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Beiträge zur Frage der Granulation und Trocknung von Hochofenschlacke.
[M itteilung aus dem  H ochofenausschuß des Vereins deutscher E isen h ütten leu te1).]

(H ierzu Tafel 19.)

(Beschreibung von fü n f  a u f verschiedenen H üttenwerken angewandten Verfahren.)

Granulationsverfahren der Ilseder H ütte. zernen Kamin bis über die G ichtbühne abgeführt, um
Von $r.»3ng. e. h. G. H a r t m a n n  in Großilsede. die zerstörenden Einw irkungen des W asserdampfes,
Die Schlackengranulation is t ein Naß verfahren, bei welcher die schwefelige Säure aus der Schlacke m it

weichem die gesam te Schlacke, sowohl die Laufschlacke 
als auch die N achlaßschlacke beim Abstich, in ein all
seitig geschlossenes W asserbecken fällt, und  zwar fällt 
der Schlackenstrahl bis zum W asserspiegel aus einer

Abbildung 1.
Oberer T eil des Becherwerkes.

Höhe herab, welche ein sicheres und rasches U nter
tauchen un ter den W asserspiegel gewährleistet. S äm t
liches zur Entziehung der Schlackenwärm e notwendige 
W asser w ird verdam pft und  durch einen großen höl-

0  Bericht Nr. 70 des gen an n ten  A usschusses. — 
Zu beziehen vom  Verlag Stahleisen m. b. H ., Düsseldorf.
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Abbildung 2. H olzkamin m it Gittermauerwerk im  
Unterbau sowie Vorratsbehälter für Sand.

füh rt, zu verhindern. Bei der G ranulation en ts teh t 
also kein eigentliches Abwasser. Das gesam te Ab
wasser aus dem Schlackensandbehälter b e träg t bei 
einem A bstich nur etw a 50 bis 100 1. In  das ge
schlossene G ranulierbecken tau ch t ein geräumiges 
Becherwerk ein, dessen bewegliche Teile, wie die
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untere Trommel zur U m führung der Becher, m it 
reinem Druckwasser um spült werden, um  den Ver
schleiß durch Schlackensand zu verhindern. Der 
A ntrieb des Becherwerkes erfolgt durch Gleichstrom, 
so daß die Geschwindigkeit der Becherwerkskette 
beliebig geregelt und der Schlackensandmenge an-

Abbildung 3. Schlackengranulierung. 
Ofen 6.

gepaßt werden kann. Der entstehende Schlackensand 
is t bei Thomasroheisenschlacke vollkommen gleich
m äßig und fein gekörnt und en thält nach genauen 
und häufigen Feststellungen nur 8 bis 9 %  Wasser. 
Die dem Verschleiß ausgesetzten G leitbahnen für 
die Becherwerkskette (Abb. 1) können leicht und 
rasch ausgewechsclt werden. Der Zug des Holz
kamins für die Abführung der W asserdärnpfe wird 
durch eingesetztes G itterm auerw erk aus Ziegelsteinen 
im unteren Kaminteile geregelt. Auf den Schau
bildern (Abb. 2 und 3) ist das G itterw erk erkennbar. 
Das Schlackengranulationsverfahren h a t sich vor
züglich bew ährt, es bedarf so g u t wie keiner beson
deren Bedienung, liefert, wie schon beton t wurde, 
kein heißes, m it Schlackengranalien verunreinigtes 
Abwasser. Die säm tliche Laufschlacke zwischen den 
Abstichen sowie die gesamte Nachlaßschlacke beim

Abstich wird granuliert, und es w ird nu r soviel Wasser 
dem Granulationsbecken zugeführt, als bei der Gra
nulation der Schlacke verdam pft. Dieses ständig 
beim G ranulieren zuzuführende W asser kann dem 
Ablauf einer Hochofenform entnom m en werden. 
Beim Granulieren basischer Schlacke empfiehlt es 
sich, als Zusatzwasser D ruckwasser zu wählen, und 
dieses W asser so zuzuführen, daß sich der Wasser- 
und der Schlackenstrahl auf der Oberfläche des 
W assers, welches das eigentliche Granulationsbecken 
anfüllt, treffen. H ierdurch w ird gew ährleistet, daß 
sich aufblähende Schlacke u n te r die Wasserober
fläche gedrückt w ird und  die K örnung der Schlacke 
vollständig ist.

Schlackentrocknung m it der Borsigsehen  
Mammut -  Nutsche.

Von Betriebsdirektor A. K o e r f e r  in Neuwied.

Die auf der Friedrich-A lfred-H ütte errichtete An
lage dient zum Trocknen der gekörnten Schlacke der 
Thomas-Hochöfen. Dieser Sand en thä lt im allgemeinen 
weniger W asser als der von Gießerei- und Häm atit
eisen und läß t sich daher auch wohl leichter trocknen 
als gare Schlacke. Mit der E inrich tung  wird ein 
W assergehalt von etw a 10 %  erreicht; ob dieser Ge
halt bei garer Schlacke auch erreicht werden kann, 
dürfte n ich t ohne weiteres zu bejahen sein.

Die vom  Ofen durch die G ranulationsrinne kom
mende und noch m it dem Granulationswasser 
verm ischte Schlacke wird in ein H eberohr geleitet 
und m it dem W asser zusam men durch vom 
Hochofen kommenden W ind von 70 cm QS Pres
sung auf Höhe des N utschbettes gehoben, läuft 
dann durch eine Zulaufrinne zur Verteilungsrinne und 
von dort auf das N u tschbett (Abb 4). Die Verteilungs
rinne wird durch ein K ettengetriebe m ittels Motor
antriebs im Kreise gedreht, wodurch eine gleichmäßige 
Verteilung des Sandes über das N u tschbett stattfindet. 
Der Boden des N utschbettes is t ein gelochtes Blech, 
durch w lches das G ranulationsw asser abläuft; zur 
U nterstü tzung des raschen Ausscheidens des Wassers 
wird atm os härische L uft durch die Schlackensand
schicht m ittels eines Gebläses durchgesaugt.

Vor der V erteilungsrinne sind Auskehrer ange
bracht, m it deren Hilfe der Schlackensand an die 
Seitenwände des N utschbettes geschoben und dann 
über die W ände hinweg in den Sammelbunker ge
worfen wird, aus dem der trockene Sand auf Wagen 
abgezapft und zur Schlackensteinfabrik gebracht wird.

Der Schlackensand wird n ich t bis auf den Boden 
des Bleches entfern t, sondern es b leibt eine Schicht 
von 10 bis 12 cm liegen, auf die der neue Sand auf- 
getragen wird. D urch diese Schicht soll der ganz 
feine Schlackenschlamm aus dem abfließenden Wasser 
zurückgehalten w erden; sie wurde aber m it der Zeit 
fest und fast wasserundurchlässig, so daß eine Trock
nung des Sandes n icht m ehr s ta ttfand . Zur Auf
lockerung der Schicht w urden daher kleine Schaufeln 
angebracht, die sich ebenfalls m it der Verteilungs
rinne im Kreise drehen.

Das Ablaufwasser, das durch etw as feinen Schlak- 
kensand verunreinigt is t, läu ft in ein Sammelbassin, 
in dem sich der feine Sand absetzt, und dann durch
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einen Ueberlauf in den Abfluß
kanal; es kann  aber auch wieder 
zur G ranulation frischen Sandes be
nu tz t werden. Der in dem Samm el
becken abgelagerte Sand wird der

is t einfach und  m it wenigen W orten genügend ge
kennzeichnet. Die Schlacke fließt nu r so lange in 
W asser, daß sie zu Schwämmen aufschäum t und  wird 
dann auf eine in gleichförmiger Bewegung befind
liche, wasserdurchlässige U nterlage geführt, die das

Granulationsrinne und dem N utschbett wieder zu
geführt.

Die Anlage h a t anfangs viele F ehler gezeigt, vor 
allen Dingen h a t die E inrich tung  des N utschbettes, 
der Auskehrer und  der Schaufeln zur Auflockerung 
des Sandes m anche Aenderung erfahren, ehe der 
heutige S tand erreicht w urde; auch die Rohrleitung, 
durch die der Sand gehoben wird, h a t durch raschen 
Verschleiß durch die schm irgelnde W irkung des Sandes 
viel S tillstände veranlaßt.

Zum Schluß einige Zahlen über eine Versuchszeit, 
in der 570 t  Sand m it der B orsig-Nutsche getrocknet 
w urden; es betrug  der

Strom verbrauch je t  0,135 kW st, 
W asserverbrauch je t  3 5 m 3,
W indverbrauch je t  100 m 3.

Die Ersparnis an B rennstoff bei der Borsig-G ranu- 
lation gegenüber der N aßgranulation m it Trocknen des 
Sandes bis auf 10 %  beträg t rund  48 kg Kohle je t  Sand.

Schlackensandtrocknungsverfahren der R olandshütte.
Von Direktor Dr. A. L i e b r i c h i u  W eidenau (Sieg).

Das auf der R olandshütte erprobte und p a ten 
tierte  Verfahren zur H erstellung trockenen Sandes

W asser durch ihre Maschen’'so fo r t verschwinden 
läß t und die noch heißen Schlackenschwämme so 
schnell w egführt, daß sie auch dem nachstürzenden

a,=fesfs/e/rend. Unferr/nff 
i  = rotierende/¡’/ngp/a/fe 
c=Sfefrse/r/an 
d =ScMfeefJWasserabf/. 
e = AbrafscM/ecd 
,f1 dösfredfer 
g'=fiadarJr/eO 
h = Wasserr/nne 
i  ̂ Sc/r/acJeerr/rme 
Je =deJrrf.'/i’u/r/wasser u.

mdger/sserer Sand 
l =SJreJfb/ec/7

Abbildung 5. Sohlackentisch.

Abbildung 4. 
M ammut-Nutsche.
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W asser vollkommen entzogen werden. Man sieht in 
Abb. 5 die Anwendung des Verfahrens mittels 
eines rotierenden, m it Schlitzen versehenen Tisches.

Bei der Schlacke eines täglich 80 t  erzeugenden Ofens 
genügten 20 Umdrehungen des Tisches von den aus 
der Zeichnung erkennbaren Maßen, um die Lauf
schlacke zu bewältigen. W enn man Tischgröße, 
Schlackenmenge und Wassermenge sowie die Um
drehung zweckentsprechend regelt, was leicht zu 
bewirken ist, so kann m an einen vollkommen trok- 
kenen Sand herstellen und  größere Schlackenmengen 
durchsetzen. Die Schlackenschwämme kann man so 
heiß gewinnen, daß sie zusam mengepreßt zu kom 
pak ter Masse wieder zusammenkleben. U nter dem 
Mikroskop sieht das Pulver des bei dem Ver
fahren gewonnenen Sandes n icht ganz so glasig aus 
wie das des norm al gewonnenen Sandes, doch besitzt 
das Erzeugnis die gleichen hydraulischen Eigenschaf
ten  wie der m it W asserüberschuß hergestellte Sand. 
Der m it dem W asser durch die Schlitze abgeführte 
nasse Feinsand m acht nur einen geringen Prozent
satz der Schlacke aus. Das Verfahren eignet sich 
besonders für Gießereieisenschlacke.

Das Trocknungsverfahren der Gelsenklrchener 
Bergwerks-A.-G.

Von Betriebsdirektor F. S c h n e id e r  in Gelsenkirchen.

Die ungünstigen Betriebsverhältnisse bei der N aß
granulation der Hochofenschlacke sowie die An
lage einer Zem entfabrik zwecks Verwendung dieser 
Schlacke gaben Veranlassung, die Frage zu prüfen, 
in welcher Weise zur Erzielung geringster Trocken- 
und Mahlkosten die flüssige Schlacke in einen granu
lierten Zustand un ter Berücksichtigung ihrer hydrau
lischen Eigenschaften zu überführen sei. Nach aus
gedehnten Versuchen, die leider durch die w irtschaft
lichen Verhältnisse der letzten Jah re  vielfach unter
brochen w urden, h a t sich nunm ehr ein Verfahren 
bzw. der Typ einer Granuliermühle herausgebildet, der 
nach den bisherigen Erfahrungen allen an eine solche 
E inrich tung  zu stellenden Anforderungen entspricht.

Diese Mühle (Abb. 6) besteh t aus einem gußeisernen 
zylinderförmigen M antel von etw a 2 m Durchmesser, 
in dem eine m it Schlagwinkeln versehene Scheibe 

ro tiert. D er in der Mühle 
etw a in Armdicke ein
fließende Schlackenstrahl 
wird durch die Winkel 
zerschlagen und gegen die 
zahnförmig ausgebildete 
Innenfläche des Mühlen
m antels geschleudert. In
folge der geringen Entfer
nung zwischen Schlagwin
kel und M antel werden die 
einzelnenSchlackenteilchen 
w iederholt hin- und herge
worfen. Vor der E in tn tts- 
öffnung der Schlacke in 
die Mühle w ird Wasser in 
solcher Menge eingespritzt, 
wie durch die in der Mühle 
herrschende Temperatur 
und  nach feinster Vertei
lung durch die Schlagwinkel 
verdam pft werden kann. 

Die zerschlagene und gekühlte Schlacke fällt durch 
einen zwischen Teller und  M antel befindlichen Spalt 
und gelangt in einen auf der gleichen Welle ange
brachten V entilator, der die Schlacke nochmals gegen 
die Mantelwand schleudert. D ieser V entilator hat 
auch den anderen Zweck, die sich bildenden Dämpfe 
sowie größere Mengen L u ft durch den gelochten 
Deckel der Mühle anzusaugen, in Gleichstrom mit 
der Schlacke durch die Mühle und durch einen oder 
mehrere Kamine in das Freie abzuführen. Die ent
fallende Schlacke kann un terhalb  des Ventilators 
abgezogen und nötigenfalls durch ein Becherwerk 
gehoben und verladen w erden (Abb. 7).

Der A ntrieb der Mühle erfolgt durch einen 
E lektrom otor m ittels K egelradübersetzung. Die 
Leistung der Mühle b e träg t etw a 10 bis 15 t  je st 
bei einer U m drehungszahl von etw a 350 und einem 
K raftverbrauch von 30 PS. Um Spitzenleistungen 
aufzunehm en, is t ein M otor von 40 bis 50 PS erforder
lich. D er W asserverbrauch b e träg t etw a 0,3 bis 
0,4 m 3 je t  Schlacke. B edient w ird die Mühle von 
einem Mann, der w ährend des Betriebes den Schlak- 
keneinlauf und die W asserzuführung zu überwachen 
hat.

E in Reinigen der Mühle is t n ich t erforderlich, 
da sich irgendwelche A nsätze n ich t bilden. Was 
die A bnutzung betrifft, so is t diese nach den 
bisherigen Erfahrungen ganz unbedeutend. Es wird 
vielleicht notwendig werden, die Schlagwinkel nach 
einer gewissen Zeit zu erneuern, da diese durch das 
Aufschlagen der Schlacke einem Verschleiß unter
worfen sind. Die Kosten dieser E rsatzteile sind je
doch im V erhältnis zu den übrigen Vorteilen nur ganz 
unwesentlich.

Es gelingt, sowohl nasse, trockene, ungefähr 100° 
heiße, als auch im Innern noch glühende Schlacke zu ge
winnen. Die norm al, d. h. trocken gewonnene Schlacke

Abbildung 6. Schlackengranuliermühle.
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ha t 5 bis 6 %  B estandteile, die durch ein 5000-Maschen- 
sieb, und 60 % , die durch ein 3-mm-Sieb fallen. Die größ
ten Schlackenteile gehen nich t über W alnußgroße.

Eine durch das Forschungsinstitu t der H ü tten 
zem entindustrie in  Düsseldorf erfolgte U ntersuchung 
der mikroskopischen und hydraulischen Eigenschaften 
ergab folgendes kurz gefaßtes Ergebnis:

Die zur U ntersuchung eingesandte Schlacke h a t
31.5 %  Kieselsäure, 15,7 %  Tonerde, 45,5 %  Kalk,
3.5 %  Magnesia. D er W assergehalt der Schlacke 
betrug im  D urchschnitt 4,25 % . D er mikroskopische 
Befund zeigte y4 entglaste Schlacke. Der R est be
stand zu ungefähr 1,/3 aus reinem  Glas, w ährend das 
übrigbleibende gleichfalls aus Glas m it Einschluß 
amorpher Anteile sich zusam mensetzte. Polarisation 
fand überhaupt n ich t s ta tt . Die Schlacke m acht, vom 
S tandpunkt des H ü ttenzem entfabrikan ten  betrach
te t, einen guten  E indruck.

Vergleichende M ahlversuche w urden zwischen 
naß granuliertem  Schlackensand und trocken granu
lierter Schlacke von dem gleichen A bstich in einer 
kleinen Laboratorium sm ühle m it 5 kg Stahlkugeln 
durchgeführt. Die Ergebnisse dieser Mahlversuche 
zeigten einen großen U nterschied in der M ahlbarkeit 
der trocken und naß granulierten Schlacke zugunsten 
der ersteren. Bei einer M ahldauer von 1%  s t ergab 
die naß granulierte Schlacke auf dem 5000er Maschen
sieb 40 % , die trocken granulierte Schlacke aber nur
14,7 %  R ückstand. U m  bei der gleichen Schlacke 
auf die gleiche Feinheit zu komm en, w aren bei der 
naß granulierten Schlacke 175 
min, bei der trocken granulierten 
Schlacke nur 105 min Mahlzeit 
erforderlich. Die für die M ahlung 
der trocken granulierten Schlacke 
notwendige Energie w ird dem
entsprechend n u r zwei D ritte l 
der Energie betragen, welche für 
die Mahlung der naß granulierten 
Schlacke erforderlich ist. Auch 
die hydraulischen Eigenschaf
ten der trocken granulierten 
Schlacke zeigten keinen w esent
lichen U nterschied zu denen der 
naß granulierten Schlacke.
W ährend die A nfangsfestigkeiten 
des aus 25 Teilen Klinker, 75 Tei
len Schlacke und 2 TeilenGips be
stehenden Zementes bei der trok- 
ken granulierten Schlacke h in ter denen der naß granu
lierten Schlacke zurückblieben, werden diese in der 
Endfestigkeit von der trocken granulierten Schlacke 
wieder übertroffen.

Auf G rund dieser günstigen Ergebnisse ist be
absichtigt, sobald es die Zeit und B etriebsverhält
nisse gestatten , G ranulierm ühlen bei säm tlichen 
Oefen aufzustellen.

Das Buderussche Lufttrocknungsverfahren.
Von Betriebsdirektor M a x  Z i l i g e n  in W etzlar.

(Hierzu Tafel 19.)

Ueber das B uderus-V erfahren, welches durch das 
P a ten t Nr. 249129 „V orrichtung zum Zerstäuben

flüssiger Schlacke“ geschützt is t, ist von seinem E r
finder, H ü ttend irek to r a. D. $r.=3ing. J  a n t  z e n, bereits 
in einer Sitzung des Hochofenausschusses im F ebruar 
19101) berichtet w orden; ebenso is t von ihm eine A b
handlung: „Die B edeutung der L uftgranulation  der 
Hochofenschlacken nach dem Verfahren der Bude- 
russchen Eisenwerke“ 2) erschienen. E s soll daher 
heute nu r eine kurze Beschreibung des G ranulations
vorganges gegeben und hauptsächlich auf die tech 
nischen U ntersuchungen dieses Vorganges einge
gangen werden. Auch sollen die physikalischen 
E igenschaften des G ranulationsproduktes besondere 
B erücksichtigung finden.

