachfrage aus dem Auslande noch schwach ist.

Auf dem Markte für s c h m ie d e is e r n e  R ö h r e n  
traten keine wesentlichen Aenderungen ein.

Das gleiche gilt für den G u ß r ö h r e n m a r k t . Die 
Besserung im Geschäftsgänge machte immerhin weitere 
Fortschritte.

D ie verstärkte Nachfrage nach Eisenerzeugnissen 
übertrug sich auch auf das D r a h tg e s c h ä f t .  Sowohl 
der Handel als auch der Verbrauch waren bestrebt, 
größere Abschlüsse zu Festpreisen zu machen. Die noch 
wesentlich unter Selbstkosten liegenden Verkaufspreise 
legten den Werken jedoch gewisse Beschränkungen bei 
der Uebernahme der Aufträge auf. Verschiedene große 
Werke gingen in den letzten Tagen des Dezembers dazu 
über, die Preise für Drahterzeugnisse um 1,— G.-M  die 
100 kg zu erhöhen. D ie Preiserhöhung für Halbzeug und 
Zink dürfte aber weitere Erhöhungen der Preise für die 
Erzeugnisse der Drahtindustrie sehr bald erforderlich 
machen.

Das A u s fu h r g e s c h ä f t  für D r a h t e r z e u g n is s e  lag 
im Dezember im allgemeinen sehr ruhig. Bei den zahlreich 
eingegangenen Anfragen aus dem Auslande handelte es 
sich hauptsächlich darum, ohne Kaufabsicht die deutschen 
Ausfuhrpreise kennen zu lernen. Die von den deutschen 
Drahtwerken geforderten Ausfuhrpreise sind noch unbe
friedigend; sie decken bei weitem nicht die Gestehungs
kosten. Trotzdem bietet Belgien nach übereinstimmenden 
Berichten noch billiger an, so daß der geringe Bedarf 
wahrscheinlich den belgischen Werken zugefallen sein 

■ wird.
B e id e n M a s c h in e n fa b r ik e n  fü r  g r o ß e  u n d  m i t t 

le r e  W e r k z e u g m a s c h in e n  fü r  M e ta ll-  u n d  B le c h 
v e r a r b e i t u n g , s o w ie  fü r  A d ju s ta g e  u n d  W e r f t 
z w e c k e  flaute die im Vormonat festgestellte leichte G e
schäftsbelebung wieder ab, so daß an der in den verflos
senen Monaten gekennzeichneten Lage sich auch zum  
Jihresende nichts geändert hat. Unter diesen Umständen

ist die von den Rohstoffverbänden, den Gießereien und 
der Elektrotechnik eingeleitete Preiserhöhung für die 
Verkaufspreise im W erkzeugmaschinenbau ohne Einfluß 
geblieben, während andernteils die Selbstkosten eine 
weitere Steigerung erfuhren.

Ueber die P r e i s e n t w ic k lu n g  am Kohlen-, Erz- 
und Eisenmarkt im 4. Vierteljahr 1924 unterrichtet 
Zahlentafel 1.

II. M ITTELDEUTSCHLAND. -  Im  Gebiet des 
m itteldeutschen Braunkohlenbergbaues betrug im Monat 
November 1924 die Rohkohlenförderung 8  177 607 t 
(Vormonat 8  417 880 t) und die Briketterzeugung 
1 977 162 t (Vormonat 2 095 206 t).

Diese Zahlen bedeuten gegenüber dem Vormonat 
einen Rückgang von rd. 2,85 % bzw. 5,63 % , der in der 
Hauptsache auf die geringere Zahl von Arbeitstagen — 
24 gegenüber 27 — zurückzuführen ist. D ie im vorigen 
Berichtsmonat gem eldete Belebung auf dem R o h k o h le n  - 
m a r k t  hielt im Dezember an, wenn auch das Geschäft 
noch lange nicht den Umfang wie vor einem Jahre an
genommen hat. Auf dem B r ik e t t m a r k t  war die Lage 
weiterhin als nicht ungünstig zu bezeichnen. D ie Nach
frage nach Briketts war rege und sowohl Beschäftigungs
grad als auch der Absatz der Brikettfabriken befriedigend. 
Die W a g e n g e s te l lu n g  war gut.

Die bereits seit längerer Zeit schwebenden L ohn-  
v e r h a n d lu n g e n  wurden durch einen Schiedsspruch 
zum Abschluß gebracht, durch den der durchschnittliche 
tarifliche Lohn auf 4,27 M  in den Kerngebieten erhöht 
wurde. Streiks und Arbeitsniederlegungen waren nicht 
zu verzeichnen.

Bei dem sonstigen R o h -  u n d  B e tr ie b s s t o f f m a r k t  
ist ganz allgemein hervorzuheben, daß die in den letzten 
W ochen eingetretene Erholung des Geschäftes vielfach 
weiteres Anziehen der Preise zur Folge hatte.

Im  einzelnen ist über die verschiedenen Marktgebiete 
folgendes zu bemerken:

Die Preise für R o h e is e n  blieben im Monat Dezember 
im wesentlichen unverändert bis auf Luxemburger Gie
ßereiroheisen III  und H äm atit, die sich um 1,6 bzw. 
1 , 2  % erhöhten.

Auch auf dem S c h r o t t -  u n d  G u ß b r u c h m a r k t  
waren infolge der ziem lich starken Nachfrage nach Schrott 
weitere Preissteigerungen zu verzeichnen. Für Martin
ofengußbruch wurden 8 0 ,— .11 bis 8 5 ,— M  je t frei Werk 
gefordert.

D ie Preise für F e r r o m a n g a n  blieben im Dezember 
unverändert, während sie für F e r r o s i l iz iu m  bei 75pro- 
zentigem Material eine Steigerung von etw a 14 % erfuhren.

Für f e u e r f e s t e  S to f f e  änderten sich die Preise nicht.
Auf dem M e ta l lm a r k t  sind die Preisveränderungen 

aus folgender Gegenüberstellung ersichtlich:

24. Nov. 22. Dez.
R a ff in a d e k u p fe r .......................  1,22 — 1,23 1,28 — 1,29
Z i n n ..............................................  5 ,1 0 -5 ,2 0  5 ,2 0 -5 ,3 0
H iitte n r o h z in k ............................ 0 ,6 8 —0,69 0 ,74—0,75
H ü tte n w e ic h b le i .......................  0,77 0 ,8 3 —0,84

Die Preise erfuhren also eine nicht unerhebliche 
Steigerung, besonders bei B lei und Hüttenrohzink.

Die Preiserhöhungen auf den m eisten Rohstoff
gebieten führten auch im V e r k a u f s g e s c h ä f t  zu einer 
Heraufsetzung der Preise.

Im  S ta b e  i s e n - G e s c h ä f t  war zunächst, da im 
Vormonat einige größere Abschlüsse getätigt wurden, 
in dem ersten D rittel des Berichtsm onats eine gewisse 
Zurückhaltung zu beobachten. Als jedoch die Verhand
lungen bezüglich der Verbandsbildung weitere Fort
schritte machten, die sich nach der im Novem ber erfolgten 
Gründung der Rohstahlgem einschaft zunächst in dem 
Zustandekommen des Halbzeug-Verbandes auswirkten 
und günstige Aussichten für die Bildung der weiter geplan
ten Teilverbände ergaben, zeigte sich sow ohl bei den 
Händlern als auch bei den Verbrauchern stärkere Kauf
lust; die Preise erreichten eine Höhe von etw a 130,— ./f. 
Der Auftragseingang war im ganzen als befriedigend zu



Ü. Januar 1925. Wirtschaftliche Rundschau. Stahl und Eisen. 65

bezeichnen, beschränkte sich aber wie auch im  Vormonat 
in der Hauptsache auf das Inland.

Im B le c h g e s c h ä f t  war im  allgemeinen die E nt
wicklung die gleiche wie im Stabeisengeschäft. Die 
Preise bewegten sich zuletzt auf einer Grundlage von  
rd. 140,— M  für Grobbleche und 160,— J l  für M ittel
bleche.

Im Gegensatz zu Stabeisen und Blechen blieb das Ge
schäft in R öhren  auf Grund der am 13. Dezember 1924 er
folgten weiteren Heraufsetzung der Preise ziemlich ruhig, 
zumal da sich auch anscheinend noch größere Mengen zu 
niedrigen Preisen in zweiter Hand befanden.

Auf dem G ie ß e r e im a r k t  erfuhr das Geschäft, 
gegenüber den Vormonaten einen gewissen Aufschwung.

D ie Nachfrage war rege und auch der Auftragseingang  
als befriedigend zu bezeichnen, so daß die W erkstätten  
bis auf weiteres gut beschäftigt sind. D ie Preise blieben  
im  wesentlichen unverändert, jedoch wurden gegen Ende  
des Berichtsmonats für Gießereierzeugnisse Preiserhöhun
gen von 8  % und für emaillierte W are von  5 bis 10 % 
mit W irkung von Januar an beschlossen.

Auch auf dem Gebiete des E is e n b a u e s  besserte 
sich die Lage gegenüber dem Vormonat. D ie Nachfrage 
war recht lebhaft, und es kamen auch eine Reihe bisher 
zurückgestellter Aufträge, allerdings bei stark gedrückten  
Preisen, zur Vergebung. Vom Auslande war die Nachfrage 
verhältnismäßig rege. Preisveränderungen waren gegen
über dem Vormonat im wesentlichen nicht zu verzeichnen.

D ie  Lage d es  o b e r s c h le s i s c h e n  E isen m ark tes  im v ierten  V ierteljahr 1924.