Wie aus dem Schema (Abb. 8) zur E inrichtung der 
Luftgranulation flüssiger Schlacken erkennbar ist, be
steh t die Anlage aus einer schräg gelagerten eisernen 
D rehtrom m el, in welche die vom  Ofen komm ende 
Schlackenrinne, die am Auslauf gekühlt ist, hineinragt. 
U nter dieser Rinne m ündet ein W indrohr, welches m it 
einer Luftdüse versehen und so angeordnet ist, daß 
der aus der Rinne abfallende Schlackenstrahl voll
ständig erfaßt und in  einen Regen von kleinen 
Schlackenkömchen zerstäubt wird. Diese Schlacken- 
köm chen werden gegen die Blechwand der sich 
drehenden Trommel geworfen, prallen dort ab und  
rollen, durch die sich drehende Trommel in Bewegung 
bleibend, zum Ende der Trommel hin, wo sie durch 
ein Sieb abfallen und durch ein Becherwerk in einen Silo 
befördert werden. Die sich in der Trommel bildenden 
Dampfschwaden werden durch einen K am in abgeführt.

Abbildung 7.
Gesamtanordnung der Gelsenkircbener Granulationsanlage.

Bei diesem Vorgang erfolgt die fü r die E rhaltung  
der hydraulischen Eigenschaften notwendige K ühlung 
des G ranulats in  verschiedener Weise, und zwar:
1. durch die zur Z erstäubung notwendige P reß lu ft;
2. durch die m it dieser P reß lu ft in fein verte ilter 

Form  m itgeführteW asserm enge, welche regelbar is t;
3. durch die Kühlw andungen der D rehtrom m el, die 

von außen m it W asser berieselt w ird;
4. durch die in die Trommel einlaufende regelbare 

W assermenge, welche ebenso wie das durch die 
P reß luft eingeführte W asser durch die B erührung

D St. u. E. 30 (1910), S. 824/7.
2) St. u. E. 43 (1923), S. 809/12.
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m it den heißen Schlak- 
kenkörnchen zur Ver
dam pfung gelangt;

5. durch die Außenluft, 
die durch den Zug eines 
Kamins, der gleichzeitig 
die gebildeten D am pf
schwaden ab führt, dau
ernd durch die offene 
Trommel gesaugt wird.
Man h a t durch dieRegel- 

barkeit der zugeführten 
Luft und des Wassers 
die Trockenkörnung der 
Schlacke vollständig in 
der H and.

Ohne daß eineWasserauf- 
nahm e durch das G ranulat 
erfolgte, sind die erforder
liche W indmenge und die 
W indpressung zwischen 
70 und 100 %  geändert 
worden, w ährend die Rege
lung der üblichen W asserzu
fuhr in noch größeren 
Grenzen sich bewegte. E rst 
bei einem W asserzusatz 
von m ehr als 50 %  der 
üblichen Menge wird die 
Eigenwärme des Gra
nulats soweit ausgeglichen, 
daß die Feuchtigkeits
aufnahm e beginnt. Auch 
dann noch h a t m an es in
der H and, ein G ranulat von 1 bis 10 %  Feuchtigkeit, 
z. B. für eine gegebene Verwendung des Schlacken
sandes zur Steinfabrikation, und selbstverständlich 
auch m it einem über 10 %  hinausgehenden Wasser
gehalt herzustellen.

Die Eigenwärme des G ranulats kann auch in  der 
Form  ausgenutzt werden, daß wassergranulierte 
Schlacke während des Granulationsvorganges zum 
Trocknen m it aufgegeben wird. Dies Verfahren ist 
durch das Zusatzpatent Nr. 351269 „Verfahren 
zur Trocknung naß granulierter Schlacke m ittels 
feuerflüssiger Schlacke“ geschützt. Man is t also 
jederzeit durch die Regelung der W asserzuführung 
in der Lage, wassergranulierte Schlacke ohne B renn
stoffaufwand lediglich durch die Eigenwärme des 
L uftgranulats zu trocknen, solange der Zusatz an 
wassergranulierter Schlacke unter 50 %  des L uft
granulats bleibt.

Zur Beleuchtung des technischen Vorgangs der 
Luftgranulation wurden eingehende Untersuchungen 
durchgeführt und sind aus Zahlentafel 1 folgende 
Erm ittlungen beachtenswert.

F ü r die Zerstäubung, Abkühlung und Fortbe
wegung von 100 kg flüssiger Schlacke sind also 
erforderlich:

1. an P r e ß lu f t ................................. etw a 18 m 3
2. an D ü s e n sp r i tz w a sse r ............10—15 kg
3. an Trommelspritzwasser . . . .  10—15 kg

Abbildung 8. Granulatoranlage 
mit Abfuhr der granulierten Schlacke m ittels Seilbahn.

4. an K raft fü r ein Turbogebläse . 0,25—0,28 kW
5. an K raft für den Trom m elantrieb

im M ittel ..............................  0.035 kW
6. an K raft für die Becherw erke. . 0,012 kW
7. G esam tk ra ftb ed a rf..........................  0,29—0,33 kW

Z ahlsntafel 1. L e i s t u n g  u n d  V e r b r a u c h .

Leistung und Verbrauch bezogen au f:
100 kg 

trocknen Sand in 1 Stunde

Versuch Versuch Versuch Versuch
a b a b

1. L eistung . . . kg 100 100 6750 SOOO
2. P reßluft O'* 116 0 m m  m 3 18,2 17,7 1230 1420
3. D ü sensp ritz

w asser . . . . kg 10,3 15.6 695 1250
4. T rom m elspritz

w asser . . . . kg 16,7 10,2 1125 810
5. Turbogebläse kW 0,284 0 ,25 19,2 20
6. T rom m elantrieb kW 0,039 0,033 2,65 2,65
7. B echerw erk . . kW 0,013 0,011 0,88 0,88
8. G esam tstrom 

verbrauch . . . kW 0,336 0,294 22,73 23,53

An Stelle des Turbogebläses genügt auch ein An
schluß an die Hochofenwindleitung; der prozentuale 
Anteil an dem vom Hochofen benötigten Wind für 
die Luftgranulation würde etw a 4 %  betragen 

Ueber die W ärm everteilung g ib t die Zahlentafel 2 
A uskunft. U nter der A nnahm e, daß 100 kg feuer
flüssige Schlacke 45 000 W E  m it sich führen, ergibt 
sich folgende W ärm ebilanz:
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Z ah len tafe l 2. W a r m e  V e r t e i l u n g .

Versuch a Versuch b
WE % WE O/

E in b r in g e n :
Schlacke ....................
P r e ß lu f t ........................
D ösenspritzw asser
T rom m elspritzw asser

45 000  
252  
211 
342

98,3
0,5
0,5
0.7

45 000  
262  
250  
382

98,1
0,6
0,5
0 .8

Z usam m en 45  805 100,0 45 894 100,0
A u s b r in g e n :

G r a n u l a t ....................
A nteil P reß lu ft . . 
D am pf aus: 

D üsenspritzw asser . 
Trommelspritzwasser 

A nteil angesaugter  
L uft und abgeführt 
durch S trahlung und  
L e i t u n g ....................

10 000  
645

6 400 
10 400

18 360

21,8
1,4

14.0 
22,7

40.1

10 000  
612

6 500  
10 000

18 782

21,8
1,3

14,2
21,8

40,9
Z usam m en 45 805 100,0 45 894 100,0

E s ist also aus dieser A usw ertung deutlich zu 
ersehen, daß die zur K örnung der Schlacke einge
blasene L u it infolge ih rer geringen spezifischen 'Wärme 
an der A bkühlung nu r in  ganz geringem Maße be
teiligt ist, und  das V erfahren an und fü r sich als ein 
Naßverfahren anzusehen ist. allerdings m it dem gro
ßen Vorzug, daß m an ohne Störung des G ranulations
betriebes den W asserzulauf so begrenzt, daß bei voll
ständiger Abschreckung ein absolut trockenes P ro
dukt fällt. E s steh t auch fest, daß sich jede noch so 
saure und noch so basische Hochofenschlacke, so
lange sie sich in  flüssigem Zustande befindet, nach 
dem Buderus-Verfahren granulieren läß t. Um jeden 
Zweifel zu zerstreuen, daß hochbasische Schlacken 
ungeeignet zur L uftgranulation  seien, sei erw ähnt, 
daß auf der Sophienhütte im  allgemeinen die Schlacke 

Ca O
m it einem V erhältnis von -  =  1,4 bis 1,5 fällt

Ol Uj
und seit 1909 nach diesem V erfahren granuliert wird.

Ca 0
Selbst bei einem V erhältnis von -  =  1,81, wobei

bl ü j
der CaO-Gehalt 51,58 %  und  der S iO -G eh a lt 
28,40 %  betrug, ließ sich die Schlacke anstandslos 
granulieren.

Besonders aber zeigt sich der Vorzug der L u ft
granulation gegenüber der W assergranulation, wenn 
eine hochgare saure Schlacke fällt. Diese Schlacke 
wird bei der W assergranulation infolge ihres durch 
Aufblähung leichten Gewichtes im  W asser nur zum 
Teil untersinken und  daher nu r teilweise abgeschreckt 
werden. Vach dem Buderus-Verfahren w erden solche 
Schlacken genau wie andere gleichmäßig gekörnt 
und jedes Körnchen durch W asser und  L uft zur E r
haltung der hydraulischen E igenschaften gleich
mäßig abgeschreckt.

Um die G üte des G ranulats bzw. seiner physikali
schen Eigenschaften zu erkennen, w urde durch eigene 
und neutrale U ntersuchungen festgesteüt, daß das 
B uderus-G ranulat jeden Vergleich m it dem P roduk t 
irgendeines G ranulationsverfahrens aushält. Die 
mikroskopische U ntersuchung von Pulverpräparaten  
und Dünnschliffen h a t ergeben, daß der A nteil der 
hydraulisch w irksam en B estandteile bei der lu ft
granulierten Schlacke m indestens der gleiche ist 
wie bei w assersranulierter Schlacke.

Die in Abb. 9 bis 20fsieheTafel 19) wiedergegebenen 
M ikrophotographien stellen Aufnahmen von Schlacken 
im  gewöhnlichen und im polarisierten Lichte dar und 
lassen erkennen, daß ein wesentlicher U nterschied zwi
schen luft- und w assergranulierter Schlacke n icht be
steht. Im gewöhnlichen Licht sind fast alle Teilchen 
durchsichtig. Zwischen gekreuzten Nikols bleiben sie 
dunkel; sie sind demnach optisch isotrop, d. h. 
glasig.

Die wenigen im gewöhnlichen L ichte undurch
sichtigen Teilchen erscheinen dagegen zwischen ge
kreuzten Nikols hell und befinden sich im Stadium  
der beginnenden K ristallisation bzw. Entglasung. 
Die zum Vergleich beigegebene M ikrophotographie 
einer langsam abgekühlten und in der H auptsache k ri
stallinisch erstarrten  Stückschlacke zeigt diese Verän
derung zwischen gekreuzten Nikols besonders deutlich.

Diese Untersuchungen sind auf dem W etzlarer 
W erk gem acht worden. —  Dr. G u t t m a n n ,  Düssel
dorf, schreibt zu seinen U ntersuchungen:

„Die mikroskopische U ntersuchung einer hoch
basischen Schlacke —  ihre Zusammensetzung ist aus 
Zahlentafel 4  ersichtlich —  die einmal nach dem 
Verfahren der Buderusschen Eisenwerke und  das 
andere Mal durch Einlaufenlassen in W asser granu
lie rt worden war, h a t gezeigt, daß die erstere einen 
größeren A nteil an glasigen und  dam it hydraulisch 
w ertvollen Teilchen besaß als die letztere. Die un ter 
Verwendung luftgranulierten Sandes hergestellten 
E isenportlandzem ente und Hochofenzemente hatten  
daher auch, zumal anfangs, eine höhere D ruckfestig
ke it.“

F ü r  die G üte des G ranulats kom m t für die 
W eiterverarbeitung der Hoch ofenschlacke zur Zement
erzeugung u. a. auch ihre M ahlbarkeit in Frage. 
Auch das Hochofenwerk Lübeck h a t sich für diese 
Frage interessiert und vergleichende Mahlversuche 
im  großen fü r die Herstellung von Eisenportlandze
m ent durchgeführt, die den Zweck h a tten , den E in 
fluß von luftgranulierter Hochofenschlacke von 
Kratzwieck und w assergranulierter Hochofenschlacke 
von Herrenw yk bezüglich der M ahlbarkeit festzu
stellen. Die Ergebnisse dieser Mahlversuche sind in 
Zahlentafel 3 wiedergegeben.

Z ahlentafel 3. J l a h l v e r s u c h e .

a) luftgranulierte 
Schlacke

1 %

b) wassergranulierte 
Schlacke

1 %
M ahldauer............
M ühlenleistung/st 
Stromverbrauch .

2 6  st 25m ir  
4,10 t  

5,630 kW

100
100
100

2 5  st 15min
4,30 t  

5 ,4 8 0  kW

9 5 ,8 5
104,9

97,34

D araus is t zu erkennen, daß die M ahlbarkeit und  
dem entsprechend der K raftbedarf keine großen U n
terschiede ergab. Die U nterschiede lagen innerhalb 
weniger Prozente. E s können aber einwandfreie 
Vergleiche n u r angestellt w erden u n te r gleichen Be
dingungen, d. h ., wenn die Schlackenproben derselben 
Laufschlacke entnom m en sind und  für die M ahlver
suche die gleichen V erhältnisse vorliegen.

Aus dem G esagten kann  wohl gefolgert werden, 
daß in  der G üte des G ranulats von Gießerei-Roh
eisenschlacke, sowohl was die hydraulischen E i
genschaften als auch die M ahlbarkeit be trifft, ein
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wesentlicher Unterschied zwischen der luft- und 
w assergranulierten Schlacke n icht festgestellt werden 
kann.

Zum Schluß meiner Ausführungen m öchte ich 
aber auf die anderen großen Vorzüge des Trocken
granulats hinweisen, welche die Ueberlegenheit gegen
über w assergranulierter Schlacke deutlich in die E r
scheinung treten lassen. Zunächst sind es der Fortfall 
jeglicher Abwässer der W assergranulation, die E r
sparnisse an Raum , an Anlagen für die Reinigung und 
Kühlung der Abwässer, an Pum pen und deren Arbeit 
zur Bewegung der erforderlichen Wassermengen.

Nach einem B ericht des H errn Dr. G uttm ann hat 
die Prüfung der beiden zu seinem Versuche verwand
ten Schlacken auf ih r Raumgewicht und chemische 
Zusamm ensetzung die in Zahlentafel 4 angeführten 
W erte ergeben.

Z ahlentafel 4. A n a ly s e n  u n d  G e w ic h t e .

Luft
granulierte
Schlacke

o//o

Wasser-
graDulierte

Schlacke
%

Klinkex
H

%

S i 0 2 . . . . 3 3 61 3 3 5 9 2 0 ,3 4
A ljO g -f- F e 20 3 11 8 3 11 5 8 9 ,0 4
M n O ................... O 9 5 O 87 —
M gO . . . . 2 7 5 2 71 1 ,8 1
Ca O . . . . 4 9 18 4 9 5 9 6 4 ,1 5
s o 3 ............. 0 13 0 13 1 ,8 5
s .................. 1 5 5 1 5 3 0  31
A lkalien  . . . 2 ,2 8

ein-
gelaufen

ein-
geriittelt

ein-
gelaufoü

ein
gerüttelt

Raumgewicht g je 1 1 0 7 3 1 8 1 7 5 1 9 6 4 7

H ieraus geht hervor, daß die luftgranulierte 
Schlacke m ehr als das Doppelte des Raumgewichtes 
der wassergranulierten Schlacke hat. E rste re  wird 
daher für ihre Beförderung entsprechend weniger 
Transportgefäße, T ransporteinrichtungen, Silos usw. 
erfordern, was für die Anlagen und den Betrieb im 
allgemeinen und insbesondere für ein Zementwerk 
n ich t unwesentlich ist. Dazu kom m t die E rsparnis 
an Löhnen und F rach ten  gegenüber dem Transport 
der wassergranulierten Schlacke, ferner die gute 
Eignung der luftgranulierten Schlacke zum Bergever
satz  m ittels Spülverfahren und zur Betonherstellung 
auf Grund ihres hohen Raumgewichts. —  W enn in 
den „R ichtlinien für die Herstellung und Lieferung von 
Hochofenschlacke als Zuschlagstoff für Beton und 
Eisenbeton*13) gesagt ist, daß basische Hochofen
schlacken zur Herstellung von Zuschlag zum Beton 
n icht geeignet sind, so gilt dies nur von langsam 
erkalte ter basischer Stückschlacke, die zum Teil 
zerfällt, n icht aber von der granulierten Schlacke, 
die sich namentlich in der schweren dichten Form , 
wie sie bei der L uftgranulation nach dem Buderus- 
Verfahren entsteht, besser bew ährt ha t als Kiessand. 
Dieserhalb sei verwiesen auf die auf Veranlassung 
des Vereins deutscher E isenhüttenleute vom M aterial

prüfungsam t durchgeführten Versuche, die vor kurzem 
in „S tah l und Eisen“ durch Professor B u r  c h a r t z  
veröffentlicht worden sin d 4).

Die großen w irtschaftlichen Vorteile des L uftgra
nulats liegen aber in der H auptsache in der Ersparnis 
des zum Trocknen der w assergranulierten Schlacke 
aufzuwendenden Brennstoffs.

Um 1 kg W asser von 15° zu verdam pfen, benötigt 
m an 630 W E , entsprechend dem Heizw ert von 
0,1 kg Kohle. Der durchschnittliche Feuchtigkeits
gehalt einer w assergranulierten Schlacke beträgt 
etw a 35 %. Die in 100 kg nassem Sand enthaltenen 
35 kg Wasser benötigen daher zum Trocknen 3,5 kg 
Kohlen, die in der Praxis bei einem W irkungsgrad 
der Trockenanlage im besten Falle von 70 %

- M -  =  5 kg Kohle

ausmachen, umgerechnet auf 100 kg trockene Schlak- 
ken ergibt dies

- ^ = 7 , 7  kg Kohle.

Bei einer Tageserzeugung z. B. von 400 t  Schlacke, 
die zur weiteren Verwendung getrocknet werden 
müssen, bedeutet dies eine K ohlenersparnis von

400 x  77 =  30 800 kg Kohle täglich.

In K raft ausgedrückt ergeben sich folgende Zahlen: 
Zur Erzeugung von S trom  benötig t m an etwa 

9000 K ohlen-W E/kW st. Das w ürde für 100 kg 
trockene Schlacke

bedeuten, was bei einer Tageserzeugung von 400 t  
Schlacke

400 x  58 =  23 200 kW st
ergibt.

Aber auch bei den V erfahren, die den Wasser
gehalt der naß granulierten Schlacke beispielsweise 
auf 10 %  herunterdrücken, w ürde die Kohlener
sparnis je 100 kg trockenes G ranulat noch 1,59 kg 
Kohle sein oder, auf obiges Beispiel angew andt, noch 
eine Ersparnis von 6400 kg Kohle oder 4800 kW st 
täglich bedeuten.