Wie die drei ersten Viertel des verflossenen Jahres 
ganz im Zeichen stärkster Absatznöte standen, so drückten 
die unbefriedigenden Absatzverhältnisse auch dem letzten  
Viertel ihren Stempel auf. Von der vielerseits von der 
Einigung in der Reparationsfrage erwarteten Belebung des 
Marktes war für Oberschlesien nichts zu spüren. Der E in
gang an Aufträgen ließ nach wie vor so sehr zu 
wünschen übrig, daß die Werke nicht entfernt ihre 
Leistungsfähigkeit ausnutzen konnten. Erst als infolge 
der großen Not der deutschen E isenhütten  der Gedanke 
der Zusammenschließung in Verbänden auftauchte und 
seinen ersten Niederschlag in der R o h s t a h lg e m e in -  
sc h a ft gefunden hatte, begann sich die Konjunktur etwas 
zu bessern. Während jedoch für die rheinisch-westfälische 
Industrie eine recht wesentliche Belebung gem eldet wurde, 
hat sich die Steigerung des Auftragseingangs für Ober- 
8cblesien in ganz engen Grenzen gehalten. D a überdies 
die verstärkte Nachfrage nur spekulativen Erwägungen 
(Auffüllung der Lager vor E intritt der erwarteten Preis
erhöhungen) und nicht einer tatsächlichen Steigerung des 
Bedarfs zu verdanken war, m ußte die Belebung bald wieder 
erneuter Stockung weichen, die auch gegenwärtig 
noch anhält. Unter diesen Um ständen konnten natur
gemäß auch die verlustbringenden Preise nicht so 
heraufgesetzt werden, daß wieder m it Gewinn gear
beitet wurde; vielmehr m ußte nach wie vor unter den 
Selbstkosten verkauft werden. U m  das drückende Miß
verhältnis zwischen Erlösen und Selbstkosten zu be
seitigen, ist ein weiterer tiefgehender Abbau der Steuer-, 
Fracht- und Soziallasten n ö tig ; außerdem muß den B e
strebungen, die bestehende Arbeitszeitregelung durch 
Wiedereinführung des Dreischichtensystem s von Fall zu 
Fall abzuändern, der Erfolg versagt bleiben. Ferner muß 
jede weitere Verteuerung der Erzeugung durch Steigerung  
der Löhne und Gehälter vermieden werden, zum al da die 
im Laufe des letzten Monats von den vom  R eichsarbeits
ministerium eingesetzten Schlichtungskammern trotz des 
Einspruchs der Werke für verbindlich erklärten Lohn- und 
Gehaltserhöhungen um 5 bis 1 0  % tatsächlich unvereinbar 
sind mit der den Reichsbehörden eingehend geschilderten  
schlechten geldlichen Lage der Werke.

Auf dem o s t o b e r s c h le s i s c h e n  M o n ta n m a r k te  
hat die Ende des Vorvierteljahres eingesetzte leichte B e
lebung im Kohlen- und Koksgeschäft weiter angehalten. 
Dagegen gingen die Preise für Eisenerzeugnisse im Laufe 
der Berichtszeit weiter um etwa 10 % zurück. Teilweise 
mußten immer noch in den Eisenhütten usw. fortlaufend  
Feierschichten eingelegt werden. Der Geldmangel ist 
weiter recht groß, so daß außer Löhnen und Gehältern nur 
die allemotwendigsten Reparaturen und Anschaffungen 
bezahlt werden können, Neubauten und größere Anschaf 
fungen aber noch vollständig unterbleiben müssen. Auch 
hier wurden die Gehälter und Löhne vom  16. bzw. 20. N o
vember 1924 um 5 bis 10 % erhöht.

Die Lage des K o h le n  m a r k t  e s  war wenig günstig. 
Trotz der am 18. September 1924 eingetretenen erheb
lichen Kohlenpreis- und Frachtermäßigung hat der Absatz 
gegenüber den Verhältnissen des vorhergehenden Viertel
jahres eine wesentliche Belebung nicht erfahren; nach wie 
vor war es schwer, namentlich die kleinen Sorten abzu

setzen. Besonders schwierig gestaltet sich wegen des einge
schränkten Betriebes der Kokereien die Unterbringung 
der Kokskohlen. Grobkohlen waren zwar stärker gefragt, 
doch mußten auch bei diesen, vor allem im W ettbewerb  
m it der englischen Kohle, Preisnachlässe zugestanden 
werden. In den Versand Verhältnissen der kleinen Sorten 
wird auch die nächste Zeit voraussichtlich keine w esent
liche Besserung bringen, da die Saisonbetriebe, wie die 
Ziegeleien und Kalkwerke, auch weiterhin keinen großen 
Bedarf haben werden. Der Auslandsabsatz war im a ll
gemeinen befriedigend und hat besonders nach Deutsch- 
Oesterreich und der Tschechoslowakei zugenommen. 
Auch nach Dänemark und nach der Schweiz gingen — 
wenn auch geringe — Mengen. Gegen Ende des Berichts
vierteljahres haben die Bestände an Kohlen aller Art wieder 
etwas zugenommen.

D ie W a g e n g e s t e l lu n g  war im allgemeinen aus
reichend. Nur um die M itte des Monats Novem ber m achte 
sich an einigen Tagen ein geringer W agenmangel bemerk
bar. Eine ständige Erscheinung ist jedoch der Mangel 
an O/S.-W agen, die für den Auslandsversand allein ver
wendet werden dürfen.

Die Nachfrage nach K o k s  ließ sehr zu wünschen 
übrig. Trotz der im Sommer vorgenommenen erheblichen  
Herstellungseinschränkungen mußten laufend größere 
Mengen auf Halde genommen werden. Besonders waren 
es wie bei der K ohle die kleinen Sorten, die wegen der 
gedrückten Lage der verbrauchenden industrien auf 
größere Absatzschwierigkeiten stießen. Aber auch der 
Absatz der groben Sorten befriedigte nicht, was zum Teil 
auf die herrschende milde W itterung zurückzuführen ist.

Dagegen gelang es, den Versand nach dem Ausland 
nicht unerheblich zu steigern. Dies gilt hauptsächlich für 
die O ststaaten, während das Geschäft in der Schweiz 
und in Italien , falls die Frachten für Verladungen über 
w eite Strecken nicht auch ermäßigt werden, nur m it außer
ordentlichen Preisopfem  m öglich ist.

Die O d e r s c h if fa h r t  liegt gegenwärtig fast ganz 
danieder. Im  Oktober war die Kohlenverfrachtung zur 
Oder zunächst recht rege, ging dann aber wegen des ständig  
abfallenden W asserstandes und Mangels an Kahnraum  
nach und nach zurück. Alle Hoffnungen auf besseren 
W asserstand erwiesen sich als trügerisch. E tw a 600 Fahr 
zeuge sind Ende Oktober zum Festliegen gekommen, die aller
dings m it der letzten  W elle nach und nach abgeschwommen 
sind und den Bestimm ungsort noch erreicht haben. Neuer  
Ka.bnrfl.nm kam aber so gut wie gam icht mehr in die oberen  
Oderhäfen.

In  O s t o b e r s e h le s ie n  ist im allgemeinen eine leichte  
Belebung des Geschäftes nachzuweisen. Der Betrieb der  
Kohlengruben verlief ungestört. Grobkohlen konnten  
dank der Nachfrage der Landwirtschaft und infolge des 
Bedarfes für Hausbrandzwecke fast durchweg g latt ab

gesetzt werden. Auch die Industrie m ußte sich zu gewissen  
Abrufen verstehen, wenn sie nicht ohne jeden Vorrat in 
den W inter gehen wollte. Demgegenüber m achte die 
Unterbringung der m ittleren und kleineren Sorten Schwie
rigkeiten. Die Lagerbestände sind daher ganz besonders 
in diesen Sorten beträchtlich. Infolge zugestandener L ohn
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erhöhung ließ es sich nicht umgehen, den Preis für Grob
kohlen heraufzusetzen. Die von der polnischen Regierung 
angestrebte Ermäßigung der Kohlenpreise kann nur durch
geführt werden, wenn bestim mte Erleichterungen gewährt 
werden — z. B. der W egfall der Um satzsteuer für Aus
landslieferungen und eine bedeutende Herabsetzung der 
Umsatzsteuer für Lieferungen nach Polen. Auch in der 
Berichtszeit mußten infolge Auftragmangels Feierschichten 
eingelegt werden, um ein übermäßiges Anwachsen der 
Bestände zu verhüten. Auf dem K o k s m a r k t e  herrschte 
fortgesetzt außerordentlich lebhafte Nachfrage, welche die 
Bestandplätze vollständig räumen ließ ; zurzeit hält die 
Hausse auf dem Koksmarkt weiter an. D ie W a g e n - 
g e s t e l l u n g  war zeitweise nicht ausreichend und unregel
mäßig. Die Gesamtförderung ist gegen das 3. V iertel
jahr (Streik) um 34,4 % gestiegen, aber auch die Einzel 
leistung je Kopf und Schicht ist 12 % höher geworden.

Der Markt für E is e n e r z e  lag im Oktober noch sehr 
ruhig. Im November hatte die Nachfrage eine Belebung 
zu verzeichnen, die auch im Dezember anhielt. Der erhöhte 
Begehr kam allerdings weniger den deutschen Erzen zu
gute, deren Verbrauch vielmehr immer noch gering ist. 
Man hatte erwartet, daß eine Frachtermäßigung eintreten 
und im Zusammenhang damit eine Besserung im Absatz 
der deutschen Erze sich anbahnen werde. Bisher ist es 
aber dazu noch nicht gekommen. Ausländische Erze 
wurden etwas mehr gesucht. Besonders lebhaft war die 
Nachfrage nach Schlacken und Sinter, während das An
gebot hierin nicht ausreichte, zumal da auch das Ausland 
m it der Lieferung von Schlacken und Sinter zurückhielt.

In  M a n g a n e r z e n  ließ die Nachfrage nach monate
langer Festigkeit zu Beginn des Berichtsvierteljahres 
etwas nach. Seitdem hat sich aber das Geschäft wieder 
wesentlich belebt, und es haben auch am deutschen Markt 
erhebliche Umsätze hierin stattgefunden.