Das Buderus-Verfahren h a t zweifellos gegenüber 
allen diesen Verfahren den großen Vorzug, daß der 
E ntfall eines vollkommen trockenen G ranulats 
gesichert ist.

Berücksichtigt m an hierbei, daß zum Trocknen 
des N aßgranulats eine teure  Anlage von Trocken
trom m eln erforderlich ist, die außer dem Brennstoff
verbrauch einen nicht unwesentlichen Aufwand an 
K raft, Bedienung und M aterialien erfordert, so 
dürften die großen Vorzüge einer Luftgranulation 
der Hochofenschlacke nach dem Buderus-Verfahren, 
besonders wenn diese Schlacke zur W eiterverarbeitung 
zu Zement Verwendung findet, außer Zweifel stehen.

») St. u. E. 44 (1921), S. 590/1. 4) St. u. E. 44 (1924), S. 650/5.
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Luftgranulierte Schlacke. 

Pulverpräparat.

Abbildung 9. Gewöhnliches Licht. Abbildung 10. Gekreuzte Nikols.

Dünnschliff.

Abbildung 11. Gewöhnliches Licht. Abbildung 12. Gekreuzte Nikols.

W assergranulierte Schlacke.

Pulverpräparat.

Abbildung 13. Gewöhnliches Licht. Abbildung 14. Gekreuzte Nikols.



Dünnsohliff.

Abbildung 15. Gewöhnhches Licht.

Stückschlacke.

Pulverpräparat.

Abbildung 16. Gekreuzte Nikols;

Abbildung 17. Gewöhnliches Licht. Abbildung 18. Gekreuzte Nikols.

Dünnschliff.

Abbildung 19. Gewöhnliches Licht. Abbildung 20. Gekreuzte Nikols.
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.bbildung 1. 
Einfluß der 
Erstarrungs- 
jeschwindig- 
keit auf die 
Größe der 
Zementit- 

körner. 
Blockmitte.

Letzung: 5 % 
alk. H N 03.

Abbildung 2. 
Wie Abb. 1. 
Block rand.

Aetzung:
Natrium

pikrat.

Abbildung 3. 
Primärgefüge 
von Ohrora- 
Magnetstabl 
nach dem 

Auswalzen.

Abbildung 4. 
Wie Abb. 3, 
jedoch 20 st 

bei
1150-1200°
geglüht.

X 500

P. O b e r h o f f e r  und O .  E m i c k e :  
U eb er Chrom stahl für Dauerm agnete.

Abbildung 5. Einfluß der Härtetemperatur und Dauer der Erhitzung bei 
der Härtetemperatur auf die magnetischen Eigenschaften. (Oelhärtung.)
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H ä rie te m p e ra tu r  in  °C  
A b b ild u n g  6. E in flu ß  d e r H ä r te te m p e ra tu r  u n d  D au er d e r E rh itz u n g  
bei d e r H ä r te te m p e ra tu r  au f d ie  m ag n e tisch en  E ig en sch aften . 

(W  a sse rh ä rtu n g .)

A e tz u n g :  5 %  alk . H N 0 3.
A b b ild u n g  7. W a sse rh ä rtu n g  be i 7 5 0 °  0 . 

E rh itz u n g s d a u e r  2 m in .

X 500

A e tz u n g  : N a tr iu m p ik ra t.
A b b ild u n g  8. O e lh ä rtu n g  bei 8 0 0 °  C. E rh itz u n g s d a u e r  10 m in .

X  500

A e tz u n g : N a tr iu m p ik ra t.

A b b ild u n g  9. W a sse rh ä rtu n g  b e i 825 0 0 . 
E rh itz u n g s d a u e r  10 m in .

X  500

Aetzung : JN atriumpikrat.
A b b ild u n g  10. O e lh ä rtu n g  bei 9 5 0 °  0 . E rh itz u n g s d a u e r  10 m in .
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U eb er  Chromstahl für Dauermagnete.
Von P . O b e r h o f f e r  und  0 . E m ic k e 1).

(M itteilung der Glockenstahlwerke, A.-G , vorm . R ioh. Lindenberg, R  m ;cheid. —  Hierzu Tafel 20.) 
(Seigerungen in  Chromstählen u n d  ihre W irkung  a u f magnetische und  Festigkeitseigenschaften. E in 
flu ß  der W alztem peratur, Vorwärmedauer, verschiedener Härtebedingungen, Oefüge, A nlaßtem peratur und

mechanischer B eanspruchung .)

A ls die deutsche E delstahlindustrie durch die Ver
teuerung des W olfram s gezwungen w ar, sich nach 

einem billigeren, aber gleichwertigen E rsa tz  dieses 
Elem entes im  D auerm agnetstahl umzusehen, wurde 
auf G rund früherer E rfahrungen2) das Chrom ge
w ählt, und m an  s te llt heute laufend einen M agnet
stahl von etw a folgender chemischer Zusam m en
setzung her: 1 %  C, 1,8 bis 2 %  Cr, 0,25 %  Mn, 
0,15 %  Si. Die vorliegende A rbeit befaß t sich m it 
einem S tahl dieser A rt, jedoch m it nur 1,6 %  Cr. 
Sie gliedert sich in  zwei Teile: E inm al sollte der E in 
fluß der Seigerungserscheinungen und der Block
größe sowie der V orwärm edauer und der W alztem pe
ra tu r der Blöcke, sodann der E influß der W ärm e
behandlung un tersuch t werden.

Es w urden zunächst die ungeätzten  Längsschnitte 
von 220 und 100 kg schweren Blöcken untersucht. 
Der große Block w ar im  V erhältnis zum kleinen 
reiner, d. h. freier von feinen H ohlräum en bzw. 
Oxydeinschlüssen, deren Zahl und Menge im übrigen 
vom R and nach der M itte hin zunahm . Die auf ana
lytischem Wege erm itte lte  Gußblockseigerung w ar 
sehr gering im  Vergleich m it der bei großen Blöcken 
aus gewöhnlichem F lu ß 
eisen und S tah l häufig 
festzustellenden, wie fol
gende A nhaltszahlen lehren 
(Zahlentafel 1).

Die Tatsache, daß der 
Kohlenstoffgehalt in  der 
Mitte niedriger gefunden 
wurde als am R ande, mag 
darauf zurückzuführen sein, daß gem äß Abb. 1 und  2 
(Abb. 1 bis 10, s. Tafel 20) die K arbidteilchen, wohl 
infolge der verschiedenen Erstarrungsgeschw indigkeit 
von Blockrand und  -m itte, in le tz terer größer sind 
und die gröberen K arbidansam m lungen schwieriger 
verbrannt sind (V erfahren von J . W ir th ) .  Das 
Primärgefüge w urde durch das Auswalzen der Blöcke 
zu K nüppeln in  prim äres Zeilengefüge übergeführt 
(Abb. 3). D urch 20stünd igesG lühenbeillöO bis 1200° 
ließ sich ein Ausgleich3) nahezu vollständig bew erk
stelligen (Abb. 4). Um den U nterschied der m agne
tischen und Festigkeitseigenschaften vor und nach 
dem Ausgleich zu prüfen, w urden die betreffenden 
Blockstücke auf D rah t von 7 m m  (J) ausgew alzt und  
dieser auf 6 m m  genau gezogen. Die S täbe w urden 
vor der P rüfung bei 650° 2 s t ausgeglüht und  erkal
teten langsam ; die H ärtung  erfolgte aus dem Salzbade 
bei 8150 in Oel. Die P roben verw eilten 10 m in im  Bade.

4) Auszug aus der von der Techn. H ochschule Aachen  
genehm igten 5Dr.= ĵng. Lissertation von 0 . Em icke (1922). 

•) Vgl. z. B. H a n n a c k :  St. u. E . 28 (1908), S. 1237. 
’ ) Vgl. O b e r h o f fe r  und H e g e r :  St. u. E. 43 (1923), 

S. 1151/3.

X V .15

Ferner wurden dieFestigkeitswerte einiger 6 mm dicker 
Stäbe vor und nach der G lühung festgestellt. E in  
E influß des Ausgleiches w ar weder in der höchsten 
Induktion, Rem anenz und der K oerzitivkraft noch 
in  den Festigkeitsw erten erkennbar.

Sodann wurde der Einfluß der V orwärm dauer und 
der W alztem peratur auf die m agnetischen Eigenschaf
ten  des Enderzeugnisses erm ittelt. Die K nüppel 
(24 m m  4 0 )  wurden auf 7 mm ausgewalzt, wobei 
die W alztem peraturen zwischen 940 und 1150°, die 
V orw arnzeiten  zwischen 30 und 60 min verändert 
w urden. Bei den genannten Tem peraturen is t der 
S tah l w eit über Ac, erh itz t. Dies und die lange E r
hitzungsdauer bewirken, daß bei norm alem E rkalten  
grobes K arbidnetzw erk au ftr itt, das um  so gründ
licher zerstört w ird, je durchgreifender die nachfol
gende W arm form gebung ist. Lange E rhitzungsdauer 
fü h rt außerdem  zur E ntkohlung, deren Beseitigung 
in  jedem  Falle einen V erlust bedeutet. Man wird 
also beim Auswalzen von Chrom -M agnet-Stahl m itt
lere V erarbeitungstem peraturen bei kürzester V or
w a rn z e it wählen, doch ste ts so, daß der S tahl noch 
über Ar, den Fertigstich  verläßt.

Die G üte eines D auerm agneten häng t von der 
A rt der W ärm ebehandlung ab. E rhitzungsdauer, 
H ärte tem pera tu r und Abschreckungsgeschwindigkeit 
(H ärtem itte l) spielen eine wesentliche Rolle. Die 
H ärtung  der für den K öpselapparat passenden 270 mm 
langen R undstäbe von 6 mm 0  erfolgte aus dem 
Salzbade bei 750°, 775°, 800°, 825°, 850°, 900° und 
950° in Rüböl bzw. in W asser. Die Tem peratur 
w urde m it einem geeichten P latin -P latin rhodium - 
E lem ent gemessen. Als E rhitzungsdauer auf H ärte 
tem pera tu r wurden (nach 10 min langer VorwTärm ung 
auf 600°) 2, 4 und 10 min gew ählt. Um eine gleich
mäßige H ärtung  zu erzielen, w urden die Stäbe wie 
Spiralbohrer in die H ärteflüssigkeit gerollt. Die E r
gebnisse sind in Abb. 5 zusam m engestellt. Jeder 
K urvenpunkt is t der M ittelw ert aus 30 Stäben.

Außer der höchsten Induktion , R em anenz und 
K oerzitivkraft und dem P roduk t der beiden letzteren  in 
A bhängigkeit von der E rhitzungsdauer und der H ärte 
tem pera tu r bei Oel- und  W asserhärtung en thä lt 
Abb. 5 noch K urven gleichen P r o d u k t e s ^  • § c • 1034).

4) G um  lie h :  Leitfaden der magnetischen Messungen. 
(Braunschw eig: Vieweg & Sohn 1918.)
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Zahlentafel 1. P r o z e n t u a le  S e ig e r u n g  d er  L e g ie r u n g s b e s t a n d t e i l e .

Block-
Höchste Seigerung in % von den Durchschnittswerten

gew iebt P S M b Si Cr 0

kg Mitte Hand Mitte Rand Mitte Rand Mitte Rand Mitte Rand Mitte Rand

1 0 0
2 2 0

+  5

+  9

—  15
—  17

+  i o  
+  2 2

—  2 0  

+  i i
+  2 ,5  
+  11

- 7 , 3  
+  11

+  4
+  5

- 1 , 3  
+  5

+  0 ,9  
—  0 ,6

—  1 ,5  
+  1 ,8

—  5 ,5
—  3 ,9

+  2 ,7  
+  3 ,9
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Z ahlentafel 2. H ä r t e t e m p e r a t u r e n  in  °C z u r  E r r e i c h u n g  d e r  H ö c h s t w e r t e  von  
33k , Jpc, 93k • J j c  103 ( e i n g e k l a m m e r t )  b e i  v e r s c h i e d e n e r  E r h i t z u n g s d a u e r  a u f  H ä r t e 

t e m p e r a t u r  fü r  O e l -  u n d  W a s s e r h ä r t u n g .

Eigenschaft
O e l W a s s e r

2 min 4 min 10 min 2 min 4 min 10 min

R em anenz . . . 
K oerzitivkraft . 
33r  • Jj)c • IO3 . . .

780° (10 600) 
880° (56,5) 
830° (516)

77 5 ° (10 500) 
8 6 0 °  (56,4) 
815° (524)

7 0 0 °  (10 300) 
8 4 0 °  (56,8) 
8 0 0 °  (538)

8 0 0 °  (10 800) 
8 8 0 °  (53,8) 
855» (526)

79 0 ° (10 940) 
890" (53,2) 
840'° (510)

78 0 °  (10 800) 
865»  (53,8) 
825» (512)

Man erkennt aus Abb. 5, daß bei steigender H ärte 
tem pera tu r alle E igenschaftswerte einem Maximum 
zustreben, um  dann wieder abzufallen. Die Lage 
bzw. absolute Höhe des M aximums is t abhängig von 
der D auer der E rh itzu n g , bei der A bschrecktem pe
ra tu r  und der Abschreckungsgeschwindigkeit (Oel, 
W asser).

Bezüglich der O elhärtung gilt folgendes: Maximale 
Induk tion  (i8ma5) und R em anenz (33r) verhalten 
sich ähnlich. Die erreichbaren H öchstw erte liegen 
angenähert bei derselben H ärte tem pera tu r, und  zwar 
betragen die Tem peraturen fü r die H öchstw erte der 
Rem anenz 780, 775 bzw. 770° bei 2, 4 bzw. 10 min 
Erhitzungsdauer. Die K urven überlagern sich, indem 
der l ä n g s t e n  D auer die n i e d r ig s t e  33max bzw. 
33 r  entspricht. Dahingegen überschneiden sich die 
K urven der K oerzitivkraft ( § e), ohne daß die Höhe 
des Maximums sich wesentlich ändert. Das Maximum 
der ,VC findet sich aber bei wesentlich höheren Ab
schrecktem peraturen als das derSSmax und Tin, und 
zwar je  nach der E rhitzungsdauer bei 880, 860 bzw. 
840° für 2, 4 bzw. 10 min E rhitzungsdauer. Dem
entsprechend überschneiden und überlagern sich die 
K urven des Produktes S r  • ö c • 103. Die H öchst
w erte liegen bei m ittleren  Tem peraturen, nämlich 
830, 815, 800° für 2, 4 und 10 min Erhitzungsdauer, 
D a s  P r o d u k t  33r • <£>c ■ 103 i s t  in  e n g e n  G r e n 
z e n  s t e ig e r u n g s f ä h i g  d u r c h  E r n ie d r ig u n g  
d e r  P l ä r t e t e m p e r a t u r  u n d  E r h ö h u n g  d e r  
E r h i t z u n g s d a u e r ,  wie die K urven gleichen P ro 
duktes 33r ' •<pc • 103 (Abb. 7) lehren.

So k lar wie bei der O elhärtung liegen die V er
hältnisse bei der W asserhärtung n ich t (Abb. 6). 
Dies scheint wohl daher zu rühren , daß die Stähle 
schon bei niedrigen H ärte tem peraturen  H ärterisse 
aufwiesen. Alle K urven überschneiden sich. Die 
H öchstw erte der Remanenz liegen bei 800, 790, 780° 
fü r 2, 4 und 10 min Erhitzungsdauer, ohne daß letztere 
einen w esentlichen U nterschied in  der Höhe des 
Maximums ausiibt. D afür sind aber die H öchstw erte 
der Rem anenz für W asserhärtung höher als die für 
O elhärtung. Die H öchstw erte der K oerzitivkraft 
liegen bei 880, 890 und 865 (?)° für 2, 4 und 10 min 
E rhitzungsdauer, wobei auch hier anscheinend die 
D auer des Verweilens auf H ärte tem pera tu r keinen 
wesentlichen E influß auf die Größe der erreichbaren 
H öchstw erte der K oerzitivkraft ausübt. W ährend 
die H öchstw erte der R em anenz fü r O elhärtung 
niedriger liegen als für W asserhärtung, is t fü r § cmax 
das U m gekehrte der Fall. Wie aus dem K urvenver
lauf des Produktes 33k • • 103 hervorgeht, liegen
die H öchstw erte für 2, 4 und 10 min E rhitzungsdauer 
bei 855, 840 bzw. 825°, und zwar u n te r den bei der

O elhärtung erreichten. Aus den K urven gleichen 
Produktes 33r  • § c • 103 geht ferner hervor, daß 
sich bei der W asserhärtung, um gekehrt wie bei der 
Oelhärtung, nu r durch V e r k ü r z u n g  der E rhitzungs
dauer un ter gleichzeitiger S te ig e r u n g  der H ärte 
tem pera tu r in schwachen Grenzen eine Verbesserung 
voni^R  • • 103 erzielen läß t. Der besseren Ueber-
sicht halber sind die w ichtigsten Zahlenw erte noch 
einm al in Zahlentafel 2 zusam m engestellt.

Die K urven gleichen P roduktes 33r • £)c ' 103 er" 
möglichen es, H ärte tem pera tu r und E rhitzungsdauer 
für einen gew ünschten B etrag  von 33r ■ ¡Qc-103 zu 
erhalten, wobei allerdings gleiche F orm  des Mag
neten und gleiches Ausgangsgefüge (siehe später) 
V oraussetzungen sind. Man w ird also beispielsweise 
einen M agneten, bei dem es in  erster Linie auf hohe 
W iderstandsfähigkeiten gegen E rschütterungen  und 
E rw ärm ungen ankom m t, bei niedriger T em peratur 
in Oel m it langer V orw ärm ungsdauer härten , wenn 
die Schenkellänge kurz, der P o labstand  groß und  die 
Streuungen daher beträch tlich  sind, w ährend Magnete 
von großer Schenkellänge und  engem P o labstand  
im  W asser zu härten  sind, wobei na türlich  infolge 
der geringeren K oerzitivkraft eine größere E m pfind
lichkeit gegen E rschütterungen  und  E rw ärm ungen 
bestehen bleibt. Die aus Abb. 5 und  6 sich ergebenden 
Tatsachen w ären nun vom  S tan d p u n k t der K on
stitu tio n  aus zu erklären.

M it steigender H ärte tem pera tu r und  E rh itzungs
dauer w ächst die Menge des in  Lösung übergeführten  
Kohlenstoffs und  dem nach auch die K oerzitivk raft, 
ohne daß die R em anenz (wie in den entsprechenden 
K ohlenstoffstählen schon bei niedrigerer H ärte tem pe
ra tu r) ab fä llt6). V ielleicht k ann  dies so gedeutet 
werden, daß die C hrom karbide langsam er in  Lösung 
gehen. An und für sich is t ja  die T atsache bem erkens
w ert, daß, tro tzdem  Ac, bei 735° lieg t, zu r E rzielung 
der höchsten K oerzitivkraft m indestens 100° höhere 
H ärte tem pera tu ren  erforderlich sind. Dies häng t 
nun keinesfalls allein m it der G egenw art des Chroms 
in  dem Sinne zusam m en, daß durch dieses E lem ent 
der eu tektoide P u n k t nach links verschoben w ird6) 
und  der vorliegende S tah l also übereutektoidisch is t, 
sondern es is t auch der A n f a n g s z u s t a n d  des Stahls 
zu berücksichtigen. B ereits P o r t e v i n  und B e r -  
n a r d 7) h a tten  an eutektoidem  S tah l festgestellt, daß 
der körnige P erlit sich schwieriger auflöst als der 
lam ellare oder sorbitische, und  leichter dazu neige, 
infolge örtlichen U eberschreitens der K onzentration

6) G u m lic h :  W issenschaftl. Abh. d. P. T. K. 4 (1918), 
S. 267 410.