Auf dem internationalen Frachtmarkt für Erze trat 
im Zusammenhang m it steigender Nachfrage für Getreide
verschiffungen zunächst eine erhebliche Befestigung ein. 
Seitdem haben aber die Frachten wieder nachgelassen. 
Zeitweilig war die Knappheit an Schiffsraum so stark, 
daß nach manchen Gegenden überhaupt keine Tonnage 
zu erhalten war. Auch hierin ist wieder eine Besserung 
eingetreten.

Bei den o s t o b e r s c h le s is c h e n  Eisenhütten kam 
es zu Beginn des laufenden Vierteljahres zunächst 
ebenfalls nicht zu Neukäufen oder nur in ganz beschei
denem Umfange; der Schmelzstoffbedarf konnte mehr oder 
weniger aus den vorhandenen Beständen gedeckt werden. 
Erst in den letzten Wochen erforderte die Betriebslage 
den Zukauf einiger Erzsorten, allerdings kamen nur ver
hältnismäßig geringe Mengen in Betracht. Deutsche Erze 
rechnen sich nach wie vor für Ostoberschlesien zu un
günstig wegen der hohen Fracht. D ie Erzgruben ver
mochten eine Wiedereinführung der in Vorkriegszeiten 
bestandenen Ausnahmetarife nicht durchzusetzen, um so 
den Wog zu ebnen für die W iederaufnahme der Erzbezüge 
aus dem Sieg-, Lahn- und Dillgebiet. Solange die For
derung auf Gewährung der Vorkriegssätze nicht erfüllt 
wird, werden die Gruben schwer um ihren Absatz zu 
kämpfen haben. So ist es erklärlich, daß — soweit über
haupt von einem Erzbedarf gesprochen werden kann — 
dieser größtenteils in den eisen- und manganreicheren 
Auslandserzen gedeckt wurde.

Nach der Ermäßigung der Preise für R o h e is e n  be
lebte sich das Geschäft: die Abrufe nahmen erheblich zu. 
Infolgedessen verminderten sich auch die Bestände auf 
den Hochofenwerken. In den Monaten Oktober und N o
vember m achte sich aber der französische W ettbewerb, 
der bis in das niederschlesische Absatzgebiet vordrang, 
sehr empfindlich bemerkbar; erst im Dezember ist hierin 
eine Aenderung eingetreten.

In O s to b e r s c h le s ie n  blieb die Roheisenerzeugung 
weiter stark eingeschränkt. D ie Nachfrage nach Gießerei- 
Roheisen war ziemlich rege geworden, auch die Preise 
zogen an und überstiegen hin und wieder schon die Ge
stehungskosten, während sie auf der deutschen Seite nach 
wie vor unter den Selbstkosten liegen.

Der Eingang an S t a b e i s e n a u f t r ä g e n  ließ zunächst 
sehr zu wünschen übrig. Seit Anfang Dezember belebte 
sich das Geschäft etwas, was auch in langsam steigenden 
Preisen zum Ausdruck kam. Es ist jedoch noch immer nicht 
geglückt, Preise zu erzielen, welche die Selbstkosten 
decken; doch sind die Werke auf Grund der gegen Schluß 
des Berichtsvierteljahres eingegangenen Aufträge für eine 
gewisse Zeit m it Arbeit versehen. Am Auslandsgeschäft 
konnten sich die Werke auch im letzten Vierteljahr wegen 
der zu hohen Selbstkosten nicht beteiligen. Ende Sep
tember und Anfang Oktober gingen die Weltmarktpreise 
für Stabeisen bis e t w a /  5 .1 0 .— je t  fob Hamburg zurück; 
namentlich waren es die lothringischen Werke, welche 
die Preisschleuderei verursachten. Im zweiten Okto
berdrittel setzte dann eine Belebung des Marktes ein, 
die den November über anhielt und eine Steigerung des 
Stabeisenpreises auf etwa £  6 . - .—  je t  zur Folge hatte. 
Inzwischen hat sich jedoch erneute Zurückhaltung bemerk
bar gemacht, die unter Verstärkung des gegenseitigenW ett 
bewerbs der lothringischen und belgischen Werke er
neutes Sinken der Preise herbeiführte. Zurzeit wird Stab- 
eisen etwa zu £  5 .1 5 .— fob Ausfuhrhafen angeboten.

Eine Einwirkung der gegenwärtig in Deutschland 
unternommenen Bestrebungen zur Verbandsbildung auf 
den W eltmarkt konnte bisher nicht wahrgenommen 
werden.

Auf dem I n la n d s r ö h r e n  m a r k t h ielt die Steigerung 
der Nachfrage, die schon gegen Ende des dritten Viertel
jahres eingesetzt hatte, auch im Monat Oktober an. Die 
Preise erfuhren jedochinfolge der allgemeinen Unterbietung 
noch eine weitere Senkung und erreichtenM itte Oktober den 
größten Tiefstand. Ende Oktober und November erfolgte 
dann in der losen Preiskonvention eine Aufbesserung und 
Befestigung der Preise. Die Folge dieser Preissteigerung 
war ein Sinken der Nachfrage und verminderte Auftrags
erteilung. Im Auftragsbestand der Berichtszeit ist jedoch 
davon nichts zu spüren, da zu den alten n ie d r ig e n  
Preisen sehr viele Aufträge eingegangen waren, vor allem 
für Gasröhren, die den Werken eine gute Beschäftigung 
gesichert haben. Im Ausfuhrgeschäft h ielt dagegen die 
durchschnittlich gute Nachfrage an, obwohl auch hier 
Preiserhöhung und Preisbefestigung eintraten. Der Be
schäftigungsgrad beträgt für Gasröhren etwa 10 Wochen, 
für Siederöhren etwa 2 bis 3 Wochen. Hier fehlen vor allem 
die Aufträge der Reichsbahn und der Lokomotivfabriken. 
Infolge der oben erwähnten Heraufsetzung der Preise 
für Röhren ist auch der deutsche Röhrenmarkt für die 
o s t o b e r s c h le s i s c h e n  W erke erreichbar geworden, 
während für W alzeisen der Absatz nach Deutschland nach 
wie vor für diese ohne Reiz blieb, da selbst die gebesserten 
Preise für sie immer noch verlustbringend sind. Lediglich 
dürften etliche Lieferungen für besondere Profile nach 
dem engen westoberschlesischen Gebiet in Frage kommen.

Der Auftragseingang in D r a h t  hat sich gebessert. 
Besondere Nachfrage bestand nach W alzdraht, später 
auch nach verzinkten Drähten und Federn. Die zu er
zielenden Preise deckten auch hier noch immer nicht die 
Selbstkosten.

Auch in B le c h e n  hat sich der schleppende Geschäfts
gang im Dezember etwas gebessert, ohne daß jedoch auch 
hier die Verlustpreise verschwunden wären.

Von O s t o b e r s c h le s i e n  ist ein Versand in Blechen 
in gewöhnlicher Handelsgüte nach Deutschland infolge zu 
hoher Preise nicht möglich. Nur nach dem engeren ober
schlesischen Gebiet waren geringe Verladungen zu ver
zeichnen.

Wegen der anhaltenden Zurückhaltung des Eisen
hahnzentralamtes in der Vergebung von Aufträgen lag 
die Erzeugung säm tlichen E is e n b a h n z e u g s  nach wie 
vor danieder.

Der bereits im Vorbericht erwähnte außerordentliche 
Auftragsmangel konnte gegen Ende des Berichtsviertel
jahres nur dadurch einigermaßen beseitigt werden, daß 
zur Beschäftigung der Arbeiterschaft in den W inter
monaten die Preise erheblich unter die Gestehungskosten 
herabgesetzt wurden.
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Die im dritten Vierteljahr bereits vorgenommene 
Beschränkung der Arbeitszeit mußte auch für die B e 
richtszeit beibehalten werden, da Aufträge nur in durchaus 
ungenügender Weise zu haben waren.

Preiserhöhung für Gußwaren. — Der Verein deutscher 
Eisengießereien (Gießereiverband), Düsseldorf, hat mit 
Rücksicht auf die gesteigerten Löhne und die allgemein  
zu niedrig angerechneten Handlungsunkosten, sowie die 
Verteuerung des Gußbruchs eine E r h ö h u n g  der seither 
gültigen Preise um 8  % vom  1. Januar 1925 an beschlossen. 
Die Preise für Lieferungen, die zu Festpreisen übernommen 
worden sind, erfahren keine Veränderung.

Aktiengesellschaft Charlottenhütte, Niederscheiden.
Im Geschäftsjahre 1923/24 konnten die G ru b en  und 
H och öfen  nur m it Unterbrechungen und starken E in
schränkungen betrieben werden, da der Roheisenabsatz 
auf ein früher nie gekanntes Maß zurückging. Die Er
zeugung des N ie d e r s c h e ld e n e r  S ta h lw e r k s  blieb  
ebenfalls stark hinter derjenigen des Vorjahres zurück, da 
der Grobblechmarkt in der zweiten H älfte des Geschäfts
jahres außerordentlich schwach lag und auch die A bsatz
möglichkeit für W agen- und Lokom otivradsätze sehr 
gering war. Die F e in b le c h w e r k e  hatten eine etwas 
bessere Beschäftigung zu verzeichnen, konnten jedoch 
ebenfalls ihre normale Leistungsfähigkeit nicht ausnutzen. 
Die Tochtergesellschaft, S ie g e n e r  E is e n b a h n b e d a r f  
A. - G., mußte ihre W agenbau-Abteilung stark einschränken, 
da neue Aufträge von der Reichsbahn nicht erteilt wurden. 
Dagegen war es möglich, für das Preßwerk größere A uf
träge hereinzuholen, so daß gegen Ende des Geschäfts
jahres der Beschäftigungsstand dieser Abteilung als ver
hältnismäßig befriedigend angesehen werden konnte. — 
Die Gewinn- und Verlustrechnung schließt nach Abzug 
aller Unkosten, Steuern, Zinsen usw. mit einem Ueber- 
sehuß von 111 266 425 193 629 Pap.-.fi ab, der zu A b
schreibungen verwendet worden ist.

„Phoenix“, Aktiengesellschaft für Bergbau und H üt
tentetrieb, Düsseldorf. — Die erste H älfte des Geschäfts
jahres 1923/24 fiel noch in die Zeit des passiven Wider
standes und der völligen Betriebs- und Geschäftsstille. 
Bis die Abmachungen mit der Micum getroffen, die Trüm
mer vom Ruhrkampf her einigermaßen aus dem Wege 
geräumt und damit wenigstens in etwa d ie Voraussetzungen 
für das Wiederingangbringen der Betriebe gegeben waren, 
vergingen noch Monate. D ie Schachtanlagen waren Mitte 
November wieder in Förderung, die Zechenkokereien 
kamen einige W ochen später in Betrieb, da sie zunächst 
noch instand zu setzen waren. Von den Werken des be
setzten Gebiets kamen wieder in  G ang: Ruhrort im  Januar, 
Hoerde im Februar und Düsseldorf im März. Einiger
maßen normale Betriebstätigkeit wie etwa vor der Ruhr
besetzung herrschte allgemein erst wieder seit April (bei 
den Zechen und zum Teil auch bei den Werken mit U nter
brechung durch den Bergarbeiterstreik im Mai). Ein ge
winnbringendes Arbeiten wurde indessen auch später, 
vor allem infolge Absatzmangels für Kohle und Koks, 
nicht möglich. Die kohlenverbrauchende Industrie des 
besetzten Gebietes lag vielfach noch still. D ie Um stellung  
der Eisenbahn an der Ruhr sowie die Erhebung der Zölle 
an der Besetzungsgrenze erschwerten den Versand nach 
dem unbesetzten Deutschland. Auch konnte das nach 
Hamburg übergesiedelte K ohlensyndikat die Fühlung 
mit den Verbraucherkreisen nur m it Schwierigkeiten auf
rechterhalten. So mußte, da gleichzeitig auch der Selbst
verbrauch sehr zusammengeschrumpft war, die Förderung 
zu einem erheblichen Teil auf H alde gestürzt werden. Auf 
dem E ise n m a r k t  stiegen in der ersten H älfte des B e
richtsjahres die Preise (auch in Gold umgerechnet) im 
Inlande dauernd, da die W erke gezwungen waren, zur 
Sicherung gegen Kursverluste immer höhere Risiko
prämien einzurechnen. Nach erfolgter Stabilisierung der 
deutschen Währung sanken dann die Preise infolge des 
großen Arbeitsbedürfnlsses der Werke und der Zurück
haltung der Käufer sehr stark, so daß die Selbstkosten  
durchweg nicht gedeckt wurden. Auch Auslandsaufträge

waren im Wettbewerb hauptsächlich gegen die französisch- 
belgisch-luxemburgische Industrie nur m it Verlust herein- 
zuholen. Begründet sind diese Schwierigkeiten, die auch 
heute noch vorliegen, vor allem  in der hohen Belastung  
der deutschen Werke: die Frachten liegen immer noch 
erheblich über dem Friedensstand und sind weit höher 
als in den W ettbewerbsländem. D ie Lasten der Ruhr
besetzung drücken noch schwer; zu ihrer Abdeckung und 
zum W iederingangsetzen der Betriebe m ußten die Werke 
zu hohen Zinssätzen Kredite aufnehmen. Geradezu un
tragbar sind endlich die sozialen Lasten und vor allem  die 
Steuern.

Von wichtigen Geschäftsvorkommnissen ist die von  
der a. o. Generalversammlung vom  7. Ju li 1923 beschlos
sene E r h ö h u n g  d e s  A k t ie n k a p i t a l s  von 300 auf 
600 M ill.J l  zu erwähnen. D ie neuen Aktien wurden einer 
holländischen Gruppe als Sicherung für ein Guldendarlehn 
übergeben. Nach Schluß des Berichtsjahres hat die Ge
sellschaft gegen Ablösung des Kredits das Verfügungs
recht über sie zurückerhalten.

Das neue Geschäftsjahr zeigte zunächst noch keine 
Besserung auf dem Eisenmarkt. Zeitlich zusammenfallend  
m it den Verhandlungen über die neuen Eisenverbände 
trat dann eine Geschäftsbelebung ein, die zurzeit noch an
hält und die Preise den Selbstkosten etwas mehr anzu
passen beginnt.

D ie Gewinn- und Verlustrechnung weist einen B e 
triebsgewinn von 20 592 646,82 Bill. J l  aus. Nach Abzug 
von 17 739 523,61 Bill. J l  allgemeinen Unkosten ver
bleibt ein Papiermark-Ausgleich von 2853123,22 Bill. J l .  
— In  der Reichsmark-Eröffnungs-Bilanz zum 1. Juli 1924 
ist das A k t ie n k a p i t a l  von 600 000 000 Pap.-,/( auf 
300 Mill. Gold-JI h e r a b g e s e tz t  worden.

Buchbesprechungen.
Folkerts, H ayo, 3)t.=Qtto., a. o. Professor an der Tech

nischen Hochschule Aachen: D ie W in d fü h r u n g  beim  
K o n v e r te r fr is c h p r o z e ß . Mit 58 Textabb. u. 34 Tab. 
Berlin: Julius Springer 1924. (VI, 160 S.) 8 °. 13,20 G.-Jl, 
geb. 14,10 G.-Jl.

Der Verfasser darf das große Verdienst für sich in  
Anspruch nehmen, als erster die energetische Seite des 
Windfrischprozesses in  umfassender Weise untersucht 
zu haben1).

Nach den b e id e n  e i n l e i t e n d e n  A b s c h n i t t e n ,  in  
denen die zu lösenden Aufgaben formuliert und der für die 
Lösung einzuschlagende Weg gezeigt wird, werden in dem um - 
fangreichen d r i t t e n  A b s c h n i t t  die Strömungsvorgänge 
vom E intritt des W indes in den Düsenboden bis zum Austritt 
der Abgase aus der Konvertermündung und die hierbei 
von Stufe zu Stufe sich ergebenden Zustandsänderungen, 
Geschwindigkeiten sowie die Arbeitsgefälle für die in  
Frage kommenden Reibungs- und Beschleunigungsarbeiten  
untersucht. D ie Darstellung dieser Verhältnisse ist überaus 
lichtvoll und durch zahlreiche ausgezeichnete K urven
bilder unterstützt, so daß sich auch Stahlwerker, die in 
folge langjähriger auf anderen Gebieten sich bewegender 
Tätigkeit der mechanischen Wärmetheorie etwas en t
wöhnt sind, leicht darin zurechtfinden werden. Der v i e r t e  
A b s c h n i t t  bringt dann im Stahlwerksbetrieb durch
geführte praktische Versuche und deren Auswertung auf 
Grund der im vorangegangenen A bschnitt gewonnenen  
Formulierungen, und im  f ü n f t e n  A b s c h n i t t  werden 
schließlich aus den gewonnenen Ergebnissen Folgerun
gen für die hüttenmännische Praxis gezogen und Ver
besserungsvorschläge gemacht.

' Ueberblicken wir die Arbeit als Ganzes, so muß gesagt 
werden, daß der Verfasser es m it bewunderungswürdigem  
Geschick verstanden hat, insbesondere die aus der Gestal-