6) Vgl. A a ll:  St. u. E. 44 (1924). S. 256/9.
7) St. u. E. 42 (1922), S. 268/70.
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des eu tek to iden  Punk tes , den Zem entit, wie sie sich 
ausdrücken, v o r z e i t i g  w ieder abzuscheiden. U nter 
sonst gleichen V erhältnissen lä ß t sich daher m it 
sorbitischem  P erlit als Anfangsgefüge eine höhere 
§ c  erzielen als m it körnigem . Dies geh t deutlich 
aus der nachfolgenden U ebersicht hervor, die auch 
leh rt, daß das m it sorbitischem  P erlit als Anfangs-

Abbildung 11. Einfluß des A nlassens auf die m agne
tischen E igenschaften.

gefüge erzielbare P ro d u k t 25r  • § c • IO3 höher liegt 
als die beste der Zahlen in Abb. 5 und 6 (s. Tafel 20).

Leider lag in dem der Abb. 5 zugrunde liegenden 
A usgangsm aterial der P erlit in  körniger und  nich t 
in sorbitischer Form  vor, und weder der V erlauf der 
K urven  noch die aus den Ergebnissen gezogenen 
Schlußfolgerungen können daher verallgem einert

Behandlung Anfangs- Maxi‘ 
male In- 

geilige duktion
Rem a

nenz S r

Koerzi
tivkraft

$>c

®R ' f?c 
• 10»

ungeglüht . Sorbit I 15 700 13 300 20,9 278
gehärtet . . — ! 13 450 10 100 60,2 608

geglüht . . körn. Reilit 15 C00 12 9C0 10,7 138
gehärtet . . — 1 14 2C0 10 000 53,9 539

w erden8). Die zahlreichen, z. B. bei W asserhärtung 
und 2 min Erhitzungsdauer auf 750°, neben M artensit 
(dunkel) und F errit (hell) ungelöst zurückbleibenden 
Karbidkörnchen sind deutlich in  Abb. 7 zu erkennen. 
Aber selbst nach 10 min langem  E rh itzen  auf 800° und 
O elhärtung, wodurch das beste P roduk t 3Sr * • 103
erzielt w ird, bleiben, wie die N atrium pik ra tä tzung  
(Abb. 8) lehrt, noch ungelöste K arbidteilchen zurück. 
Es geh t schon aus dieser A bbildung die m erk
würdige Tendenz der K arbidkörnchen hervor, sich zu 
N etzw erken zusam menzuschließen, und  zwar sowohl 
bei Oel- als auch bei W asserhärtung. M it steigender 
H ärte tem pera tu r schließen sich die Netzwerke, und 
ih r Durchm esser n im m t zu, wie die N atrium pik ra t
ätzung des 10 min auf 825° erhitz ten  und  in  W asser 
gehärteten  Stahls (Abb. 9) bzw. die gleiche Aetzung 
des auf 950° 10 min erhitzten  und in  Oel gehärteten  
Stahls (Abb. 10) leh rt9). Diese Tatsache sowie die 
m it steigender T em peratur in  verm ehrtem  Maße 
auftretenden A ustenitm engen erklären den Abfall 
der öc-K urven.

In  großen Zügen bestä tig t die mikroskopische 
U ntersuchung also die Ergebnisse der m agnetischen 
Prüfung bzw. die herrschende Auffassung, doch bleibt 
die K lärung einer ganzen Reihe von E inzeltatsachen 
noch w eiterer Forschung Vorbehalten.

D er E influß der A nlaßtem peratur auf den ölge
härte ten  S tah l erhellt aus Abb. 11, welche zeigt, daß 
das Anlassen eine Steigerung der Remanenz, gleich
zeitig aber einen Abfall der K oerzitivkraft nach sich 
zieht, wobei der Abfall der K oerzitivkraft den ge
ringen A nstieg der Rem anenz w eit überw iegt, so daß 
das P roduk t 33r • § c • 103 bis 100° annähernd 
konstan t bleibt, um  dann abzufallen. Bem erkenswert 
is t die rasche A enderung der m agnetischen E igen
schaften zwischen 250 und  350°, deren Sinn für SSr 
und  § c entgegengesetzt ist. Das P ro d u k t 33r • § c 
rich te t sich im  w esentlichen auch h ier nach der 
K oerzitivkraft. Bem erkenswert is t ferner, daß die 
K urven des bei hohen T em peraturen , 900 bis 950°, 
gehärteten  Stahls n ich t unwesentlich von den übrigen 
abweichen. Auch diese Tatsachen lassen sich vom  
S tandpunk t der K onstitu tion  aus in  großen Zügen 
erklären. D er Abfall der K oerzitivkraft bis 300° 
w ird bedingt durch die Ausscheidung des K arbids 
(Troostitbildung). Sie w irk t bedeutend stärker auf 
die K oerzitivkraft ein, wenn sie aus dem M artensit, 
a n s ta tt  zum Teil aus dem A ustenit (950°) erfolgt.

8) Eine Verallgemeinerung ist auch aus dem Grunde 
nicht m öglich, w eil das zur Untersuchung gekommene 
M aterial gezogen, also kalt bearbeitet wurde; jede K alt
bearbeitung übt einen nachteiligen Einfluß auf die m ag
netischen Eigenschaften aus.

9) E s ist anzunehmen, daß die Karbidnetzwerkbildung 
bei der Abkühlung erfolgt, und zwar in den K om grenzen, 
weil hier die Stabilität des Raum gitters am geringsten ist.
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D er E influß des Anlassens auf die Rem anenz is t am 
deutlichsten  ausgeprägt bei den hoch (900 bis 950°) 
gehärteten  S tählen, weil hier die beim Anlassen er
folgende Umw andlung von y- in a-Eisen zur K arbid
ausscheidung w irksam  h inzu tritt.

Von den F ak to ren , welche die magnetische S ta 
b ilitä t eines gehärteten  M agneten beeinflussen können, 
w urden getrenn t fü r die in Oel und W asser gehärteten  
S täbe folgende in die A rbeit m it einbezogen:

1. Die W irkung von E rschütterungen  und Schlägen.
2. Die W irkung von zyklischen E rw ärm ungen auf 

100°.

3. Die W irkung einer 21stündigen E rw ärm ung 
bei 100°.

E s ergaben sich durch SOmaliges H erabfallen der 
S täbe aus 2,5 m H öhe auf einen m it Linoleum be
legten S teinfußboden bzw. durch 5 m in langes 
Schlagen m it dem H olzham m er Ab- und Zunahme 
von R em anenz und K oerzitivkraft bzw. des P roduktes 
83 r • § c • 103, die bei letzterem  P roduk t zwischen 
+  9,2 und  —  4,5 %  des Anfangswertes lagen, ohne 
daß aber eine gesetzmäßige A bhängigkeit von E r
hitzungsdauer oder H ärte tem pera tu r hervorgetreten 
wäre.

Aehnliches ergaben die Versuche zur E rm ittlung  
der m agnetischen K onstanz durch zyklisches (6 x ) 
E rh itzen  auf 100°. Die erzielten Aenderungen lagen

zwischen +  und  —  4,5 %  der A nfangsw erte, ohne eine 
G esetzm äßigkeit erkennen zu lassen.

Z u s a m m e n f a s s u n g .
An C hrom stahlblöcken verschiedener A bm es

sungen w urde der E influß  der Blockgröße auf die 
Seigerung und das P rim ärgefüge un tersuch t. Die 
größeren Blöcke weisen etw as geringere V erteilung 
der E lem ente bei höherer R einheit auf. Die Seige
rung konnte du rch  20stündiges G lühen bei 1150 
bis 1200° ausgeglichen w erden, doch blieb ihre Be
seitigung ohne E influß  auf die F estigkeit und die 
m agnetischen E igenschaften. M ittlere W alztem pe
ra tu ren  bei kurzer V orw ärm edauer beeinflussen das 
M aterial in  günstiger Weise. M it steigender H ärte 
tem p era tu r streben die m agnetischen E igenschaften 
einem  M axim um  zu, um  dann  jedoch w ieder abzu
fallen. Die H öhe des M aximum s is t abhängig  von 
der E rh itzungsdauer, der A bschreck tem peratur und 
A bschreckgeschw indigkeit. S teigende A nlaßtem pe
ra tu ren  ergeben eine S teigerung der R em anenz und 
eine A bnahm e der K oerz itivk raft; besonders s ta rk  
is t diese A enderung zwischen 250 und 350°. Das 
P roduk t S3r  • Öe • 103 b leib t bis 100° k o n stan t und 
fä llt dann langsam  ab. M echanische B eanspruchun
gen bew irkten A enderungen der m agnetischen 
E igenschaften, doch konn te keine G esetzm äßigkeit 
festgestellt werden.

Die veränderten Grundlagen der Handelspolitik.
Von Dr. J. W. R e ic h e r t ,  M. d. R ., in  B erlin1).

( D ie P assiv itä t der H andelsbilanz einst und  jetzt. D ie Z iele  der deutschen H andelspo litik  u n d  ihre Gefährdung  
durch die R eparationspolitik. D ie Bedeutung der H andelsverträge m it den Vereinigten Staaten , m it G roßbritannien  
u n d  F rankreich  fü r  Deutschland. K r itik  dieser Verträge. D as B ism arcksche S ys tem  des Schutzes der nationalen

A rbeit fü r  In d u strie  u n d  Landw irtscha ft tu t n o t.)

Deutschland h a t schon in  der früheren Friedens
ze it fas t Ja h r  für Ja h r  eine passive H andels

bilanz aufgewiesen; die E in fuhrw erte  w aren fas t 
ste ts  größer als die A usfuhrw erte. Der jährliche 
Feh lbetrag  betrug  wie 1913 etw a 1 M illiarde, zeit
weilig noch mehr. In  der N achkriegszeit, in den 
Jah ren  w ahnsinniger K riegsentschädigungsforde
rungen und gefährlichster A usbeutung, in  den Jahren  
der V ernachlässigung unserer P roduk tion  und des 
Z usam m enbruchs unserer W ährung stieg der F eh l
betrag  in einem Ja h r  auf über 2 M illiarden. D aß 
nunm ehr im  ersten  Ja h r  der M arkstabilisierung die 
P ass iv itä t der H a n d e l s b i l a n z  sogar 2,75 Milliarden 
erreichte, und daß —  u n te r B erücksichtigung der 
E in fuhr von Edelm etallen  und der K red ite  sowie 
der R ecoveryabgabe— der Ausgleich der Z a h lu n g s 
b i l a n z  über 3 M illiarden frem de M ittel verlangte, 
g ib t A nlaß zu ern sthafter B etrachtung.

Vor dem K rieg standen  uns außerhalb  der hei
mischen W irtschaftsk räfte  viele ausländische E in 
kom m ensquellen zur Verfügung. E s w aren unsere 
Kolonien, ferner die H andelsniederlassungen, außer
dem die deutschen K apita lsan lagen  in vielen L än
dern der W elt, dann das um fangreiche Seefrachten- 
und V ersicherungsgeschäft, der F rem denverkehr in

U Vortrag, gehalten anläßlich des 50jährigen Jubiläum s 
der M itteldeutschen Gruppe des Vereins deutscher Eisen- 
und Stahl-Industrieller in Dresden am 16. März 1925.

D eutschland und ähnliches m ehr. Diese früheren 
A k t iv p o s t e n  u n s e r e r  W i r t s c h a f t s -  u n d  Z a h 
lu n g s b i l a n z  sind te ils ganz verschw unden, teils 
erheblich geschw ächt. H eute is t der in  A uslands
v a lu ta  en tstehende E rtra g  der deutschen H andels
m arine n ich t m ehr eine halbe M illiarde jährlich , 
sondern vielleicht die H älfte. H eute  führen wir keine 
K red ite  aus, sondern w ir m üssen sie einführen ; 
denn der in der V orkriegszeit schnell gesteigerte 
V olksw ohlstand is t in  den le tz ten  zehn Jah ren  
großenteils verzehrt und v e rn ich te t w orden. Krieg 
und R evolution, W affenstillstandsvertrag  und F rie
densd ik ta t, falsche W irtschafts- und H andelspolitik  
nag ten  am  Volksverm ögen und drück ten  zugleich 
das Volkseinkomm en tief herab.

Von den 310 M illiarden G oldm ark deutschen 
V o lk s v e r m ö g e n s  H elfferichscher R echnung für 
1913 sind je tz t vielleicht noch 150 M illiarden vor
handen. S ta t t  43 M illiarden wie 1913 sind 1924 
wohl nur 30 M illiarden V o lk s e in k o m m e n  erzielt 
worden, und dieser B etrag  h a t wegen der Teuerung 
heu te  viel weniger K au fk ra ft als vor dem Krieg. 
T rotz der S teuern sind 1913 w ohl noch 10 M illiarden 
gespart und wieder der V olksw irtschaft zugeführt 
worden. Im  Jah re  1924 sind 9 bis 10 M illiarden 
S teuern  und  A bgaben an  Reich, L änder und Kom
m unen bezahlt worden. Die H öhe der neuen Ver
schuldung dürfte  den B etrag  der kleinen Ersparnisse
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übertreffen. E in s t s tan d  D eutschland, nach dem 
Volksverm ögen gerechnet, an zw eiter Stelle u n te r 
den V ölkern der W elt. J e tz t  aber folgt nach am eri
kanischer Schätzung auf die V ereinigten S taa ten  
von A m erika m it 320 M illiarden D ollars zunächst 
E ngland  m it 90 M illiarden, dann F rankreich  m it 
70 M illiarden und dann ers t D eutschland m it 
37 M illiarden Dollars.

Die M illiardenbeträge, die das deutsche Volk 
e inst in  G esta lt ausländischer W ertpapiere besessen 
h a tte , sind bis auf wenige R este dahingegeben. Das 
Vermögen der im  A usland tä tigen  D eutschen is t 
in  den m eisten L ändern  völlig vern ich te t worden. 
Selbst das G uthaben, das die deutsche A usfuhr
industrie  und der deutsche E in fuhrhandel im  A us
lande u n te rha lten , b e träg t nach Schätzung der 
R eparationssachverständigen nu r wenige M illiarden. 
V iel größer sind dagegen die G uthaben, welche E ng
länder, A m erikaner und andere A usländer in D eutsch
lands B anken, Industrie  und H andel angelegt haben. 
Mögen sie auch infolge der früheren Spekulation 
m it der deutschen P ap ierm ark  V erluste erlitten  
haben, sie haben sich schon lange durch den K auf 
von R itte rg ü te rn  und Schlössern, von H andels
häusern  und Fabriken , von Villen und M ietshäusern 
selbst entschädig t. Die U e b e r f r e m d u n g  der d eu t
schen W irtscha ft h a t seit K riegsende Ja h r  fü r Ja h r  
F o rtsch ritte  gem acht. Auch 1924 is t noch manches 
A k tienpake t in  ausländischen B esitz übergegangen. 
Schließlich darf n ich t vergessen w erden, welche 
riesigen Vermögensteile und Einkom m ensquellen das 
deutsche Volk durch  die A btrennung von E lsaß- 
L othringen, der Saar und  von Ostoberschlesien, 
W estpreußen und Posen, von N ord-Schleswig und 
Eupen-M alm edy verloren ha t.

Also w ill die jetz ige P ass iv itä t unserer H andels
bilanz m it anderen Augen angesehen werden, als in 
der V orkriegszeit. W as dam als als ein Zeichen der 
S tärke  und des R eichtum s gedeute t w erden konnte, 
is t  heute zweifellos ein Ausfluß unserer Schwäche 
und  unserer A rm ut.

M it der M arkstabilisierung durch  A uslands
kredite  allein is t es auf die D auer n ich t getan. Ohne 
Festigung und E rtragste igerung  der W irtschaft keine 
feste und tragfähige W ährung! Insofern spielt also 
die H andelspolitik als w esentlicher Teil der W irt
schaftspolitik  in die W ährungspolitik  hinein.

B esteht nun die M öglichkeit, in kurzer Zeit die 
P ass iv itä t der H andelsbilanz zum Schwinden oder 
gar zum Verschwinden zu bringen und dieses große 
Loch der G efährdung unserer W ährung zu stopfen? 
K önnte der E infuhr- und K red itbedarf so gesenkt 
und die A usfuhr so gehoben w erden, daß der 
verhängnisvolle Feh lbetrag  ausgeglichen werden 
kann ?

W eder die E in fuh r noch die A usfuhr lä ß t sich 
völlig en tbehren ; w ir sind n ich t in der Lage, eine 
P olitik  zu führen, die zum geschlossenen H andels
s ta a t füh rt. D er G e d a n k e  d e r  . .A u ta r k i e “ , der 
Selbstversorgung, is t ein Ideal, aber noch n ich t ein
m al ein schönes. D er G edanke se tz t voraus, daß wir 
uns von der uns um gebenden W elt völlig unabhängig

m achen können und uns m it dem, was der deutsche 
Boden und  die deutsche W irtschaft b ietet, begnügen. 
Insofern w äre also die A utarkie fü r D eutschland der 
V erzicht auf viele A rten w irtschaftlicher B etätigung, 
auf viele Gewinnm öglichkeiten und  vor allen Dingen 
fü r die breiten  Massen auf gewisse V erbrauchs- und 
Genußm öglichkeiten. D enn der uns nach dem 
V ersailler V ertrag  verbliebene Lebensraum  is t zu 
rohstoffarm , als daß er die Millionen Industrie
arbeiter ohne H eranziehung ausländischer Rohstoffe 
beschäftigen könnte. Unser A ckerboden is t zu mager, 
als daß er bei der jetzigen B ew irtschaftungsw eise 
für die 62 Millionen Menschen ausreichte, von der 
Unm öglichkeit, unentbehrliche koloniale Lebens
und Genuß m itte l hier zu erzeugen, ganz zu schweigen.

Aber n ich t nur Rohstoffe und L ebensm itte l haben 
wir nö tig ; w ir müssen tro tz  einer m annigfaltigen 
E ntw icklung unserer Industrie  an die E in fuh r 
solcher W aren denken, die in D eutschland über
h au p t n ich t oder n ich t in der V ollkom m enheit 
anderer Völker hergestellt werden. Ich  denke dabei 
vor allen D ingen an die Tatsache, daß der deutsche 
E rfindergeist im  K riege und in  der N achkriegszeit 
viele Jah re  von der E ntw ick lung  zahlreicher dem 
W irtschaftsleben dienender Maschinen und A ppa
ra te  abgelenkt war, die in frem den L ändern  in  der 
bisher bekannten  A rbeitste ilung  geradezu um w äl
zend gew irkt haben. M anche ehemals hervorragende 
Zweige unserer Industrie  haben fa s t ein Jah rzeh n t 
für ihre technische und organisatorische E n tw ick 
lung verloren. Der H inw eis auf die vor dem Krieg 
noch n ich t gekannte  Zerlegung des H erstellungs
vorganges durch den am erikanischen A utom obil
fab rikan ten  F o r d  zeigte aufs deutlichste , woran 
m an dabei zu denken hat.

Schließlich, aber n ich t zuletzt, sind es die R epa
rationsverpflich tungen  des L ondoner P ak ts , die 
n ich t n u r eine erhöhte  innere W irtschaftsleistung, 
sondern auch eine gesteigerte A usfuhr notw endig 
erscheinen lassen; denn das T ransfer von B arzah
lungen wie von Sachleistungen soll n ich t unsere 
W echselkurse und W ährung erschü tte rn . Das 
T ransfer se tz t also eine tragfäh ige A ußenhandels
und Zahlungsbilanz voraus.

Das w i r t s c h a f t l i c h e  G le ic h g e w ic h t ,  in  dem  
unsere V orkriegsvolksw irtschaft ruh te , is t aufs 
tiefste  e rsch ü tte rt w orden. M it den in W est und 
O st und Nord geraubten  G ebieten is t n ich t nu r 
unser Volksvermögen, sondern zugleich die G rund
lage unserer V olksw irtschaft geschm älert worden. 
F ü r  die D eckung unseres Inlandsbedarfs w erden die 
landw irtschaftlichen U eberschußgebiete Posens und  
W estpreußens schm erzlich verm iß t, und fü r die 
A ktiv ierung unserer H andelsbilanz fehlen die Aus
fuhrw aren der Saar, O stoberschlesiens sowie E lsaß- 
L othringens. Diese uns entrissenen G ebiete sind in  
der H andelsbilanz von der A ktiv- auf die Passiv
seite getreten . Ih r A usfall schlägt doppelt zu Buch, 
da  sie entw eder im  Falle der E in fuh r die In lands
w irtschaft stören, oder im  Falle der B eschickung 
des W eltm ark tes den A uslandsw ettbew erb ver
größern, also jedenfalls zu V erlusten fü r uns führen.
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R ichtig  ist, daß w esentliche Teile des V e r s a i l l e r  
V e r t r a g e s  zu Anfang dieses Jah res außer K raft 
ge treten  sind. E s is t zunächst die uns für fünf Jah re  
auferlegt gewesene L ast der einseitigen M eist
begünstigung für m ehr als zwei D utzend Länder, 
die uns im  Kriege gegenüber gestanden haben, weg
gefallen. E s handelt sich ferner um  die Schonfrist, 
die F rankre ich  und Belgien h insichtlich  der lo th 
ringischen und luxem burgischen Erzeugnisse in 
sofern genossen haben, als diese W aren großenteils 
völlig zollfrei eingeführt w erden konnten, ein Zu
stand , der in  Oberschlesien noch fü r M onate besteht. 
T rotzdem  is t D eutschlands handelspolitische Lage 
n ich t w ieder so günstig , wie in  der Vorkriegszeit. 
E s feh lt vor allen D ingen an der politischen M acht 
nach außen und  an der w irtschaftlichen K raft im  
Innern.

Aber auch draußen in  der W elt is t manches 
anders geworden. Die Z e r r e iß u n g  O s t-  u n d  
M i t t e l e u r o p a s  h a t zur A ufteilung a lte r und zur 
B ildung 14 neuer Staatsw esen und  W irtschafts
länder geführt. N ur sechs S taa ten  E uropas sind von 
einer V eränderung ihrer W irtschaftsgrenzen ver
schont geblieben. So is t also n ich t nu r das politische 
G leichgewicht der M ächte E uropas ein Opfer des 
V ersailler V ertrages geworden, sondern es is t auch 
E uropas w irtschaftliches Gleichgewicht zerstört.

Der K r ie g  selbst is t weder in seinen w irtschaft
lichen W irkungen noch in  seinen w irtschaftspoli
tischen M itteln  überw unden. Gewisse R este der 
Blockade sehen wir in hunderten  von A usfuhr
verboten und E infuhrverboten. Die W ährungsum 
wälzungen der N achkriegszeit haben uns A n ti
dumpingzölle und V alutazuschläge beschert. Die 
protektionistischen B estrebungen der H andels
politik  haben zur A ufstellung zahlreicher neuer Zoll
tarife  und zu einer Vervielfachung der Z olltarif
positionen und überall zu starken  E rhöhungen der 
Zollsätze geführt. Die W irtschaftspo litik  Sow jet
rußlands h a t sogar zu einer völligen Abschließung 
nach außen, zu einer V ernichtung der P riva tin itia tive  
im  A ußenhandelsgeschäft und zu einem um fassenden 
staa tlichen  A ußenhandelsm onopol geführt.

Zweifellos steh t D eutschland bei der N euordnung 
seiner handelspolitischen Beziehungen zum Ausland 
vor Aufgaben, die heute noch verw ickelter sind als 
in früheren Jah rzehnten . E s herrsch t noch keine 
volle E inigkeit über den für D eutschland handels
politisch  zw eckm äßigsten Weg. Doch allen is t ge
m einsam  das Ziel: der G edanke der E rh a ltu n g  der 
W irtschaftseinheit und der unm itte lbaren  V erbin
dung m it O stpreußen s teh t fest. N ich t m inder hoch 
steh t das B estreben, die notw endigen Sicherungen 
fü r die S t a b i l e r h a l t u n g  u n s e r e r  W ä h r u n g  zu 
schaffen und dadurch  zugleich für die stetige E n t
w icklung von Lohn und  Preis, fü r Gewinn und  R ente 
und som it w ieder für E rsparnisse und K apita lb ildung  
zu sorgen. D ann e rs treb t eine gesunde H andels
po litik  die V erbesserung der Lebenshaltung aller 
Schichten des Volkes. W enn der große K anzler 
B ism arck 1879 die G rundlagen für die T ragbarkeit 
der Sozialversicherung legte, so m uß je tz t dafür

gesorgt werden, daß die Quellen fü r die Speisung 
der A lten und Armen n ich t versiegen. Ferner m uß 
einem die Fürsorge fü r die A rbeitslosen am  H erzen 
liegen. Steigerung der A rbeitsle istung  verheiß t uns 
Selbstbefreiung aus inneren N öten. . Die W ieder- 
erringung der W ettbew erbsfäh igkeit und ihre E r
haltung  verbürg t uns die friedliche W iedereinreihung 
un ter die führenden W eltw irtschaftsm ächte .

G efahrdrohend für unsere H andelspo litik  erheb t 
ih r H au p t die K riegsentschädigungsforderung der 
Feinde. Ih r sind bereits ungeheure V erm ögens
stücke unseres Volkes und die S ta b ili tä t unserer 
W irtschaft und W ährung zum Opfer gefallen. Selbst 
wenn künftig  politische S törungen von uns fern
gehalten werden, so bleiben noch genug w irtschaft
liche Schw ierigkeiten, deren Lösung zum Teil frag
lich bleibt. Unsere H andelspo litik  w ird  durch 
R e p a r a t i o n s z a h l u n g e n  und  Sachleistungen, die 
bis zur Höhe von 2%  M illiarden jäh rlich  ansteieen 
sollen, aufs schw erste getroffen. Diese Sachlei
stungen w irken im  H inblick auf die Zahlungsbilanz 
n ich t anders als die B arzahlungen. Auch die 
26prozentigen Abzüge von der A usfuhr nach E ng
land stören genau so die A ktiv ierung der H andels
und Zahlungsbilanz.

Die L ast, die großenteils die R e ic h s b a h n  au f
zubringen ha t, w irk t schon heute. U nsere G üter
frach ten  sind —  von kleinen, m it D eutschland un
vergleichbaren, L ändern  abgesehen —  viel höher als 
in  irgend einem  der H auptbew erbsländer. F ran k 
reich und Belgien haben seit langer Zeit die niedrig
sten F rach tsä tze  der W elt. Auch E ngland  genießt 
dank  seiner Insellage vor uns einen großen F rach t- 
vorsprung. W ir aber haben nu r w enig H afenplätze 
und w eite E n tfernungen  zum W eltm eer. W as be
deu te t das ? —  F ü r E in - und  A usfuhr sind w ir von 
den genannten  L ändern  am  ungünstigsten  daran. 
N ur 23 % unserer A usfuhrgüter gehen au f der 
B innenw asserstraße ins A usland, und gar nu r 15 % 
aus den Seehäfen. U eber 60 %  der G esam tausfuhr
gü ter m uß die R eichsbahn benutzen. B ism arck 
h a tte  rech t, wenn er schon 1879 einer V erbindung 
von F rach t- und H andelspo litik  das W ort redete.

Die U ntersuchung der F rage, in  welchen R ich
tungen  sich unser H andel en tw ickelt ha t, füh rt zu 
überraschenden F eststellungen. Z äh lt m an für das 
le tz te  F riedensjah r 1913 wie fü r 1924 die W erte 
zusam m en, die bei der A usfuhr nach den unm itte l
baren  N achbarländern  D eutschlands zu verzeichnen 
sind, so kom m t m an auf 50 %  des G esam tw ertes. 
R echnet m an die anderen europäischen L änder hin
zu, so erg ib t sich fü r ganz E u ro p a  ein A nteil von fast 
7 5 %  der deutschen G esam tausfuhr. Von den 
übrigen 25 %  entfallen 17 bis 18 au f Nord- und 
Südam erika, 5 bis 7 %  auf Asien, 2 %  auf Afrika 
und 34 bis 1 %  auf A ustralien. W as die E infuhrseite  
anlangt, so is t die B eteiligung der verschiedenen 
E rd te ile  erheblich anders als bei der A usfuhr E uropa 
w ar als Belieferer D eutschlands allm ählich  auf 
55 %  der G esam teinfuhr zurückgegangen, A m erika 
auf 28 % gestiegen, Asien h a tte  fast 10 %  erreicht, 
A frika fas t 4,6 und A ustralien  3 % . Die T atsache,
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daß u n s e r  E i n f u h r b e d ü r f n i s  v i e l  s t ä r k e r  
ü b e r  E u r o p a  h i n a u s g r e i f t  a ls  u n s e r e  b i s 
h e r ig e n  A u s f u h r b e z i e h u n g e n ,  sp rich t fü r die 
N otw endigkeit, dem  U eberseehandel noch größere 
A ufm erksam keit zu schenken als in  früheren  J a h r 
zehnten.

D eutschlands handelspolitisches Schicksal en t
scheidet sich m it dem  A bschluß der H andelsverträge 
m it E n g la n d ,  F r a n k r e i c h  und  den V e r e in i g te n  
S t a a t e n  v o n  N o r d a m e r ik a .  F a s t 5 0 %  der 
gesam ten E in fuh r kom m en von E ngland  und seinen 
Kolonien, von den V ereinigten S taa ten , von F ran k 
reich  und  seinen Kolonien. D ie G esam teinfuhr be
tru g  1924 aus allen diesen L ändern  rd. 4,5 M illiarden, 
aber die A usfuhr nach denselben G ebieten nu r etw a 
1,6 M illiarden. Die P ass iv itä t unserer H andels
b ilanz von 1924 im  V erkehr m it den englischen, 
französischen und nordam erikanischen G ebieten 
is t also u n te r H inzurechnung der R ecoveryabgabe 
von 3 M illiarden n ich t w eit en tfern t.

M anchem erscheint es als R ätsel, daß N o r d 
a m e r ik a  so s ta rk  zur A usfuhr übergehen konnte. 
T rotz der hohen Löhne stellen sich die Gewinnungs
kosten  im  am erikanischen B ergbau und in  der L and
w irtschaft n ich t höher als in  D eutschland. Insofern 
s te h t die au f den L andw irtschafts- und B ergban
erzeugnissen sich aufbauende Industrie  Amerikas 
keineswegs ungünstiger als D eutschland. Ferner 
haben die V ereinigten S taa ten  einen V orsprung in 
der besseren w irtschaftlichen  O rganisation und 
Technik, die zu einer höheren A rbe itsin tensitä t und 
n ich t zu le tz t zu einer größeren A usdauer des ein
zelnen A rbeiters geführt ha t. N iem als w ar die 
D um pingm öglichkeit ungeheurer als je tz t bei der 
am erikanischen Industrie .

Vor zwanzig Jah ren  galten  die V ereinigten 
S taa ten  noch als A grarstaa t, der zur Bezahlung 
seiner in  E u ropa  gem achten E isenbahnbauschulden 
usw. G etreide und  R ohstoffe lieferte. H eute zeigt 
die Zusam m ensetzung seiner A usfuhr ebenso gu t das 
A usfuhrland industrie ller W aren, das A utom obile, 
Spezialm aschinen, A ppara te  und viele andere 
Fertigw aren liefert. H ier liegt n ich t nu r eine Folge 
des am erikanischen natü rlichen  R eichtum s, sondern 
ein Erfolg der p lanm äßig  entw ickelten nationalen  
A rbeit vor, die sich au f das m it hohen Zöllen aus
gerüstete handelspolitische System  stü tzen  kann. 
In  dem neuen d e u t s c h - a m e r i k a n i s c h e n  H a n 
d e l s v e r t r a g  is t die M eistbegünstigung vereinbart 
worden. An die A nnahm e des zehnjährigen H andels
vertrages h a t jedoch der Senat zu W ashington d.is 
Verlangen geknüpft, daß  nach einiger Z eit die 
Gleichstellung der auf deutschen Schiffen kom m en
den W aren m it denen auf am erikanischen Schiffen 
bezogenen W aren h insich tlich  der Zölle und der 
Schiffahrtsgebühren aufgehoben werden. E in  solcher 
V orbehalt d rück t den W ert des H andelsvertrages 
fü r D eutschland s ta rk  herab  und s te h t m it dem 
Geist des D aw esreparationsgutach tens in  W ider
spruch

Die Sicherung seines W elthandels is t die größte 
Sorge E n g la n d s ,  denn die V erbindung m it seinen

reichen überseeischen Besitzungen is t sein Lebens
faden. Bezeichnend ist, daß sein F reihandel es n ich t 
verh indern  konnte, daß seine L ebenshaltung und 
seine industriellen  Selbstkosten höher sind als in 
anderen Ländern. Im  d e u t s c h - e n g l i s c h e n  H a n 
d e l s v e r t r a g ,  der der R atifizierung h a rr t, t r i t t  noch 
deutlicher als früher das B estreben der englischen 
H andelspolitik  hervor, in eine engere handels
politische V erbindung m it seinen Kolonien zu 
komm en. D anach soll sich die volle M eistbegünsti
gung fü r deutsche W aren und deutsche R eichs
angehörige nu r auf das V ereinigte K önigreich E ng
land  und  Schottland  erstrecken, w ährend sich die 
M eistbegünstigung in Irland , in den Kolonien usw. 
au f die deutschen W aren beschränkt, und auch das 
nur, soweit n ich t die Kolonien eine Sonderpolitik  
treiben. H ier w ird das B estreben nach . , Im peria l 
preference“ deutlich, näm lich dem M utterland  V or
rech te  in Schiffahrts- und H andelsverkehr m it allen 
überseeischen Besitzungen zu schaffen. Neu is t, 
daß Irland  nich t m ehr in  die volle M eistbegünstigung 
eingeschlossen is t, und daß uns selbst für die ehe
m als deutschen Kolonien in  A frika eine B enach
teiligung gegenüber E ngland droht. Noch schlim m er 
is t der Versuch E nglands, m it der 2 6 p r o z e n t ig e n  
R e p a r a t i o n s a b g a b e  eine Sonderstellung der 
deutschen A usfuhr beizubehalten, m it dieser Be
lastung  und  B elästigung den deutschen W ettbew erb 
in England niederzuhalten. W enn es n ich t gelingt, 
zum m indesten diesen S tein  des Anstoßes aus dem 
Wege zu räum en, dü rfte  die A nnahm e des deu tsch 
englischen H andelsvertrages im  D eutschen Reichs
tag  gefährdet sein. Vom deutschen S tan d p u n k t aus 
b e trach te t is t E ngland, seitdem  es diese A usfuhr
abgabe erhebt, kein L and des F reihandels, des 
„F ree  trad e“  oder „ F a ir  tra d e “ m ehr, sondern das
jenige L and, in welchem die Zollasten, die säm tliche 
W aren ohne U nterschied m it dem Zollsatz von 
26 % treffen, die schlim m sten Folgen für unsere 
A usfuhr nach sich ziehen. D azu is t nun ein neues 
Industrieschutzgesetz getreten , m it dessen Hilfe 
notleidende englische Industriezw eige gegen billige 
E infuhrw aren geschützt werden sollen. Es is t ein 
Zeichen der Zeit, daß die G ew erkschaft der eng
lischen Eisen- und S tah la rbe ite r sogar ein voll
ständiges E in fuh rverbo t für E isen- und S tahlerzeug
nisse gefordert h a t und zwar m it der B egründung, 
daß die Zölle als Schutz gegen den jew eiligen W e tt
bewerb n ich t ausreichend seien.

W ährend der deutsch-am erikanische und der 
deutsch-englische H andelsvertrag  eine Regelung 
auf 10 und au f 5 Jah re  ins Auge fassen, kann  m an 
als E rgebnis der schon ein halbes J a h r  dauernden 
V erhandlungen über ein d e u t s c h - f r a n z ö s i s c h e s  
W irtschaftsabkom m en höchstens ein P rovisorium  
erw arten. D eutschland bo t von vornherein  F ra n k 
reich die unbedingte M eistbegünstigung an, die sich 
n ich t bloß, wie im Jah re  1871, auf die europäischen 
L änder England, H olland, Belgien, Schweiz, O ester
reich-U ngarn  und R ußland erstreck te , sondern alle 
Länder, m it denen w ir H andelsverträge schließen, 
um faßt. N ach langen w echselvollen V erhandlungen
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m it F rankre ich  liegen seit E nde F eb ruar fünf deutsche 
und französische N oten vor, die einen neuen R ahm en 
fü r die Einzelbedingungen des Provisorium s und des 
sogenannten D efinitivum s geben, was wegen seiner 
zw eim onatigen K ündbarkeit aber auch nur als p ro
visorische U ebergangsm aßnahm e zu einem späteren  
endgültigen H andelsvertrag  angesehen werden kann.

Das Provisorium  soll F rankreich  die allgemeine 
deutsche M eistbegünstigung, ferner B indung und 
H erabsetzung  von Zöllen, A bbau der E in - und  Aus
fuhrverbo te , sogar zollbegünstigte E in fuhrkon tin 
gente geben, w ährend F rankreich  seine Zugeständ
nisse sehr vorsichtig  bemessen will. H ier is t n ich t 
ein A bbau, sondern ein A ufbau der Zölle vorgesehen, 
der zwischen dem geltenden M inim altarif und  über 
die E inführung höherer „Zw ischentarife“ bis zum 
G eneraltarif hinaufreicht. Auf alle Falle is t dieses 
Provisorium , das neun M onate G eltung haben soll, 
fü r D eutschland sehr ungünstig . Die Zurück
setzung der deutschen W aren gegenüber dem aus
ländischen W ettbew erb b leib t bestehen.

Selbst in dem darauf folgenden, 18 M onate gül
tigen  D efinitivum  kann schw erlich das erreicht 
werden, daß die deutschen Zugeständnisse durch die 
französischen G egenzugeständnisse ausgeglichen wer
den. Allerdings w ill uns F rankre ich  im  nächsten 
Jah re  seinen M inim altarif einräum en. Welche Ver
änderungen jedoch infolge eines Kammerbeschlusses 
in  der Zwischenzeit daran  zuungunsten D eutsch
lands vorgenom men werden, weiß heute noch kein 
Mensch. Die V erhandlungen über das handels
politische Schicksal kommen nur langsam  vorw ärts. 
Das deutsche Angebot, die Saarw aren im  Falle der 
Gegenseitigkeit zollfrei einzulassen, h a t bisher auf 
französischer Seite keine Gegenliebe gefunden.