x) Vgl. den gleichnamigen Bericht des Verfassers vor 
dem  Stahlwerksausschuß des Vereins deutscher E isen
hüttenleute. (Berichte der Fachausschüsse des Vereins 
deutscher Eisenhüttenleute. Stahlwerksausschuß. B e
richt Nr. 84. Düsseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1924.)
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tung des Düsenbodens sich ergebenden energetischen 
Verhältnisse der streng wissenschaftlichen Behandlung 
zugänglich zu machen. Hinsichtlich der Verhältnisse beim  
Durchströmen des Bades ist ihm dies allerdings nicht voll
kommen geglückt, konnte ihm wohl auch nicht ganz 
glücken, da die wechselnde Zähflüssigkeit des Bades so 
verwickelte physikalische Verhältnisse schafft, daß das 
wissenschaftliche Handwerkszeug erst noch geschaffen  
werden muß, m it dem alle diese Dinge in ein System  
theoretischer Formulierungen gebracht werden können. 
So mußte der Versuch, die Zustandsänderungen beim  
Durchströmen des Bades in einer den tatsächlichen Ver
hältnissen genügend nahekommenden Weise zu bestim 
men, Stückwerk bleiben und ist es auch geblieben, indem  
der Druckzustand des Gases im  Badstromverlauf aus
schließlich vom  ferrostatischen Druck abhängig gemacht 
wird. Wohl stößt der Verfasser infolgedessen bei den von  
ihm angestellten praktischen Versuchen selbst auf Un  
stimmigkeiten zwischen Theorie und Praxis. Er glaubt 
jedoch durch die Nichtberücksichtigung des Einflusses 
der Zähflüssigkeit des Bades nur die Genauigkeit der 
absoluten Zahlenwerte beeinträchtigt (Seite 107) und mißt 
dieser Unstimmigkeit weiter keine Bedeutung bei. Die 
Verkennung der wichtigen Rolle, die der Zähflüssigkeits
grad sowie der bei bestimmter Windführung sich ergebende 
Zerteilungsgrad des Bades und weiterhin die gleichfalls 
von der Zähflüssigkeit beeinflußte Art der Badbewegung 
spielen, ist der schwache Punkt der Arbeit. Wohl sind 
diese Dinge alle erwähnt; offenbar sah sich aber der Ver
fasser der Unmöglichkeit gegenüber, dieselben nach den 
Regeln der Wissenschaft anzufassen, und vermied es 
darum, sie auch nur genauer zu umschreiben. Die einzige 
vom Verfasser gebrauchte genauere Bezeichnung des all
gemeinen Begriffs Badbewegung ist der Ausdruck Bad
umwälzung. Es wird aber nirgends von einem Anheben  
bzw. Emporschleudern und Wiederzurücksinken von  
kleineren oder größeren Badmassen gesprochen. Mög
licherweise hat der Verfasser diesen Dingen auch deswegen 
keine besondere Bedeutung beigemessen, weil er an
nimmt — ein strenger Beweis dafür wird nicht erbracht —, 
daß der Gasstrahl bei der normalen Badhöhe und der 
üblichen Windführung meist, insbesondere bei unruhigem 
Blasen, durch das Bad abgeschnürt und in Einzelblasen  
aufgelöst wird, die dann durch den Auftrieb aus dem Bad 
fortgeführt werden. H ätte der Verfasser die Badbewegung 
nicht nur in Abhängigkeit von der Windführung, sondern 
auch in Abhängigkeit von der Zähflüssigkeit des Bades 
einer exakteren Prüfung unterzogen, so wäre er wahr
scheinlich dazu gekommen, diese Hypothese, für die sich 
aus den Beobachtungen im Betrieb kein Anhalt ergibt, 
wieder fallen zu lassen und damit auch eine weitere 
Hypothese zu begraben, die noch weniger wahrscheinlich 
ist, nämlich die Hypothese, der Konverterauswurf sei eine 
Folge eruptiver Erscheinungen im Bad. die durch nach
stoßenden und auf kohlenoxydhaltige Gasblasen auf
treffenden Luftsauerstoff verursacht würden. Abgesehen 
davon, daß diese Hypothese nur eine Erklärung für den 
während der Entkohlungszeit auftretenden Auswurf gibt, 
während der Auswurf doch keineswegs nur auf diesen 
Zeitraum beschränkt ist, steht auch die vom Verfasser aus 
den beiden Hypothesen gezogene Schlußfolgerung, daß 
der Ausw'urf auf eine zu geringe Eintrittsgeschwindigkeit 
der W indstrahlen in das Bad, d. h. bei gegebener Kon
verterbeschaffenheit auf die Anwendung eines zu geringen 
Winddrucks zurückzuführen sei, in völligem Widerspruch 
zur hüttenmännischen Praxis.

Auch sonst finden sich noch Stellen in dem Buche, die 
den Widerspruch des Praktikers herausfordern. So stim m t 
die Feststellung des Verfassers, daß der Eisenabbrand 
m it fortschreitendem Verschleiß des Düsenbodens zu
rückgeht, m it der Erfahrung nicht überein. Der W ider
spruch dürfte mit der allzu geringen Zahl von Versuchs
chargen, aus denen der Verfasser seine Schlüsse gezogen  
hat, zu erklären sein.

Notwendigerweise führt eine unterschiedliche An
schauungsweise über den Strömungsverlauf beim Durch
strömen des Bades und über die Badbewegung auch 
zu einer unterschiedlichen Bewertung der Bemessung des 
Konverterraumes und in gewisser Beziehung, wie wir

sogleich sehen werden, auch zu einer unterschiedlichen 
Auffassung über die G estaltung des Düsenbodens. Be
züglich der Gestaltung des Konverterraumes hat der Ver
fasser in vortrefflicher Weise dargelegt, wie wichtig für 
einen genügenden Badum lauf eine ausreichende Bemessung 
des lichten K onverterquerschnitts ist. N icht minder 
wichtig ist aber die Frage der Konverterhöhe. Daß der 
Verfasser diese Seite der Konverterabmessungen nicht 
gewürdigt hat, ist eine natürliche Folge seiner Stellung
nahme zu der Ursache des Auswurfs.

Auch der Frage der Unterteilung des gesamten Düsen
querschnitts nach Düsenzahl und -durchmesser ist der Ver
fasser nicht ganz gerecht geworden, —  ich möchte wieder
um sagen, hat er nicht ganz gerecht werden können. 
Selbstverständlich wird die Rückwirkung unterschied
licher Unterteilungen auf den Energieverbrauch von ihm 
vollauf gewürdigt. Dagegen konnte er im  Rahmen seiner 
Versuche naturgemäß nicht zu der Erkenntnis gelangen, 
daß die von ihm irrtümlicherweise auf einem anderen 
Wege erhoffte Verringerung des Abbrandes in Wirklich
keit durch Verringerung des Düsendurchmessers bei ent
sprechender Erhöhung der Düsenzahl erreichbar ist, eine 
Erfahrung, die aus jenen Zeiten stam m t, als man schritt
weise zu immer kleineren Durchmessern überging, bis man 
in den heute gebräuchlichen Durchmessern von 13 bis 
16 mm das für Dolom itnadelböden zweckmäßigste Maß 
erkannt hatte. Es würde an dieser Stelle zu weit führen, 
die verschiedenen Ursachen zu erörtern, die zu der ge
nannten Begrenzung führten. Nur so viel sei gesagt, 
daß bei einer Bodendauerform m it reibungslosen Düsen 
die wichtigsten dieser Ursachen in W egfall kämen, und 
unter diesem Gesichtspunkte gewinnt die vom  Verfasser 
gegebene Anregung der Verwendung einer solchen Boden
dauerform an Bedeutung. Freilich läßt sich kaum über
blicken, in welcher W eise sich der vom Verfasser vorge
schlagene wassergekühlte Düsenboden beim praktischen 
Versuch auswirken wird.

D ie mancherlei Einwände, die sich gegen die Aus
führungen des Verfassers Vorbringen lassen, zeigen nur, 
welch schwieriges Gebiet zu erforschen er erstmals unter
nommen hat, und welche Summe von Forschungsarbeit 
noch zu tun bleibt. Der hohe W ert des Bucheh wird durch 
diese Einwände aber in keiner W eise beeinträchtigt. Der 
Verfasser hat verdienstvollste Pionierarbeit geleistet, und 
kein Thomasstahlwerker, dem es ernstlich darum zu tun 
ist, sein W issen zu vertiefen, wird an diesem Buche Vorbei
gehen können. Für weitere Forschungsarbeit aber bildet 
es eine wertvolle Grundlage.

Hamborn-Bruckhausen. '3)r.*j\nq. E. Herzoq.

Sohon, Julian Arell, of the Engineering Societies Library 
[New York], and W illiam  L. S c h a a f:  A R e fe r e n c e  
L is t  of B ib l io g r a p h ie s :  C h e m is t r y ,  C h em ica l 
T e c h n o lo g y  and C h e m ic a l  E n g in e e r in g ,  publi- 
shed since 1900. N ew  York: The H . W. W ilson Com
pany 1924. (X , 100 p.) 4°.

D ie Herausgeber dieser „Bibliographie von Fach- 
Bibliographien“ unternehm en den an sich dankens
werten Versuch, alle einschlägigen Bibliographien, gleich
viel, ob sie als selbständige Veröffentlichung oder als 
Beigabe zu Zeitschriftenaufsätzen erschienen sind, in 
alphabetischer Schlagwortfolge zusammenzustellen. Da
neben wird die in Handbüchern und sonstigen umfassenden 
Werken angegebene Literatur berücksichtigt, jedoch nur 
insoweit, als es sich um Z u s a m m e n s te l lu n g e n  von 
Literaturquellen handelt, nicht um Anmerkungen o. dgl. 
D iese Grenze, die sich die Herausgeber selbst ziehen, 
innezuhalten, ist schwierig und gibt Anlaß zu Schief
heiten und Fehlern. So komm t es, daß Buchveröffent
lichungen m it verhältnism äßig wenigen Literaturquellen 
nur genannt sind, w eil sie diese an einer oder mehreren 
Stellen gesam m elt enthalten, wogegen andere Bücher 
m it zahlreichen Quellen in den Anmerkungen fehlen; 
z. B. fehlen unter „C lav“ K e r ls  „Handbuch der gesamten 
Tonwarenindustrie“ und „D ie feuerfesten Tone“ von 
B is c h o f ;  unter „Coke“ auf S. 21 hätte S im m e r sb a c h s  
..K okschem ie“ erwähnt werden müssen. Unter den 
Metallen „A lum inium “ und „Oopper“ vermisse ich die 
B o r c h e r ssc h e n  Monographien; auch werden die „Elek
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trischen Oefen“ des gleichen Verfassers unter „Electric  
Furnaces“ auf S. 30 nicht erwähnt. An deutschen Werken 
über Brennstoffe kennen die Herausgeber nur L e d e b u r s  
„Eisenhüttenkunde"', G e ig e r s  „H andbuch der Eisen- 
und Stahlgießerei“ sowie B a r te l s  „Torfkraft“ . Das 
„Handbuch der Gastechnik“ ist auf S. 40 nicht genannt. 
Auf S. 41 unter „Gasproducers“ fehlen deutsche und fran
zösische Veröffentlichungen gänzlich. Ebenso ist das um 
fassende Werk über Erdöl von  E n g le r  und H ö fe r  an 
entsprechender Stelle nicht aufgeführt. Für den Eisen- 
hüttenmann dürfte der Hinweis bemerkenswert sein, daß 
unter „Iron“ und „S teel“ die Werke von  D ic h m a n n ,  
O b erh offer , O sa n n , M a th e s iu s ,  W e d d in g  sowie 
die Berichte -der Fachausschüsse des Vereins deut
scher Eisenhüttenleute m it ihren zum Teil recht erheb
lichen Literaturangaben gänzlich fehlen. Wenn die Heraus
geber auch die Bibliographien der Veröffentlichungen e in 
zelner Fachleute berücksichtigen, hätte vor allem L e b e r s  
liebevoll geschriebene Ledebur-Biographie m it den ge
nauen Angaben über Ledeburs Arbeiten nicht fehlen 
dürfen. Unter „Metallography“ ist nur T a m m a n n s  
„Lehrbuch der M etallographie“ an deutschen Werken 
genannt. Diese Reihe der nicht berücksichtigten Schrif
ten könnte noch beliebig verlängert werden. D ie auf
gezählten Beispiele werden jedoch genügen, zu zeigen, 
daß selbst in Amerika, dem vielgepriesenen Lande der 
mustergültigen Bibliotheksorganisation und der zahl
reichen Bibliographien, die Keftntnis der A u s la n d s - 
literatur zum Teil noch sehr im argen liegt.