Der U nstern, der über den deutsch-französischen 
handelspolitischen Beziehungen noch für lange Zeit 
w alten w ird, liegt n ich t allein in der W irtschafts
konkurrenz, sondern in  der R eparationspolitik . 
Die V erquickung, die F rankreich  bei seiner H andels
politik  m it der R eparationspolitik  be tre ib t, is t eine 
völlig neuartige Erscheinung. So will F rankreich  
z. B. die ihm auf dem Reparationsw ege unen t
geltlich zufließenden F arben  durch E in rich tung  
eines Außenhandelsm onopols für diese Erzeugnisse 
besonders nu tzbar machen. D ie K ohlen- und K oks
mengen dagegen, die D eutschland Ja h r  fü r Jah r 
liefert, werden dazu benutzt, um  die haup tsäch
lichste K ohlenverbraucherin, näm lich die E isen- 
und S tah lindustrie  F rankreichs, durch verbilligte

Koks- und K ohlenbelieferung besonders zu k räftigen . 
D azu kom m t die von F rank re ich  se it langem  be
triebene A usnahm efrach ttarifpo litik  und die W ir
kung der F rankenen tw ertung , die seine K onkurrenz
preise au f dem W eltm ark t alle L änder fühlen läß t.

D er U eberblick über die neuen G rundlagen der 
deutschen H andelspo litik  ergib t, daß es D eutsch
land nich t freisteh t, sich ein beliebiges neues handels
politisches System  zu w ählen, sondern daß ihm  der 
Weg der H andelspolitik  geradezu zw angsläufig vor
geschrieben ist. Auf dem W ege der R ep ara tio n s
po litik  w ird das deutsche Volk zu dauernden  A der
lässen herangezogen, dabei w eist es im  Innern  noch 
geschw ächte L eistungen auf und s tö ß t d raußen  im 
A usland auf erhöhten  W ettbew erb . Selbst die 
früher offenen Türen E nglands sind dem  deutschen 
H andel zugeschlagen. E ngland  is t fü r uns kein F re i
handelsland mehr. U eberall tr if f t  m an  im  A usland 
au f erhöhte Zollm auern, welche die deutsche A us
fuhr abhalten , und der deutsche In lan d sm ark t wird 
durch eine von allen Seiten gesteigerte E in fuh r be
droht. Man frag t sich, ob das R epara tionsgutach ten  
des G eneral Dawes schon vergessen ist. D ie H andels
po litik , wie sie D eutsch land  gegenüber ers treb t 
w ird, is t m it dem L ondoner R epara tionspak t 
schlechterdings n ich t in E ink lang  zu bringen. W eder 
der deutsch-englische noch der deutsch-französische 
noch der deutsch-am erikanische H andelsvertrag  
bewegen sich in dieser L in ie; sie zielen auf die 
dauernde V erschlechterung der deu tschen  W ir t
schaftslage.

Das D eutsche R eich h a t gegenw ärtig  keine M ög
lichkeit, zum Freihandel überzugehen. S onst w ürden 
folgende Z ie le  unerreichbar b leiben:

1. S tab ilerhaltung  der deutschen W ährung,
2. Schaffung neuer A rbeitsm öglichkeiten ,
3. die V erbesserung der O rganisation  und  Tech

n ik  der W irtschaft,
4. die V erbilligung der P reise und  V erbesserung 

der L ebenshaltung aller Schichten der Bevölkerung,
5. N eubildung von S parkap ita l,
6. die A ktiv ierung des A ußenhandels und  der 

G esam twi rts chaf t.
Das D eutsche Volk h a t keine andere M öglichkeit 

für den w irtschaftlichen W iederaufbau als die F o r t
führung des B ism arckschen System s des Schutzes 
der nationalen  A rbeit fü r In dustrie  und  L andw irt
schaft und des Abschlusses von H andelsverträgen , 
die gegenseitige M eistbegünstigung und T arif
b indungen des Gegners vorsehen.

Zuschriften an die Schriftleitung.
(F ür d ie in  d ieser A bteilung erscheinenden V eröffentlichungen übernim mt d ie Sch riftleitu n g keine V erantw ortung.)

D ie  V e r sc h ie b u n g  d e s  P er l i tp u n k tes  d urch  N ic k e l  und C h r o m .
Die Ergebnisse der Versuche A a lls 1) behufs Be

stim m ung der A rj- und A cj-Punkte der Nickel- und 
Chromstähle können meiner A nsicht nach nich t ein
w andfrei und zu R echt bestehend b e trach te t werden. 
Es bezieht sich diese A nsicht hauptsächlich auf die 
sogenannte Perlitum w andlungstem peratur bei der 
A bkühlung (Arj).

ri St,, u. E . 44 (1924), S. 256/9.

Zur B estim m ung dieser T em peratur w urde eine 
Reihe der Proben auf eine T em peratur über dem 
K aleszenz-Punkt (Ac,) e rh itz t, um sicher zu sein, 
daß ausschließlich nur y L ö su n g  vorhanden w ar. 
D urch eine U ntersuchung des Kleingefüges der bei 
der H öchsttem peratur abgeschreckten Probe wurde 
festgestellt, daß die Lösung der S truk turelem ente 
bei der gew ählten H öchsttem pera tu r vollständig war. 
N achher folgte eine stufenweise A bkühlung der
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Proben von der erm itte lten  H öchsttem peratur, wo
bei dieselben bei der ersten  Stufe eine gewisse Zeit 
verweilten und eine der P roben abgeschreckt wurde.
Die übrigen P roben w urden w eiter abgekühlt und 
bei jeder folgenden Stufe eine Zeitlang belassen und 
im m er wieder eine der P roben abgeschreckt und  ih r 
Kleingefüge un tersuch t und  dieser Vorgang fo rt
gesetzt, bis die U ntersuchung des Kleingefüges das 
A uftreten des A r^P unk tes anzeigte.

D as Erkennungszeichen des A uftretens des Per- 
lits findet Aal! in  den schwarzen Flecken und dem 
schwarzen N etzw erk, welche nach A etzung der 
Schliffflächen un ter dem M ikroskop sich tbar werden.

Schwarze Flecken, schwarze Linien und P unk te  
bedeuten aber, wie allbekannt, T roostit, wenn sie, 
wie in  diesem Falle, durch entsprechende Vergröße
rung m ikroskopisch n ich t aufgelöst werden können. 
T roostit aber is t kein P erlit, da  er im  A ustenit auf- 
tr i t t ,  also der Perlitb ildung vorausgeht. T ritt er 
im  P erlit auf, w ird dieser als Sorbit2) bezeichnet.
Das A uftreten  der schwarzen Flecken usw. kenn
zeichnet also keinesfalls den P erlitpunk t, bei dem die 
beiden K om ponenten (FeNi) und  F e3C gegenseitig 
gesä ttig t sind und  daher bei der nächstfolgenden 
T em peraturerniedrigung sich gleichzeitig ausscheiden 
m üßten, sondern ein vorhergehendes S truk turele
m ent T roostit, welcher durch teilweise Ausscheidung 
bei der Sättigungstem peratur des im  Nickel gelösten 
elem entaren Kohlenstoffs gekennzeichnet wird. 
Diese Auffassung des W esens des Troostits, welche 
sich auf die G egenseitigkeit der Lösung der Kompo
nenten  s tü tz t, is t m it der von Sauveur und von 
K ourbatoff im  Einklänge. L au t K ourbatoff sind 
„T roostit und  Sorbit Lösungen von elem entarem 
K ohlenstoff in  a-E isen“ .

Die fü r den P e rlitp u n k t gefundenen W erte Aalls 
sind also höher als in  W irklichkeit; dies beweisen 
auch die Ergebnisse anderer Forscher, wie Osmond, 
der den P e rlitp u n k t eines N ickelstahls m it N i =
6,67 % , C =  0 ;16 %  bei 515 bis 505° angibt, also 
um vieles niedriger als die der Probe Aalls m it
13,7 %  Ni (der den P e rlitp u n k t dieser Probe bei 
> 5 3 0 °  findet). D er P e rlitp u n k t eines N ickelstahls 
m it 12 %  Ni is t nach dem von G uillet aufgestellten 
Diagramm bei 300° zu finden.

Es scheint höchst wahrscheinlich, daß die auf
fallend geringen W erte des P erlitpunktes bei Osmond, 
wenigstens teilweise eine Folge des geringen K ohlen
stoffgehaltes (C =  0 ,1 6 % ) seiner Versuchsreihe ist.
Dies würde aber der Feststellung Aalls, daß näm 
lich der K ohlenstoffgehalt den P e rlitp u n k t n ich t 
beeinflusse, w idersprechen. D en schlagendsten B e
weis für dieses N ichtstichhaltigsein der Ergebnisse

2) G o e r e n s :  M etallographie (H alle a. d . S.:
W . Knapp 1907), S. 127.

B etr ieb san lage  u nd  te c h n isc h e  G l ie d e r u n g
Im  A bschnitt „D ie Abwasserreinigung“ seiner 

Veröffentlichung1) b ring t 'S r .^ n g . 0 . W e h rh e im  auf
S. 1138/9 (1924) B etriebszahlen von einem D orr-R ei
niger für W aschwasser von der Hochofengasreinigung 
und Angaben über Vorzüge des Dorr-Verfahrens.
Es heiß t insbesondere:

M St. i! F. ±a 11 q s  in n s 1 0 7 4  1105, 1138.

Aalls oder richtiger seiner D eutung derselben is t, 
daß seine N ickelstahlproben la u t dem S tru k tu r
diagram m  Guillets m artensitisch sind, also keinen 
P e rlit aufweisen können.

B u d a p e s t ,  im  A pril 1924. , ,  Dr  ’ L Max Bermann.
* *

*

H err B e r m a n n  m eint, daß T roostit sich in  den 
hochprozentigen N ickelstählen ( >  10 %  Ni) durch 
Abschrecken von T em peraturen o b e r h a lb  Atj 
b ilden kann.

D urch die A rbeiten von Le Chatelier, Portevin , 
Chevenard u. a. is t aber nachgewiesen worden, 
daß die Troostitbildung bei A bkühlung bei einer 
T em peratm  A r' sta ttfin d e t, die etwas niedriger als 
die P erlitum w andlungstem peratm  Ar, ist. W äre 
die Auffassung von B erm ann richtig , m üßte der 
T roostit in  m einen P roben sich w ä h r e n d  des A b
schreckens gebildet haben, was, in A nbetrach t der 
äußerst geringen K ristallisationsgeschwindigkeit dieser 
Stähle, sehr unwahrscheinlich ist.

Die von Osmond beobachtete U m w andlung bei 
Tem peratm en, die viel niedriger sind als die von m ir 
erm ittelten  A rj-Tem peratm en, bezieht sich n i c h t  
auf die T roostitbildung, sondern auf die M artensit
bildung bei der erniedrigten A r-T em peratur (A r").

Die Auffassung B erm anns, daß T roostit dm ch 
beginnende Ausscheidung von elem entarem  K ohlen
stoff gekennzeichnet is t, lä ß t sich schwer m it dem 
allm ählichen U ebergang T roostit —> Sorbit —* P erlit 
bei niedrigeren T em peratm en (Anlassen) in  Ueber- 
einstim m ung bringen.

Auch die Auffassung, daß T roostit eine Lösung 
von elem entarem  K ohlenstoff in  a-E isen wäre, 
w ird dm ch den geringen U nterschied zwischen ge
wissen physikalischen Eigenschaften des Perlits und 
des Troostits n i c h t  b estä tig t (elektrische Leitfähig
ke it; spezifisches Gewicht; W ärm einhalt). V ielm ehr 
deuten der geringe U nterschied zwischen den ge
nann ten  Eigenschaften sowie die größere Säurelös
lichkeit und H ärte  des Troostits an , daß T roostit 
aus F e rr it und Zem entit besteh t u nd  sich n m  da
durch von P e rlit unterscheidet, daß die Gefüge
bestandteile äußerst fein verte ilt sind.

D m ch die physikalischen E igenschaften des 
Troostits und  dm ch die L eichtigkeit, w om it die A b
weichungen zwischen den nach dem therm ischen 
(Osmond) und  nach dem A bschreckverfahren er
m itte lten  A r^T em peraturen  erk lärt w erden k ö n n en , 
is t meine Auffassung der T roostitbildung in  hoch
prozentigen N ickelstählen begründet, u nd  w ird 
dm ch die Ausführungen von B erm ann, m einer A n
sicht nach, n ich t geschw ächt.

E n g h ie n  le s  B a in s ,  im  Ju n i 1924.
N . H . Ä a U .

n o rd a m e r ik a n isch er  H o c h o f e n w e r k e .
1. Bei dem  D orr-R einiger fä llt die gleichzeitige 

A nwendung von Vor- und  N achreinigungs
becken und  som it (diese Schlußfolgerung is t 
m ir unverständlich) auch die N otw endigkeit 
der Z entralisation der K läranlagen fort.

2. Die A nlagekösten des flachen, zu ebener E rde  
gelegenen D orr-A pparates werden auf höchstens

69
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50 %  einer Reinigungsanlage gleicher W irkung 
und anderer H erkunft berechnet.

Es is t dem Verfasser anscheinend unbekannt, 
daß Vorklärbecken bei K läranlagen nach dem System  
„N eustad ter Becken“ 2) nur noch in denjenigen 
Fällen gebaut werden, in denen auf die Rückgewin
nung  der s ta rk  eisenhaltigen gröberen G ichtstaub
anteile W ert gelegt wird. In  dieser Möglichkeit (nicht 
N otw endigkeit!) einer Gliederung von N eustadter 
Beckenanlagen sehe ich einen Vorteil.

Die gleiche K lärw irkung anderer Verfahren gibt 
W ehrheim  selbst zu. In  der T at is t die von ihm  er
w ähnte Ausscheidung von 95 %  des im  W aschwasser 
enthaltenen G ichtstaubes nichts Außergewöhnliches, 
besonders n ich t bei einem Waschwasser, dessen 
Schlam m tro tz  der dauernden Lockerung unter 
W asser durch die Drehschaber 52 %  Schwebestoffe, 
also nu r 48 %  Wasser, enthalten  soll. Denn hieraus 
w äre auf einen außergewöhnlich erzreichen bzw. 
zuschlagarm en S taub zu schließen, weil gerade die 
erdigen Beimengungen und die Zuschläge einen sehr 
voluminösen, w asserhaltigen Schlamm ergeben, der 
nach Verringerung seines W assergehaltes auf rd. 
50 %  so speckig sein kann, daß die Verwendung 
einer D iaphragm apum pe ausgeschlossen wäre.

Auch der Platzbedarf einer Dorr-Anlage für 
7000 m 3 Abwasser in 24 st, näm lich eine Kreisfläche 
von 14 m  Durchmesser, is t n ich t kleiner als der
jenige von N eustadter Becken für die gleiche Leistung. 
Letztere erfordern bei für deutsche Verhältnisse 
norm alem  G ichtstaub ein Rechteck von 8 x  20 m, 
also 160 m 2. E ine Kreisfläche von 14 m  Durchmesser 
is t n ich t kleiner, und praktisch  verbraucht m an 
dafür eine quadratische Fläche von 14 m Seiten
länge =  rd. 200 m 2. Mag das Bauwerk für einen 
D orr-A pparat vielleicht billiger sein als für N eustadter 
Becken —  was besonders bei einer größeren Dorr- 
Anlage, deren riesige Sohle bzw. Umfassungswand 
dann gegen Bruch und Senkung kräftig  arm iert bzw. 
fundiert werden m uß, sehr zu bezweifeln is t — , so 
is t die E inrichtung ohne Zweifel teurer (vgl. Abb. 18 
des Aufsatzes W ehrheim). Mag ferner vielleicht, 
auch bei dauerhafter Ausführung, noch ein U nter
schied sogar zwischen den Gesam tkosten zugunsten 
der Dorr-Anlage denkbar sein, so wird ein Vergleich 
der fü r die W irtschaftlichkeit ausschlaggebenden 
B etriebskosten die Ueberlegenheit des N eustadter 
Beckens dartun . Der K raftbedarf für die Drehschaber 
des D orr-A pparates kann noch so gering sein, er ist 
aber dauernd, und  der ununterbrochen bewegte 
D rehschaber is t auch in gröbster A usführung der 
beständigen A bnutzung unterworfen. Bei dem Neu
stad te r Becken wird m it 3 m in Zeitaufwand je 
Schlam m rinne die Abschlam mung in größeren Zeit
abständen  durchgeführt ohne K raftaufw and, ohne 
Verschleiß und ohne die Tücken von sogenannten 
selbsttätigen V orrichtungen. E in  Eingehen auf 
Nachteile des D orr-A pparates, z. B. auf den an der 
Peripherie angeordneten, also im mäßig langen und 
deshalb das W asser in feinster Schicht abführenden 
Ueberfall, dessen einseitige Trockenlegung durch 
Luftbewegung, durch Ansätze oder Senkungen von

*) Siehe St. u. E . 31 (1911), S. 1759; 35 (1915), S. 8?9.

der Höhe eines M illim eterbruchteiles die Ausschal
tung einer Beckenhälfte und  die entsprechende- 
U eberlastung der anderen H älfte zur notw endigen 
Folge ha t, w ürde hier zu w eit führen.

N e u s t a d t  a. d. H a a r d t ,  im  Septem ber 1924.
Dr. E . Steuer.

*

Zu den A usführungen des H errn  Dr. E . S teuer 
möchte ich nu r kurz erwidern.

Wie sich in  m einen A usführungen über Betriebs
anlagen nordam erikanischer Hochofenwerke un
schwer feststellen läß t, habe ich mich lediglich auf 
eine allgemeine Beschreibung beschränkt und weder 
von einer technischen noch einer w irtschaftlichen 
Ueberlegenheit der verschiedenen Abwasserreini
gungsverfahren gesprochen.

Auch heute kann  ich mich n ich t m it einer zahlen
mäßigen U ntersuchung der einzelnen Verfahren 
befassen.

Auf meinen ausgedehnten Reisen in  Amerika 
ha tte  ich keine Gelegenheit, eine N eustad ter Klär
anlage in  B etrieb zu sehen; dagegen habe ich mich 
von der einwandfreien Arbeitsweise der allgemein 
verbreiteten  D orr-A nlagen überzeugen können, so 
daß mein Hinweis auf die Zweckm äßigkeit dieser 
Anlagen berechtig t war.

Welche R einigungsart fü r die einzelnen W erke zu 
wählen is t, häng t in erster Linie von den örtlichen Ver
hältnissen ab, so daß der D orr-A ppara tn ich tohnew ei
teres allen A nforderungen gerecht zu w erden braucht.

Nachdem  m ir früher eine N eustad ter Anlage zur 
Reinigung der Abwässer aus der Gasreinigung lange 
Jah re  zur Verfügung stand , die hinsichtlich ihrer 
W artung  und des Betriebes keineswegs alle Anfor
derungen erfüllte, konnten  m it Dorr-A nlagen auf 
G rund eigener B eobachtungen Ergebnisse erzielt 
werden, die bei niedrigen A nschaffungskosten be
sonders hinsichtlich der B etriebslöhne und  ihres 
W irkungsgrades sehr w irtschaftlich arbeiteten.

Doch liegt die U ntersuchung der einzelnen Verfah
ren  auf ihre Ueberlegenheit n ich t in m einer Absicht..

Y m u id e n ,  im  Ja n u a r  1925. Q Wehrhäm.
* *

*

G erade die Zahlenangaben im W ehrheim schen Auf
satz über die Leistungen am erikanischer K läranlagen 
nach dem D orr-V erfahren m ußten  den E indruck der 
derzeitigen Ueberlegenheit des letzteren  m achen, die 
nach meinen D arlegungen n ich t vorhanden ist.

E ine N eustad ter Beckenanlage fü r G asreinigungs
abwasser, die , .hinsichtlich der W artung  und  Be
dienung“ n ich t allen A nforderungen, welche zur Zeit 
ihrer A usführung gestellt w orden w aren, entsprochen 
h ä tte , is t m ir n ich t bekannt. U ebrigens könn te  auch 
eine „früher“ schon „lange Ja h re “ betriebene Neu
s tad te r Beckenanlage, also eine der ä ltesten , nicht 
g u t als Vergleichsobjekt für den vorliegenden F a ll 
dienen. Ich  habe den A ngaben W ehrheim s über das 
neue D orr-V erfahren selbstverständlich  die Lei
stungen usw. von N eustad ter Becken in  neuzeitlicher 
Ausführung gegenübergestellt.

N e u s t a d t  a. d. H a a r d t ,  im  Ja n u a r  1925.
T W  V  Q /zm i P T
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Umschau.
Kalkförderanlage des Thomaswerkes der Rheinischen  

Stahlwerke in Duisburg-Meiderich.

Das Ende des vorigen Jahrhunderts gebaute Thom as
werk der Rheinischen Stahlwerke in Duisburg-M eiderich  
wurde bis in die le tzte  Zeit durch den üblichen senkrechten  
elektrischen Doppelaufzug m it allen seinen bekannten  
N achteilen bedient; der K alk wurde von H and aus dem  
Eisenbahnwagen abgeladen, von  H and wieder aufgeladen, 
von Hand zum senkrechten Aufzug gezogen und von Hand  
in den Konverter gekippt.

Auf Grund einer eingehenden Prüfung der ver
schiedensten Anlagen entschloß m an sich zu einer A n 
ordnung, die schon an anderen Stellen  der Meidericher 
H ütte erfolgreich arbeitete. D er K alk wird hierbei 
selbsttätig aus einem  Sil,o in  einen K astenw agen abge
zogen. Der K astenw agen fährt auf Gleisen, die auf einer 
Schrägbrücke verlegt sind, unm ittelbar auf die Kalk- 
bühne über die K alktrichter, wo er seinen Inhalt in  diese 
entleert. Gezogen wird der W agen durch eine W inde, 
die auf der Kalkbühne steht. Der K alkw agen hat fünf 
Abteile; jedes A bteil läßt sich einzeln durch den Boden  
entleeren. D as Fassungsverm ögen eines A bteils beträgt 
0,68 m3. D a das G ewicht von  1 m 3 geschütteten  K alkes 
rd. 1 t  beträgt, ist m an daher in  der Lage, den Inhalt der 
Kalkbunker über den K onvertern von  680 kg zu 680 kg 
Kalk genau zu bem essen. E ine weitere U nterteilung  
kann man erreichen, w enn m an ein A bteil nur zu einem  
Viertel, D rittel oder zur H älfte füllt. Zur R eserve ist  
neben der Bahn für den Förderwagen eine zw eite Bahn  
verlegt m it zweiter W inde und zw eitem  Förderwagen,

Seilzug den W agen heran, läß t ihn langsam  über den K alk 
trichter des zu füllenden K onverters fahren und öffn et  
so viele Bodenklappen, w ie er K alk in diesem  Trichter

Abbildung 2. Auffahrt des Kalkwagens auf die Konverterbühne.-

Abbildung 1. Abfahren des gefüllten Kalkwagens.

so daß bei Störungen im  Betriebe des einen W agens so
fort der zw eite W agen einspringen kann.

Von den zur Bedienung der Anlage erforderlichen 
zwei Leuten befindet sich der eine Mann unter dem  K alk 
silo, der andere auf der K alkbühne im  Thomaswerk. 
Der Mann unter dem K alksilo holt sich durch Einrücken  
der W inde m ittels Seilzuges den W agen, der vor dem  
Kalksilo se lbsttätig  stehen  bleibt, heran. W enn der W agen  
die Siloschnauze, d ie betätig t werden soll, passiert hat, 
hält der Mann den W agen durch Seilzug still; dann setzt 
er die W inde durch einen Seilzug in  entgegengesetzter  
R ichtung um gekehrt in Gang, der W agen fährt zurück 
unter die Schnauze und entnim m t der Schnauze so viel 
K alk, daß er aufgefüllt ist. Abb. 1 zeigt den gefüllten  
W agen, w ie er aus dem  R aum  unterhalb der K alkbunker 
heraustritt und sich nach dem  Schrägaufzug in Bewegung 
setzt. Ohne w eiteren H andgriff des Bedienungsm annes 
fährt der W agen dann bis zum  E ingang in die K onverter- 
halle hinauf (vgl. Abb. 2), wo er stehen  bleibt. Der Mann 
auf der K alkbühne holt sich auf ähnliche W eise durch

benötigt. D ie Bodenklappen sind durch  
einen leichten H andgriff zu öffnen. Abb. 3- 
zeigt den W agen beim A ustritt aus der 
K onverterhalle, m an sieht gleichzeitig  d ie  
zum selbsttätigen  Schließen der Boden
klappen des W agens angebrachten K urven, 
die die K lappen-E nden heben. In  der  
höchsten Lage legt sich ein  m it Gewicht 
beschwerter Blechhaken um einen Zapfen 
am  E nde der K lappe, wodurch diese in  
der Verschlußlage festgehalten  w ild , 
w enn sie  d ie K urven passiert hat.

I s t  der W agen ganz geleert, sch ickt 
der Mann auf der K alkbühne den  W agen  
durch einen Seilzug in entgegengesetzter  
R ichtung zum A usgang des Thom aswerkes 
zurück. Dort schaltet er seine W eiter
fahrt selbst ein  und bleibt zum  Schluß  
se lbsttätig  vor dem K alksilo stehen, und 
das zw eite Spiel kann einsetzen.

Der K alksilo faßt 1500 t  K alk; V er
größerungsm öglichkeit ist vorgesehen. Er

Abbildung 3. Abfahrt des entleerten Kalkwagens von der 
K onverterbühne.
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wird beschickt durch K lappkübel, die auf der K alk 
brennerei gefüllt und m ittels eines K rans über dem  
Silo entleert werden.

D ie Kalkförderanlage befindet sich seit dem 10. N o 
vem ber 1924 in Betrieb und erfüllt ihre Aufgabe e in 
wandfrei. Störungen im  Betriebe sind kaum zu befürch
ten , da sich die Anlage bei allen ihren Bewegungen selbst 
sichert. Auch gegen das Reißen des Förderseiles ist  die 
Anlage bestm öglich geschützt. Der Stromverbrauch der 
Anlage ist gering. Große Aufwendungen für die In stan d 
haltung sind kaum  zu erwarten. Der K alksilo liegt 
parallel m it dem  Thomaswerk, so daß die K alkförder
wagen zwischen Thomaswerk und K alksilo zwei K urven  
von 90 0 durchfahren müssen. D ie schwierige Aufgabe, 
die langen W agen durch die K urven zu bringen, ist e in 
wandfrei gelöst. Die Kalkförderanlage einschließlich der 
Schnauzen des K alksilos ist von der M aschinenfabrik 
P aul Zurstraßen, E ttlingen  (B aden), gebaut worden.

Elektrischer Blankglühofen.
D ie Firma Heraeus-Vakuumschmelze, A.-G ., Hanau, 

hat einen elektrischen Blankglühofen auf den Markt ge
bracht, der seit drei Jahren im  eigenen Betrieb bei der 
Verarbeitung von Eisen, Nickel, Kupfer und dergl. sich  
bestens bewährt haben soll. — Der Ofen besteht aus dem  
eigentlichen Ofenkörper aus Schamotte-Mauerwerk, dessen 
innere Oberfläche das Heizelem ent, vor Berührung und 
Beschädigung geschützt, eingebettet trägt. Der Ofen
körper befindet sich im Inneren des luftdichten Mantels, 
der während des Betriebes m it einer Schutzatmosphäre 
gefü llt ist, die den Luftsauerstoff fernhält. Der sche
m atische Aufbau derartiger Oefen in Muffelform ist in 
Abb. I und in Schachtform in Abb. 2 dargestellt.

D as Heizelem ent besteht nach 
W . R o h n 1) aus einem  oder mehreren 
endlosen Bändern, die in die Mauer
fugen des inneren Ofenraumes ein
gelegt sind, und die je nach Größe 
des Ofeninnenraumes etwa die 
Abmessungen 0,5 X 10 bis 2 X 20 
mm2 besitzen. Da die Schutzatm o
sphäre nicht nur das Glühgut, son
dern auch das Heizelem ent vor der 
Einwirkung des Sauerstoffs schützt, 
so  ist die Lebensdauer des H eizele
m ents sehr groß. Aus dem gleichen 
Grunde ist es nicht erforderlich, das 
Heizelem ent aus Chromnickel oder 
ähnlichen teueren Baustoffen her
zustellen; es kann vielmehr gewöhn
liches Eisenband verwandt werden.
B ei Muffelöfen (Abb. 1), die über 
Flur zu stehen kommen, besteht der 
untere Teil nur aus einem Boden, 
dessen Rand die Oeltasse bildet; der 
haubenförmige Oberteil des Ofen- 
m antels wird zum Beschicken des 
Ofens abgehoben und nach beendig
ter Beschickung wieder in die Oel
tasse eingesetzt. Bei Schachtöfen 
(Abb. 2), die im allgemeinen unter 
Flur stehen, besteht der untere Teil 
des Ofenmantels aus einem  zylin
drischen Gefäß, dessen Rand die 
O eltasse trägt. Zum Beschicken ist 
nur der Deckel aus der Oeltasse 
zu heben.

D ie Temperatur des Mantels 
überschreitet bei einer Ofentempe
ratur von 800 bis 1100° nioht 120 
bis 150°. D ie Stromzuführungen zu 
d en  Heizbändern sind durch Stutzen, 
d ie  in den Mantel eingeschweißt 
sind, luftdicht eingeführt. An ver
schiedenen Stellen des Ofenmantels 
sind ferner Stutzen eingeschweißt,

die Schaugläser tragen, durchweiche dieTemperaturim Ofen
inneren und ihre Gleichmäßigkeit überwacht werden kann. 
Dem  gleichen Zweck dienen zw ei oder drei eingebaute 
Thermoelemente, von denen das eine unmittelbar an der 
Innenseite des Mauerwerks anhegt, während das andere 
in die M itte des Glühgutes eingeschoben wird.

Für Einleitung und Abführung des Schutzgases sind 
am  Deckel und Boden des Ofens Zu- bzw. Abführungs
rohre angeordnet. U m  Explosionen zu verm eiden, wird 
zunächst Stickstoff oder Kohlensäure zur Verdrängung 
der Luft durch den Ofen geleitet, sodann Leuchtgas, 
W assergas oder W asserstoff eingeführt. D as Schutzgas 
kann so zusam m engesetzt werden, daß es sich für ein 
Glühgut, das aus Eisen oder Stahl besteht, entweder voll
kommen neutral verhält oder mehr oder weniger tempernd 
oder zementierend wirkt. D ie Oefen können auch unter 
Vakuum betrieben werden, wozu die Verbindung zwischen 
Ober- oder Unterteil des Gehäuses vollkom m en luftdicht 
gegen den atmosphärischen Außendruck gem acht werden 
muß.

D a der elektrische W iderstand des Eisens einen ziem
lich hohen Temperaturkoeffizienten besitzt, nehmen die 
Oefen zunächst verhältnismäßig viel elektrische Energie 
auf, so daß anfänglich die Temperatur rasch ansteigt. 
Nähert sich die Temperatur derjenigen, für die der Ofen 
gebaut ist, so hat der W iderstand des Bandes um so viel 
zugenommen, daß die weitere Temperatursteigerung lang
samer erfolgt, und sich infolgedessen die Wärme durch 
alle Teile des Glühgutes gut ausgleicht.

D ie Oefen können sowohl an Gleichstrom oder 
Wechselstrom als auch unm ittelbar an Drehstrom an
geschlossen werden. D ie Betriebsspannung beträgt im 
allgemeinen 220 V. Das Heizband ist beim Betrieb mit

l ) Z. V. d. I. 68 (1924), S. 1101. Abbildung 1. Muffelblankglühofcn 
(Bauart Heraeus). Abbildung 2. Schachtblankglilhofen 

(Bauart Heraeus).



9. April 1925. Umschau. Stahl und Eisen. 6 49

Drehstrom in drei gleiche Zweige unterteilt, die beliebig 
in Stern oder Dreieck geschaltet werden können. E in  
Ofen mittlerer Größe, z. B. für 1000 bis 2000 kg Glühgut, 
erreicht, zunächst in Sternschaltung eingeschaltet, nach  
etwa U/2 st  eine Temperatur von 400°. Dann wird das 
Heizband von Stern auf Dreieck um geschaltet, wodurch 
die Energieaufnahme des Ofens etw a im  Verhältnis 1 : 3 
zunimmt, so daß nach etw a weiteren 2 st 800° erreicht 
sind. Darauf wird der Hebelumschalter wieder auf Stern
schaltung zurückgelegt. In  dieser Schaltung bleibt dann 
die Temperatur beliebig lange unverändert. Ist der Ofen 
nach Ablauf der beabsichtigten Glühdauer ausgeschaltet, 
so kühlt er sich innerhalb 10 bis 30 st, je nach Größe des 
Ofens und Gewicht des Glühgutes, so w eit ab, daß er ent
leert werden kann. Der Leistungsfaktor (cos cp) der m it 
Drehstrom betriebenen Oefen beträgt auch bei den größten 
Ofeneinheiten 0,90 bis 0,95.

Bei Gleichstrom oder Einphasenwechselstrom wird die 
Wicklung m eist in zw ei Zweigen angeordnet, die beim  
Einschalten zunächst hintereinander geschaltet sind. So
bald eine m ittlere Temperatur erreicht ist, werden die 
Zweige parallel geschaltet, bis die H öchsttemperatur er
reicht ist. Dann wird der Schalter wieder auf H interein
anderschaltung zurückgelegt.

Der Kraftbedarf hängt außer von der Größe der betr. 
Ofenbauart und der beabsichtigten Höchsttem peratur von  
der Schnelligkeit ab, m it der ein bestim m tes Gewicht an 
Glühgut auf die H öchsttemperatur gebracht werden soll. 
Nachstehend seien einige Meßergebnisse m itgeteilt, die 
bei einer Abnahmeprüfung erhalten wurden. E in Ofen 
von 1250 X  1250 mm lichter Grundfläche und 850 mm  
lichter Gewölbehöhe wurde einmal leer, dann m it 1560 kg 
und schließlich m it 2680 kg sperrigem Glühgut auf 820° 
erhitzt. Die zur Verfügung stehende Stromquelle gab 
nur 100 kW durchschnittliche Leistung her, so daß sich 
verhältnismäßig lange Glühzeiten und infolgedessen  
niedrige Wirkungsgrade ergaben, zumal da der Füllfaktor 
sehr niedrig war. Die Leererhitzung diente der Bestimmung 
des Wärme Verbrauchs des Mauerwerks und der Strahlungs- 
verluste. Die Messung ergab 264 kW st. Bei 1560 kg 
Glühgut in 7stündiger Glühdauer wurden 628 kW st ver
braucht, beim dritten Versuch in 14stündiger Glühdauer 
988 kWst.

Zum Glühen von Draht, Bandeisen und Massen
artikeln, wie Stanzteilen usw., wird zweckmäßig ein 
Schachtglühofen gewählt, dessen lichter Durchmesser 
etwa 50 mm größer zu wählen ist als der Durchmesser 
der größten zu glühenden Ringe. Als Normalbauart wird 
ausgeführt ein Schachtofen von  800 mm lichtem  Schacht
durchmesser und 1750 mm lichter Schachthöhe, für etwa  
2500 kg Glühgut. Zum Glühen von Blechtafeln und ähn
lichem Glühgut werden zweckm äßig Muffelöfen verwendet, 
die in folgenden Normalbauarten ausgeführt werden:
750 X 750 mm2 lichte Grundfläche, 400 mm lichte Höhe 

des Heizraumes für etw a 300 kg Glühleistung; 
1250 X  1250 mm2 lichte Grundfläche, 600 bis 800 mm 

lichte Höhe des H eizraum es für 2000 bis 5000 kg 
Glühleistung;

1250 X  2250 mm2 lichte Grundfläche, 700 bis 1000 mm  
lichte Höhe des H eizraum es für 5000 bis 10 000 kg 
Glühleistung.

In diesem Zusammenhang dürfte ein Vergleich der 
Glühkosten nach dem neuen elektrischen Blankglühver- 
fahren m it denen nach den bisher gebräuchlichen V er
fahren von Interesse sein. Zum Blankglühen von Draht, 
Bandeisen und dergl. werden m eist Doppeltöpfe verwandt, 
wobei der Zwischenraum zwischen den beiden Töpfen  
durch Gußeisenspäne ausgefüllt wird. Der Brennstoff
verbrauch, bezogen auf das gesam t zu erhitzende Gut, 
beträgt nach den Erfahrungen des Berichterstatters bei 
guten Oefen weniger als 10 %. D a das eigentliche Glüh
gut nur etwa die H älfte des gesam t zu erhitzenden Gutes 
ausmacht, ist  m it einem  Brennstoffverbrauch von 20 kg 
bei 100 kg zu glühendem Gut zu rechnen, was bei einem  
Kohlenpreis von 20 J i  die t  0,40 M / 100 kg ausmacht. 
Hinzu kommt der Verbrauch an Glühtöpfen. Der Preis 
eines Glühtopfes kann m it etw a 200 J i  angesetzt werden.

seine Lebensdauer m it im  M ittel etw a 300 Glühungen. 
Eine Glühung kostet an Topfverschleiß daher 0,67 M ,  
was bei einem Einsatz von 1000 kg 0,07 M / 100 kg bedeutet. 
D ie Gesamtglühkosten betragen daher 0,47 J i /100 kg. 
Beim  elektrischen Blankglühen werden, wie aus dem  von  
Rohn angeführten Beispiel zu entnehm en ist, 628 kW st 
zum Glühen von 1560 kg Glühgut verbraucht, en t
sprechend 40 kW st/100 kg. Rechnet man m it einem Strom 
preise von 0,07 J I  für die kW st, so betragen die Glühkosten 
beim elektrischen Blankglühen 2,80 J i / 100 kg, stellen  
sich also auf das Sechsfache der beim Spänetopf errechneten 
Glühkosten. N icht berücksichtigt bei dieser Rechnung  
sind die Arbeitslöhne, die in beiden Fällen als gleich hoch 
angenommen werden können, und die A m ortisations
kosten, die bei den wesentlich höheren Anschaffungs
kosten der elektrischen Glühöfen das Verhältnis noch  
weiter zuungunsten der elektrischen Glühung ver
schieben. Falls nicht besonders günstige Strombedin
gungen vorhanden sind, dürfte das elektrische Glühver- 
fahren daher nur auf sehr hochwertige Stoffe beschränkt 
bleiben, bei denen es auf genaueste Einhaltung bestim m ter  
Glühtemperaturen ankommt. A . P om p .