Wenn auch nicht verkannt werden soll, daß das 
Buch in manchen Fällen gute Dienste leisten wird, so 
beeinträchtigen die erwähnten Lücken seinen Wert doch  
stark. Es zeigt sich hier, daß es unrichtig ist, wenn der 
Bibliograph an Aeußerlichkeiten haftet, anstatt den Stoff 
seinem inneren Gehalte entsprechend zu behandeln.

Herbert D ickm ann.

Dalterg, Dr., Berlin: D ie  n e u e  d e u t s c h e  W ä h ru n g  
n a ch d em  D a w e s -P la n . Berlin: Carl Heymanns Ver
lag 1924. ( 2  Bl., 63 S.) 8 ". 2  G .-M . ’

Die neue Arbeit von Dalberg untersucht alle Fragen 
des deutschen Geldwesens, die sich bei Durchführung 
des Dawes-Berichtes ergeben. Zunächst wird die neue 
deutsche Währungsgesetzgebung erläutert; dabei werden 
die wichtigsten Vorschriften der neuen Bank- und Münz
gesetzgebung, der neuen Reichsbank und der R enten
bankabwicklung unter Betonung ihrer wirtschaftlichen  
Auswirkungen dargestellt. Hieran schließen sich allgemeine 
Untersuchungen über den Um fang der Geldschöpfung der 
Reichsbank, über W echselkurspolitik und Goldgrundlage 
sowie über die wirtschaftliche Bedeutung der ausländi
schen Kredite, besonders der 800-Millionen-Anleihe. ln  
einem Abschnitt „Reparationsorganisation und W äh
rung' 1 wird zuerst eine Zusammenstellung des Umfanges 
unserer Schadenersatzleistungen gegeben; Dalberg kommt 
dabei zu dem Schlüsse, daß, sow eit nicht die Erzeugung 
ertragreicher gestaltet werden kann, die Ersatzleistungen  
jeder Art dahin wirken werden, die deutschen Löhne und 
Gehälter wie auch die Unternehmergewinne im Vergleich 
zu den Preisen niedrig zu halten, daß also die deutsche 
Lebenshaltung geschmälert wird. Da aber ein Zwang zur 
Ausfuhr besteht, kann leicht ein Zustand des erzwungenen 
billigeren Verkaufes ins Ausland eintreten, ein „Repara
tionsdumping“, das auf die Dauer, da das Ausland sich 
dies nach den früheren Erfahrungen des Valutadumpings 
nicht gefallen läßt, zur W iederaufrollung der Gesamtfrage 
der Belastung führen kann. Sodann werden die Stellung 
des Transfercomittees und dessen Verantwortung für die 
Stetigkeit der deutschen Währung, die Stellung des im 
Mittelpunkte der ganzen Schadenersatzorganisation stehen
den Agenten für Schadenersatzzahlungen und die Ver
wendungszwecke der Schadenersatzgelder näher gekenn
zeichnet. ln  dem Abschnitt „Transfer und W ährung“ 
werden die Mechanik des Transfer und die Auswirkungen  
auf den deutschen Geld-, Kapital- und Devisenm arkt ein 
gehend behandelt. Hieran schließen sich Untersuchungen  
über die Aufbringung der Zahlungen, wobei besonders die 
wirtschaftlich bedeutsamste Frage erörtert wird, ob die 
deutsche Wirtschaft den Schadenersatz aus ihren E r
trägen leisten kann, oder ob sie hierzu das Vermögen mit

heranziehen muß. Auf die Gefahr der LTeberfremdung 
der deutschen Erzeugungsgrundlage durch Rücküber
tragung wird besonders hingewiesen. Der Abschnitt „A us
fuhrsteigerung und Transfer“ berührt die Frage des w elt
wirtschaftlichen Güteraustausches. Hier weist Dalberg 
auf die Gefahren hin, die darin liegen, daß auf der einen 
Seite aus der deutschen W irtschaft m öglichst große Zah
lungen herausgepreßt werden sollen, auf der anderen 
Seite aber dieselbe W irtschaft unter Um ständen nicht in 
der Lage ist, genügend Ausfuhrmengen in der W elt unter
zubringen. Nach einer Zusammenfassung der rechtlichen  
Bindungen und wirtschaftlichen Pflichten des Transfer
com ittees schließt Dalberg m it einem Ausblick auf die ersten 
Jahre der neuen Währung, der etwa folgende Gedanken
gänge enthält: Das erste Jahr wird unter dem äußeren 
Zeichen eines regen Arbeitens der deutschen W irtschaft 
stehen. Die Früchte dieser Arbeit werden aber zum 
großen Teil dem Auslande zufließen. Im  zw eiten Jahre, 
wo Bestände aus Anleihen nicht mehr vorhanden sind, 
aber höhere Zahlungen geleistet werden müssen, werden 
sich in der erzwungenermaßen stark auf Ausfuhr um 
gestellten W irtschaft stärkere Schwierigkeiten und R ei
bungsverluste ergeben. Die Geldverhältnisse werden 
knapper und teurer werden. Diese Schwierigkeiten werden 
sich bis zum fünften Jahre fortsetzen. In dieser Zeit muß 
sich erweisen, ob wir die Forderungen des Dawes-Berichtes 
überhaupt erfüllen können. Wenn die W irtschaft bis 
dahin nicht zusammenbricht, kann nach fünf Jahren ein 
gewisser Gleichgewichtszustand eintreten. Aber nur bei 
allergrößtem Optimismus wird man darauf rechnen dür
fen, daß derartige, in der W eltgeschichte einzig dastehende 
Leistungen in dem vollen veranschlagten Ausmaße b e
wirkt werden können. Es bleibt nur die Hoffnung, daß 
das Gewissen der W elt sich im  Laufe dieser Zeit darüber 
klar wird, daß es nicht verantwortet werden kann, eine 
Wirtschaft und ein Volk wegen ungemessener Forderungen 
unerträglichem Druck und schließlich schwerster sozialer 
Zerstörung zuzuführen.

Berlin. Dr. E duard Buchm ann.

D isserta t io n en 1).
(N ach M itteilungen der H ochschulen.)

Kürten, K. Th., lS)ifcl.»§ng.: D ie  t e c h n i s c h - w i r t s c h a f t 
l i c h e  E n t w ic k lu n g  d e r  d e u t s c h e n  K a lz iu m 
k a r b id - I n d u s t r ie  u n d  ih r e  B e d e u tu n g  fü r  d ie  
d e u t s c h e  W ir t s c h a f t .  ®r.=Qng.-Dissertation, geneh
m igt von  der Technischen H ochschule Aachen.

D ie Arbeit behandelt zunächst die geschichtliche 
Entwicklung der Karbidindustrie in wirtschaftlicher und 
technischer Beziehung, die Gründung der ersten Karbid
werke in Deutschland, ihre bedrängte Lage vor dem  
Kriege und die verschiedenen Kartell- und Syndikats
bildungen innerhalb der Karbidindustrie. D ann wird  
gezeigt, w ie durch die technische Vervollkommnung des 
Karbidbildungsprozesses sowie durch Schaffung von  
A bsatzgebieten für das Karbid der Grund gelegt wurde, 
auf dem sich während des Krieges die deutsche K arbid
industrie zu einem Zweige der chemischen Großindustrie 
ausbaute. D ie K arbidindustrie in der Nachkriegszeit 
wird behandelt und eine Aufstellung der augenblicklich  
in Deutschland vorhandenen W erke m it ihrer Leistungs
fähigkeit gegeben. Der zw eite Teil der Arbeit erörtert 
das Standortsproblem der Karbidindustrie. Im  dritten  
T eil wird die w irtschaftliche Bedeutung des Karbids dar
gelegt, und zwar zunächst die besondere wirtschaftliche 
Bedeutung, beruhend auf den Verwendungsmöglichkeiten, 
die es gefunden hat zur Darstellung von  A zetylen  zu  
Beleuchtungszwecken, für die autogene M etallbearbeitung 
und als M otorbetriebsstoff, von  K alkstickstoff und als 
Ausgangsmaterial für eine Reihe chemischer Erzeugnisse, 
von  denen Alkohol und Essigsäure die w ichtigsten sind; 
dann seine allgem eine wirtschaftliche Bedeutung, die auf 
seiner Eigenschaft als Kraftspeicber beruht. D ie weiter 
folgenden statistischen Angaben unterrichten über die 
Erzeugung, den Verbrauch sow ie über Ein- und Ausfuhr 
von Karbid in  Deutschland. Zum Schluß werden die Zu
kunftsaussichten der deutschen Karbidindustrie erörtert.

U Vgl. S t. u .E . 43 (1923), S. 1336/7; 44 (1924); S 744.
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Vereins-Nachrichten.
N o r d w e s t l ic h e  G r u p p e  d e s  V erein s  

D eu tsch er  E ise n -  und S tah l-Industr ie l ler .  
Niederschrift üfcer die Sitzung des Vorstandes am Dienstag, 
30. Dezember 1924, vormittags 11 Uhr, im großen Saale 
des Vereins deutscher Eisenhiittenleute, Breite Straße 27. 
Anwesend waren die Herren: Generaldirektor Kommerzien

rat Dr. Paul R e u s c li ,  Syndikus F. B a a r e (G a st) , Gene
raldirektor $r.*Qng. e. h. H. B ie r w e s , Konsul 5)r.=^ng. 
e. h. H. G. B ö k e r , Generaldirektor W. B o r b e t ,  Direktor 
$r.«Qng. e. h. W. E ile n d e r ,  Generaldirektor H. E l t z e ,  
Direktor C. G erw in  (G ast), Generaldirektor :E>r.*3;ng. 
e. h. K. G ro ß e , Generaldirektor Dr. jur. J. H a ß la c h e r ,  
A. H e in r ic h s b a u e r  (Gast), Dr. E. H o ff  (Gast), Direk
tor E. J ü t t e ,  Direktor A. K lo tz b a c h ,  Generaldirektor 
E. K ö n g eter ,$ t.* Q n p . R. K r ie g e r , Direktor E. P o e n s-  
g e n , Dr. J. R e ic h e r t ,  M. d. R. (Gast), Direktor 
A. S c h u m a c h e r , Dr. S o g e m e ie r  (G ast), Direktor 
®t.»Qrtg. F. S p r in g o r u m , Direktor S te in m e t z  (Gast), 
Direktor H. V ie lh a b e r .

Von der G e s c h ä f t s fü h r u n g :  Syndikus E. H e in s o n ,  
Dr. M. W e l le n s t e in ,  Dr. H. R a c in e ,  Dr. M. H a h n .

Die T a g e s o r d n u n g  war wie folgt festgesetzt:
1. Die deutsch-französischen Handelsvertragsverhand
lungen. — 2. Aenderung der Bauverträge. —  3. Er
hebung der Mitgliedsbeiträge für das erste Vierteljahr 
1925. — 4. Geschäftliches.

Den Vorsitz führte Generalidrektor Kommerzienrat 
S r .^ n g . e. h. P. R e u s c h , der die Sitzung um 11 ,15Uhr 
eröffnete.

Zu Punkt 1 berichteten Kommerzienrat R e u s c h  
und Generaldirektor K ö n g e te r . In der Erörterung wurde 
gegenüber den in der Oeffentlichkeit vielfach verbreiteten 
Behauptungen von Gegensätzen zwischen den Sachver
ständigen der eisenschaffenden und -verbrauchenden In 
dustrie und von mangelnder Fühlungnahme m it der deut
schen Delegation festgestellt, daß eine V e r s tä n d ig u n g  
z w is c h e n  E is e n e r z e u g e r n  u n d  -V e r b r a u c h e r n  er
zielt wurde und die deutsche Abordnung ständig über den 
Verlauf der Verhandlungen unterrichtet worden ist. Die 
M e ld u n g e n  ü b e r  d ie  B i ld u n g  e in e s  i n t e r n a t i o - 
n a le n  E i s e n -  u n d  S t a h l t r u s t e s  e n t s p r e c h e n  in  
k e i n e r  W e i s e  d e n  T a t s a c h e n ;  ein derartiges 
Gebilde erscheint praktisch ganz unmöglich. Um so 
bedauerlicher ist es, wenn der sozialdemokratische Berg- 
arbeiterverband eine solche Falschmeldung benutzt, 
um der Ruhrindustrie den Vorwurf zu machen, sie habe 
Ende 1923 zum Zwecke des Lohndruckes und der Arbeits
zeitverlängerung 500 000 Arbeiter entlassen und die in 
Menge vorhandenen Aufträge an das Ausland abgegeben. 
Diese Verdächtigungen entbehren jeglicher Grundlage, 
wie jeder Kenner der wirtschaftlichen Verhältnisse der 
rheinisch-westfälischen Eisen- und Stahlindustrie wreiß.

Zu Punkt 2 der Tagesordnung berichtete Syndikus 
H e in s o n  über die Verhandlungen mit dem Baugewerbe, 
in den Bauverträgen wieder Festpreise einzuführen. Es 
wurde beschlossen, den Mitgliedern dringend zu empfehlen, 
nur Bauverträge m it festen Preisen abzuschließen.

Zu Punkt 3 der Tagesordnung wurde beschlossen, die 
M itgliedsbeiträge für das erste Vierteljahr 1925 in der bis
herigen Höhe zu erheben.

Zu Punkt 4 wurde u. a. über die gegenwärtig schweben
den Arbeitszeitfragen berichtet. Ferner wurde beschlossen, 
einer Anregung des Oberpräsidenten der Rheinprovinz zur 
Unterstützung der deutschen N othilfe zu entsprechen.

Schluß der Sitzung 1,15 Uhr.
gez. Reusch. gez. Heinson.

V erein  d eu tsch er  E isen hü tten leute .
Aus den Fachausschüssen.

Neu erschienen sind als „ B e r ic h te  d er  F a c h a u s 
s c h ü s s e  d e s V e r e in s d e u t s c h e r E is e n h ü t t e n le u t e “1) : 

Erzausschuß.
Nr. 6 . Direktor H. M ü lle r  in Kauffung (Katzbaoh): 

A u fb e r e i tu n g  d e r  o b e r fr ä n k is c h e n  D o g g e r e r z e .

Natur und Lagerung der Erze. Frühere Aufbereitungs
versuche. Ausführliche Beschreibung der Scheidungs
und Zerkleinerungseinrichtungen sowie der Röstanlage. 
Schnabelofen. Drehrohrofen. Betriebsweise. Wärmever
brauch beim Trocknen und Rösten. Kostenberechnung. [4 S.]

Hochofenausschuß.
Nr. 6 8 . ®r.*Qng. H o r s t  v o n  S c h w a r z e  in Hückin

gen: A n b la s e n ,  D ä m p fe n  u n d  N ie d e r b la s e n  von  
H o c h ö fe n . Trocknen und Anblasen neu zugestellter H och- 
öfen. Dämpfen der Hochöfen. Dämpfungsmöller. Ablösch
verfahren. Ersticken der glühenden Ofenbeschickung 
durch Gase. Verhalten des pyrophorischen Staubes. 
Abdichtungsmaterial. Auskratzen der Oefen. Anblasen 
gedämpfter Oefen. Aufheizung der Winderhitzer. An
schluß des Ofens an die Gasleitung. Verhalten des Gestell
panzers. Oefen m it besonderer Beschickung. Das Nieder
blasen. [ 6  S.]

Nr. 69. 3A.=Qnp. P- G e im e r  in Troisdorf: M essu n gen  
im  H o c h o f e n b e tr ie b e  v o m  S ta n d p u n k te  d es  H o c h 
ö fn e rs . Notwendigkeit von Messungen im Hochofen
betriebe. Messungen an W inderhitzern. Messungen am 
Hochofen. Möglichkeit, aus den Messungen Rückschlüsse 
auf den Ofengang zu ziehen. [10 S.]

Stahlwerksausschuß.
Nr. 8 6 . Generaldirektor T t.^ rtp . C. C an a ris  in 

Hamborn a. Rh.: T h o m a s s t a h l  a ls  B a u s t o f f  für  
S c h ie n e n  h ö h e r e r  F e s t i g k e i t .  Statistisches Bean 
spruchung des Schienenbaustoffs. Herstellung von här
terem Schienenstahl. Gehalte an Phosphor, Sauerstoff, 
Gasen, Schlackeneinschlüssen, Eigenschaften des Schie- 
nenstahls. Versuchsergebnisse. Meinungsaustausch. [ 8  S.]

W ärm estelle.
Mitteilung Nr. 67. G. N e u m a n n , Düsseldorf: D ie  

V e r w e r tu n g  d er  'O fe n a b h itz e . Richtlinien und 
theoretische Grundlagen: Mögliche Ersparnisse eines
mittleren Werkes durch Verwertung der Ofenabhitze. 
Vorprüfung, ob Ausnutzung der Abwärme zur Gas- und 
Luftvorwärmung oder zur Dampfkesselspeicherung in 
Betracht kommt. Einfluß des verwendeten Brennstoffes 
hierauf. R ichtlinien für Ausführung der Abhitzeanlage, 
Steigerung des spezifischen Wärmedurchgangs und zweck
mäßige W ahl der Bauart, der Gasführung und Gasgeschwin
digkeit. Vorzüge des Rauchrohrkessels. Beschreibung 
ausgeführter Abhitzeanlagen hinter Martinöfen. Ver
suchsergebnisse. Abhitzeanlagen bei Wärm- und Glüh
öfen und anderen Industriezweigen. Trockene Koks
kühlung. [31 S.]

Mitteilung Nr. 6 8 . Dr. A lfr e d  F a b e r , Leipzig: 
T e c h n is c h e s  u n d  W ir t s c h a f t l i c h e s  zu r  d e u ts c h e n  
T r e ib - , H e iz -  u n d  S c h m ie r m it te lv e r s o r g u n g . Die 
wirtschaftliche und technische Bedeutung des Oeles. 
Deutschlands Oellage. D ie technischen Anforderungen 
an Motorenbenzin-, Benzol-, M ischbrennstoffe, Sauggas
betrieb, schwere Treiböle (Gasöle, Steinkohlen-, Braun
kohlen-, Schieferöle und Spiritus). Erweiterung der Ver
sorgung durch Ausbau der Kokereien und Gasanstalten. 
Urteergewinnung und Urteerwirtschaft. Phenolaufberei
tung; Herstellung der Spaltbenzine und die Aussichten 
des Bergius-Verfahrens. — Deutschlands Schmierölver
sorgung aus inländischen Oelen. Schmieröle aus Braun
kohlenteer und Steinkohlenteer. Wirtschaftspolitische 
Lage am Schmierölmarkt. Aufstellung der für die deutsche 
Oelwirtschaft in Betracht kommenden Erzeugungs- und 
verkaufstechnischen Organisationen und der Verflechtung 
der einzelnen Konzerne. Zusammenfassende Beurteilung 
des heutigen Standes der Oelversorgung und der Erwei
terungsmöglichkeiten der Oelerzeugung. [15 S.]