Anlaßsprödigkeit im Stahl.
G. W a z a u 1) beschäftigt sich in  vorliegender Arbeit 

nicht, w ie der T itel angibt, m it der Anlaßsprödigkeit, 
sondern m it der Blaubrüchigkeit. U nter Anlaßsprödig
keit versteht m an bekanntlich nur die Sprödigkeit ver
güteter (chromhaltiger) Baustähle, die m eistens dann  
zum Vorschein kom m t, wenn der Baustahl nach dem  
dem Abschrecken folgenden Anlassen (auf 500 bis 650°) 
langsam abgekühlt wird. D ie in  der Abhandlung des 
Verfassers angezogenen Fälle von  Sprödigkeit sind zwar 
auch durch Anlassen entstanden, es würde aber zur Ver
wirrung führen, wenn man den nun einmal auf vergüteten  
Baustahl beschränkten Ausdruck auch für diese F älle  
verwenden wollte.

Der Verfasser erörtert drei in der Praxis vorge
kommene Fälle, die aus geringfügigem Anlaß2) zum Bruch 
führten, wobei er zur Untersuchung die Frysche Aetzung  
verwendete, bei der die Hartmannschen Kraftwirkungs
linien3) (vom  Verfasser Frysche Linien genannt) nach  
Anlassen und Aetzen sichtbar werden. In  den vorliegenden  
Fällen waren die Linien schon ohne Anlassen sichtbar, 
woraus der Verfasser schließt, daß die gebrochenen Stücke  
kaltverform t und in das gefährliche Gebiet der B lau
brüchigkeit hinein erwärmt worden waren. Dieser Schluß is t  
wohl nicht ohne w eiteres richtig; denn H . M e y e r  
und W. E i c h h o l z  erzielten schon durch halbstündiges  
Erwärmen auf 50° K raftw irkungslinien. Auch bloßes 
Altern kaltverform ter Stücke ruft dieselbe W irkung 
hervor4).

D ie drei Fälle waren folgende:
1. H alsklem m en für H ochspannungs-Isolatoren. D ie  

Ursache für die große Sprödigkeit und den Bruch war, 
daß sie im  Gesenk zu kalt geschm iedet und nachträglich  
bei etw a 400° feuerverzinkt worden waren, w odurch d ie  
Blaubrüchigkeit en tstand.

2. Bruch einer Schraube, die zum  Zusamm enhalten  
von Steinquadern diente. E s stellte sich heraus, daß d ie  
Schraube m it zu stum pfen Kluppen geschnitten worden 
war, wodurch sich der W erkstoff stark verwürgte. D a 
nach wurden die Stücke, um das H aften des Teeran
striches zu  erleichtern, im  Ofen schwach angewärm t. 
Bei einer gedrehten Schraube hätte dieser U nfall n ich t  
geschehen können, weil die Kaltverform ung gefehlt h ä tte .

3. E in  dritter Fall lag in dem  Bruch eines gestanzten  
W inkeleisens vor, das nach dem  Stanzen der N ietlöcher  
durch das heiße N iet erwärmt worden war. Man h atte  
es also wieder m it K altverform ung und darauffolgender 
Erwärmung zu tun. Schon das Bruchaussehen um  das  
N ietloch zeigte spröden W erkstoff, w eiter vom  N iet e n t
fernt war der Bruch zäh.

] ) Z. V. d. I. 68 (1924), S. 1185.
2) Anm. d. B erichterstatters: Aehnlich w ie bei G ieß

pfannenbrüchen.
3) S t. u. E . 44 (1924), S. 1330.
4) Ber. N r. 20, W erkstoffaussch., V. d. E isen h .
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D ie Blaubrüchigkeit wurde durch Anlassen auf 700° 
zum  Verschwinden gebracht, die Hartmannschen Linien  
blieben dagegen bestehen. E s sei daher wohl zu be
achten, daß das Vorhandensein der Hartmann’sehen  
Linien allein noch kein Beweis für Blaubrüchigkeit ist. 
Schon vor dem Verfasser haben H . M e y e r  und W. E  ic  li
li o 1 z1), und W. E  i c h h o 1 z2) dasselbe ausführlich festgestellt.

Bemerkenswert ist ferner, daß spröde Stücke d ie
selbe Streckgrenze, aber eine etw as niedrigere F estig 
keit haben als zähe. Es wurde weiterhin die Beobachtung  
gem acht, daß die geseigerten Zonen noch deutliche Linien 
aufweisen, wenn die reinen Schichten durch die Aetzung 
bereits vollkomm en dunkel gefärbt waren. D ies erklärt 
sich aus der stärkeren Verformung der weicheren reinen  
Zonen. F . Rapatz.

Die Ueberwachung der Dam pfkessel.
Der R e ic h s v e r b a n d  d e r  d e u t s c h e n  I n d u s t r ie  

h at das nachstehende Rundschreiben herausgehen lassen, 
dessen Beachtung wir den beteiligten Stellen  auch auf 
diesem  W ege em pfehlen m öchten.

I . Auf Grund des § 3 des G esetzes den Betrieb der 
D am pfkessel betreffend vom  3. Mai 1872 sind die B e 
sitzer von Dam pfkesselanlagen verpflichtet, eine am tliche  
Revision des B etriebes durch Sachverständige zu ge
sta tten , die zur Untersuchung der K essel benötigten  
A rbeitskräfte und Vorrichtungen bereitzustellen und die 
K osten  der R evision zu tragen. Schon bei der Einbrin
gung des Gesetzentwurfs und bei der Beratung dieser 
B estim m ung war ausgeführt worden, daß der zuständige 
M inister eine m öglichste E in s c h r ä n k u n g  d e r  a m t 
l i c h e n  K o n t r o l l e  z u g u n s t e n  d e r  S e l b s t v e r w a l 
t u n g  n icht nur für unbedenklich, sondern für sehr w ün
schensw ert halte. H ierbei war an die Vereine der D am pf
kesselbesitzer gedacht, die schon se it längerer Zeit in  
erster Linie zum Zwecke der Ueberwachung der D am pf
kessel während des B etriebes gebildet waren. D iesen  
V ereinen sollte der Charakter eines in jeder Beziehung  
unabhängigen Selbstverwaltungskörpers gewahrt bleiben.

D ie Begründung hierfür war zunächst einm al, daß 
der preußische Staat besondere am tliche Sachverständige 
für das Fach der Dam pfkesselanlagen n icht besaß, es 
wurde aber auch besonders begrüßt, daß er sie in Zukunft 
w eit weniger nötig haben werde als bisher. „D enn“ , so 
heißt es in  dem Kom m issionsbericht, „für die K ontrolle, 
w elche der Staat in zulänglichem  Maße zu führen nicht 
im stande ist, beginnen andere Organe einzutreten, näm 
lich  Organe der Selbstverwaltung. E s sind dies die Ueber- 
w achungsvereine, welche die D am pfkesselbesitzer selbst 
bilden, um die m öglichste Verhütung von D am pfkessel
explosionen  durch periodische Untersuchungen durch 
Fachingenieure herbeizuführen.“ Ueber den großen  
Vorzug der Schutzvereine vor der am tlichen U eberw a
chung herrschte in  der K om m ission des A bgeordneten
hauses nicht der m indeste Zweifel, und auch die S taats
regierung hatte sich  ausdrücklich zu derselben Ansicht 
bekannt. Im  Jahre 1900 wurden den R evisionen der 
Vereine auch die K essel derjenigen gewerblichen K essel
besitzer unterstellt, die keinem  D am pfkesselüberwa
chungsverein angehörten, und auf Grund des Gesetzes 
vom  8. Ju li 1905 wurden die Vereine auch noch m it der 
U eberwachung der Dam pffässer, Aufzüge, A zety len 
anlagen und einiger ähnlicher technischer Einrichtungen  
betraut. Prüfung und Ueberwachung geschah und g e 
schieht also auch noch heute im staatlichen  Auftrag durch 
die Selbst Verwaltungsorgane der Dam pfkesselbesitzer, 
w obei es selbstverständlich ist, daß den einzelnen in 
Frage kom m enden A ngestellten  der Vereine die Befugnis 
zur Vornahm e am tlicher H andlungen vom  Staat au s
drücklich verliehen wird. Voraussetzung dafür ist eine 
bestim m te Vorbildung m it mehrjähriger Ausbildung bei 
den  D am pfkesselüberwachungsvereinen; diese letzten  
allein  sind aber für die A nstellung verantwortlich.

II . D ie Arbeit der Vereine vollzog sich viele  Jahr
zehnte lang reibungslos und ihre T ätigkeit genoß allge
m eine Anerkennung. Erst eine E ingabe, die der Zentral-

1) Ber. Nr. 20, W erkstoffaussch., V. d. Eisenh.
2) Ber. Nr. 34. W erkstoffaussch., V. d. Eisenh.

verband der M aschinisten und H eizer an den Preußischen  
M inister für H andel und Gewerbe im Frühjahr 1922
richtete und in der die V e r s t a a t l i c h u n g  d e r  D a m p f 
k e s s e lü b e r w a c h u n g  und die E instellung von g e 
eigneten Personen aus dem  M aschinisten- und H eizer
stand als K esselrevisionsassistenten  verlangt wurde, gab  
Anlaß zu langw ierigen und schw ierigen Verhandlungen, 
da das H andelsm inisterium , w enn es auch aus guten  
Gründen die V erstaatlichung der Dam pfkesselüber
wachung ablehnte, es doch für richtig h ielt, den Vereinen 
die A nstellung von  aus dem  A rbeiterstand hervorge
gangenen Betriebskontrolleuren im Einvernehm en m it den 
Gewerkschaften, d. h. praktisch dem  M aschinisten- und 
H eizerverbande, vorzuschreiben und die Bildung von 
paritätischen Arbeitsausschüssen für Dam pfkesselüber
wachung bei jedem  D am pfkesselüberwachungsverein an
zuordnen. Der Zentralverband der Preußischen Dam pf
kesselüberwachungsvereine hatte sich  seinerseits durch 
die Beschlüsse seiner M itgliederversam m lungen in W ei
mar und H annover zwar m it der E instellung von ge
eigneten Lehrheizern als B etriebskontrolleure einver
standen erklärt, lehnte aber eine M itwirkung der Gewerk
schaften bei der E instellung ebenso ab w ie eine Beteili
gung an den Arbeitsausschüssen.

In einer in seiner H auptausschußsitzung am 31. Ja
nuar 1924 gefaßten  E n t s c h l i e ß u n g  d e s  R e ic h s 
v e r b a n d e s  d e r  D e u t s c h e n  I n d u s t r i e  (vgl. Ge
schäftliche M itteilungen Nr. 3, lfd. Nr. 68, Jahrg. 1924) 
wurde die bestim m te Erw artung ausgesprochen, daß 
der Preuß. M inister für H andel und Gewerbe davon Ab
stand nehm e, d ie E instellung der D am pfkesselbetriebs
kontrolleure und die Einrichtung von Arbeitsausschüssen  
für die Dam pfkesselüberwachung vorzuschreiben.

III . D ie Frage der M itarbeit von  aus dem Arbeiter
stand hervorgegangenen Betriebskontrolleuren und von 
A usschüssen bei den Dam pfkesselüberwachungsvereinen  
ist vom R eichsverband led iglich  nach der rein t e c h n i 
s c h e n  S e i t e  hin beurteilt worden. E s hat sich nur darum 
gehandelt, ob die in A ussicht genom m ene und zur Durch
führung vorbereitete R egelung der Arbeit der Dampf
kesselüberwachungsvereine für die R evision  der Dampf
kessel selbst zweckm äßig ist oder n icht. D ie Bedenken 
stü tzten  sich in erster Line darauf, daß die Vereine in der 
Ausw ahl der Betriebskontrolleure n icht frei sein sollten, 
sondern an das E invernehm en m it den vorgesehenen  
A usschüssen oder m it den, wie es in den am tlichen R icht
lin ien heißt, „von  der Zentralarbeitsgem einschaft der ge
werblichen Arbeitgeber und A rbeitnehm er Deutschlands 
anerkannten, örtlich m aßgebenden G ewerkschaften“ ge
bunden sind. Bei M einungsverschiedenheiten entscheidet 
die Aufsichtsbehörde endgültig , so daß die Vereine unter 
U m ständen gezw ungen sind, Betriebskontrolleure ein 
zustellen , die sie n icht für geeignet halten und für deren 
T ätigkeit sie eine V erantw ortung n icht übernehmen 
können. D ie A usschüsse, in denen die Dam pfkessel
überwachungsvereine n icht den entscheidenden Einfluß 
haben, sind entw eder überflüssige, d ie Arbeit nur hem 
m ende K örperschaften, oder sie unterhöhlen durch die 
ihnen zuerteilten  w eitgehenden Befugnisse die T ätigkeit 
der Vereine selbst.

IV . Der Preußische H andelsm inister hat dagegen 
seinerseits w iederholt betont, daß er in erster Linie in der 
N euregelung eine Durchführung der Grundsätze des 
Art. 165 der R eichsverfassung sähe. Wir waren der Mei
nung, daß eine A usdehnung des B e g r i f f  s d e r  G e m e in 
s c h a f t s a r b e i t  auf d ie U eberw achung der Dam pfkessel 
nicht dem  Sinn und dem  W ortlaut des A rt. 165 der 
R eichsverfassung entspräche. D ie Verhandlungen über 
diese Frage gehen bis in das Jahr 1922 zurück, also bis 
in eine Zeit, in der d ie Zentralarbeitsgem einschaft noch 
säm tliche G ewerkschaftsrichtungen in sich vereinigte. 
IN ir haben es daher von A nfang an n icht verstanden, daß 
das Preußische H andelsm inisterium  seine A bsicht, über 
die n icht nur zw ischen dem  Herrn M inister und den 
Dampf kesselü ber wach ungs vereinen M einungsverschieden
heit herrschte, sondern bei der auch Arbeitgeber und 
Arbeitnehmer verschiedene Ansichten äußerten, n icht der
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Zentralarbeitsgem einschaft der industriellen  und gew erb
lich en  Arbeitgeber und Arbeitnehm er D eutschlands zu 
nächst einm al zur Vorprüfung überwiesen hat. D ies ist 
zu unserem Bedauern unterblieben, obwohl die A us
einandersetzung zwischen A rbeitgebern und A rbeit
nehmern über die A uslegung des Begriffs G em einschafts
arbeit zu  dem  eigentlichen u. E . auch öffentlich-rechtlich  
anerkannten Tätigkeitsfeld  der Zentralarbeitsgem ein
schaft gehört hätte. Man hat es dagegen vorgezogen, sich  
bei den w eiteren M aßnahmen auf einen Parlam entsbe
schluß zu  stützen.

D ie w iederholte D r o h u n g  m it  d e r  E n t z i e h u n g  
d er  ö f f e n t l i c h  - r e c h t l i c h e n  B e f u g n i s s e  d e r  
D a m p f k e s s e lü b e r w a c h u n g s v e r e in e  h atte  nämlich  
dahin geführt, daß auch der Preußische Landtag sich m it 
dieser Frage beschäftigte und den M inister w enigstens 
zunächst um einen A ufschub der Durchführung der ge
planten M aßnahmen ersuchte. In  der Sitzung vom  
17. Ju li 1924 wurde dann vom  Landtag folgender B e
schluß gefaßt:

„Nachdem  die Durchführung der von  dem Herrn 
Handelsm inister geplanten M aßnahmen hinsichtlich der 
Besserstellung der R evisionsingenieure gesichert erscheint, 
empfiehlt der Landtag dem  Herrn M inister, zunächst die  
Einberufung des H auptausschusses für D am pfkessel
überwachung in A ussicht zu nehm en, im  Hauptausschuß  

•die Frage der G em einschaftsarbeit so w eit zu klären, daß, 
unter Wahrung der Selbständigkeit der D am pfkessel
überwachungsvereine, d ie als G em einschaftsarbeit ge
eigneten Aufgaben zunächst bei den größeren Vereinen  
■durchgeführt werden. D ie Betriebskontrolleure sollen  
von den Vorständen der D am pfkesselüberwachungs
vereine angestellt w erden.“

Nunmehr glaubte der M inister sich über alle B eden
ken hinwegsetzen zu  können, eine A nsicht, welcher der zu 
ständige A bteilungsleiter des M inisterium s, M inisterial
direktor v o n  M e y e r e n ,  dadurch Ausdruck verlieh, 
daß er in der bisher einzigen Sitzung des H auptaus
schusses im H inw eis auf die Bedenken der Spitzenorgani- 
sationen der W irtschaft gegenüber erklärte, diese würden 
vollständig ignoriert.

Durch E r la ß  v o m  20. N o v e m b e r  1924 (M ini
sterialblatt der Handels- und Gewerbeverwaltung Nr. 20 
vom 11. Dezember 1924) wurden die R ichtlin ien  A für die 
Einstellung von Dam pfkessei-Betriebskontrolleuren und 
die Richtlinien B  für die Errichtung von Arbeitsausschüssen  
für Dam pfkesselüberwachung veröffentlicht. D ie E r
gänzung b ildetete eine vom  S taatsrat gebilligte Verord
nung zur Ergänzung der K esselanw eisung vom  3. Februar 
1925, in der festgelegt worden ist, daß die Dam pfkessel 
betriebskontrolleure d ie A ufgabe haben, d ie Vereins
ingenieure bei der Ueberwachung der für die Sicherheit 

•der Dam pfkesselbetriebe vorgeschriebenen Einrichtungen  
und der Schutzvorrichtungen für das K esselpersonal zu  
unterstützen sow ie die K esselwärter in der Bedienung der 
Sicherheitsvorrichtungen und der K esselfeuer zu unter
weisen. Darüber hinaus berief der M inister für H andel 
und Gewerbe noch den obengenannten H auptausschuß  
für Dam pfkesselüberwachung zusam m en. A ls n icht unter 
den Begriff der größeren Vereine im Sinne des L andtags
beschlusses fallend wurden solche bezeichnet, d ie weniger 
als 2500 D am pfkessel insgesam t überwachen und bisher 
noch keinen Arbeitsausschuß besitzen. Infolgedessen  
kann bei 10 preußischen D am pfkesselüberw achungs
vereinen von der B ildung eines A rbeitsausschusses ab
gesehen  werden.

Wir haben den M inister durch Schreiben vom  
14. März nochm als auf d ie s c h w e r e  V e r a n t w o r t u n g  
hingewiesen, die das M inisterium  m it der Entziehung der 
öffentlich-rechtlichen Befugnisse der Dam pfkesselüber
wachungsvereine und dam it der Zerschlagung dieser ver
dienstvollen Selbstverwaltungskörper, in  denen lediglich  
sachlich-technische Arbeit g e le istet wird, auf sich  nim m t. 
Auch alle Folgen, d ie sich für die S ic h e r h e i t  d e r  B e  
t r ie b e  hieraus ergeben, wird das M inisterium  m oralisch  
und politisch zu verantw orten haben.

V. In  einer S itzung vom  27. Februar d. Js. haben  
«ich die preußischen D am pfkesselüberwachungsvereine

nochm als m it der genannten Frage beschäftigt und e in 
stim m ig folgenden Beschluß gefaßt:

„D ie in Berlin am 27. Februar 1925 versam m elten  
Vertreter der