An die Benutzer unserer Vereinsbücherei.
In  der Voraussetzung, daß ein reger Besuch die nicht 

unerheblichen Unkosten gerechtfertigt erscheinen läßt, 
werden wir, zunächst v e r s u c h s w e is e ,  m it Beginn des 
laufenden Jahres, ähnlich wie in früheren Jahren, in 
unserer Bücherei wieder

x) Zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H., 
Düsseldorf, Schließfach 664. — Berechnung nach Druck
seiten. Grundpreis je Druckseite 12 Pf. (Mitglieder 7 Pf.).
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Abend-Lesestunden
einrichten. Der L e s e s a a l  wird dann bis auf weiteres
auch g e ö f fn e t  sein:

jeden D ie n s ta g .A b e n d  J ^  ß ^  
jeden F r e i ta g - A b e n d  f
P a te n t s c h r if t e n  können jedoch während dieser

Stunden nicht ausgegeben werden.
D ü sse ld o r f , im Januar 1925.

V e r e in  d e u t s c h e r  E is e n h ü t t e n le u t e .
D ie Geschäftsführung.

Aenderungen in der M itgliederliste.

Beck, G. Adolf, Oberingenieur, Stuttgart, Hasenberg
steige 65.

Bernd, Heinrich, Direktor d. Fa. Rem y, van der Zypen 
& Co., Andernach.

Canaris, Carl, iE r^ n g ., Generaldirektor a. D ., Charlotten- 
burg 9, Kaiserdamm 34.

Luesing, Friedrich W ilhelm , Xt.-Qng., Vorstand der Vers.- 
Anstalt der Deutschen Maschinen!., A .-G., Duisburg, 
Lerchen-Str. 4.

Götzen, Hermann, Ingenieur, Duisburg-Meiderich, Mühlen- 
Str. 5.

Heüwig, M ax, Dr. phil., 2ipl.»Qng., Walzwerkschef der 
Eisenhütte H olstein. A.-G., Rendsburg.

Hörig, Walter, Neubabelsberg-Bergstücken.
Hoese, Otto, Fabrikdirektor, Schwarzenberg i. Sa., Karls

bader Str. 45.
Jasche, Otto, Ingenieur, Duisburg-Ruhrort, Kanzler-Str. 27.
Klein, Jacob, '35x.»5ttg- e. h., Geh. K om .-R at, General

direktor d. Fa. Klein, Schanzlin & Becker, A.-G., Fran
kenthal i. d. Pfalz.

Lenninger, Ludwig, /SipDJinn., Obering. u. techn. Vor
stand der Bergmann-Elektr.-W erke, A.-G., Ing.-Büro, 
Stuttgart, Friedrich-Str. 4.

Löhner, Hans, 2!itil.*3ng., Obering, der Bergwerksgcs. 
m. b. H. Trier, Hamm i. W.

Hörschel, K on 'ad, T r .^ n g ., Krefelder Stahlwerk, A.-G., 
Krefeld.

Jlütter, Kurt, S ipD attn ., Hochemmerich, Kreis Mörs, 
Gillhausen-Str. 10.

Münz, Gottlieb, Ingenieur, Düsseldorf 10, Vork-Str. 24/26.
Riedel, Alfred, 'lipL -Jng., Hindenburg, O.-S., Halden- 

Str. 18.
Riegel, Wilhelm, Betriebsleiter der Schoeller-Bleckmann- 

Stahlw., A.-G., Mürzzuschlag, Steiermark.
Seyferth, K urt, Obering. u. Prokurist der A.-G. für 

Feuerungstechnik, Berlin W  8 , Behren-Str. 58.
Wichgraf, Heinrich, T/ipD^ng., Monessen, Pa., U . S. A., 

661 McKee-Ave.
Widemann. M ax, Dr. phil., Heidelberg, Schiller-Str. 41.

N e u e  M i t g l i e d e r .

Achenbach, Karl, Betriebsleiter d. Fa. Gebr. Achenbach, 
G. m. b. H., Weidenau a. d. Sieg, Bism arck-Str. 22.

Bachrach, Alexander, Ingenieur, Resita, Banat, Rumänien.
Becker, Franz, /Sr.-ynq., Chemiker der Deutsch-Luxem b. 

Bergw.- u. H ütten-Ä.-G., A bt. Friedrich-W ilbelm shütte, 
Mülheim a. d. Ruhr, Hindenburg-Str. 171.

Becker, Theodor, Direktor, Duisburg, Sieg-Str. 27.
Berndl, A lfred, Obering. u. Prokurist der Maschinenf. 

Schiess, A.-G., Düsseldorf-Eller, Gertrudis-Platz 37.
Bemdt, Franz, Fabrikdirektor, Düsseldorf, Brehm-Str. 19.
Björkgren, Uno, Ingenieur, Bofors, Schweden.
Blome, Ernst, Prokurist der Oberscbl. Eisen-Ind.-A .-G ., 

Gleiwitz O.-S., An der Promenade 2.
Böker, Hermann, Obering. u. Betriebsleiter des Stahlw. 

Hones, G. m. b. H ., Rem scheid-H asten, Büchel-Str. 35.
Borchardt, P h ilipp , Tifl.=[tnq., Solln bei München, Strebl- 

Str. 2 .
Brand, Werner, • Bergassessor a. D ., Bergwerksdirektor, 

Vorst.-MitgL des Steinkohlenbergw. Friedrich Heinrich, 
A.-G., Lintfort, Kreis Mörs, Friedrich-Heinrich-Allee 58.

Brandt, Karl, Obering., Teilh. u. Geschäftsf. d. Fa. F. Wil- 
üch & Co., G. m. b. H. Düsseldorf 10, York-Str. 1.

Bremkc, P aul, Ing., D irektor u. Mitinh. der Eiseng. F . 
Seneca, G. m. b. H ., Karlsruhe-Mühlburg, Kärcher- 
Str. 53/55.

Broking, Otto, Ingenieur der Verein. Eisenh. u. Masehinen- 
bau-A.-G., Barmen, H eidter Str. 8 .

Cochlovius, Franz, $ipl.«3ng., Metallbank u. Metallurg. 
Ges., A.-G ., Frankfurt a. Main, Boekenheim er A nlage45.

Conrad, W ilhelm , Direktor der Lauchhammer-Rhein- 
m etall-A.-G., Düsseldorf-Rath, Reichswald-Allee 35.

Dietsche, Otto, Oberingenieur der Stahlw. Buderus-Röch- 
ling, A.-G ., W etzlar a. d. Lahn, Haarbach-Str. 5.

Dohm, Joseph, Kgl. Rum än. Konsul, Inh. d. F a. Dohm  & 
Co., ehem. Fabrik, Duisburg-Meiderich, V ictoria-Str. 42.

D ürk, OUo, Direktor der Lauchhammer-Rheinmetall- 
A.-G ., Düsseldorf, K arltor 2.

Fernau, Ernst, Ingenieur der Oesterr. Alpine Montan-Ges., 
Donawitz bei Leoben, Steiermark.

Fickler, Erich, Generaldirektor der Harpener Bergbau- 
A.-G ., Dortmund, Gold-Str. 14.

Figelm vller, Egon, ZEipUQng., Mannesmannr.-Werke, Abt. 
Walzw. R ath, Düsseldorf-Rath, Unterrather Str. 35.

Fischer, H inko , Dr. rer. pol., $r.=3 ng., Baurat, Lübeck, 
U bland-Str. 15.

F rank, Rudolf, T)ipI.*Qng., Rheinische Stahlw., H ilden, 
Eichen-Str. 2 .

F ranz, Theodor, Betriebsdirektor der Erz- u. Kohle- 
F lotation, G. m. b. H ., Bochum 5.

F rey, Victor, T)ipl.=Qng., Uzwil, Schweiz, Bahnhof-Str.
Fricke, E rnst, 3)ipUQng., Betriebsdirektor des Stahlw. 

K abel C. Pouplier jr., H agen i. W ., Loxbaum er Weg.
F ritz, Joh. D avid, Direktor des Rhein. Braunkohlen- 

Syndikats, K öln-Lindenthal, Lindenburger Allee 22.
Froriep, Oskar, tSipt.=Qng.. i. Fa. Maschinenf. Froricp, 

G. m. b. H ., R heydt, Stein-Str. 2.
Gontermann, Leonhard, Prokurist d. Fa. Gustav Gonter- 

mann, G. m. b. H ., Siegen i. W ., Frankfurter Str. 9.
Granzer, R a n io lf, Ing., Betriebsing, der Gelsenk. B ergw .- 

A.-G ., Gelsenkirchen, Heinrich-Str. 58.
Gravenhorst, E rich, Prokurist der W alzeng. G ustav G onter

mann, G. m. b. H ., Siegen i. W ., Hohlerweg 18.
Gruson, Otto H erm ann, T ipi.=3ncl-> i- Fa. Otto Gruson & Co., 

M agdeburg-Buckau, Schoenebecker Str. 6 6 .
H arr, Rudolf, SipD /yng., Hörde i. W ., Tull-Str. 1.
H ellmich, Waldemar, 3)t.=ynq. e. h., Direktor des Vereines 

deutscher Ingenieure, Berlin N W  7, Sommer-Str. 4 a.
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Nostiz, Ernst, H üttendirektor, Geisweid, Kreis Siegen.
Ohlerich, Friedrich, Reg.-Baurat, Vorstand des Eisenbahn- 
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Abt. Röhrenwalzw., Höntrop, Kreis Gelsenkirchen,
B .-Str. 4.
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G e s t o r b e n .

H annem ann, Gustav, Oberingenieur, Homburg-Saar. 
22. 12. 1924.

Pledt, P aul, Betriebschef, Belecke. 16. 12. 1924.

n Das Inhaltsverzeichnis zum zw eiten  Halbjahres-Bande 1924  
wird voraussichtlich einem der Februar hefte beigelegt w erden. . ...


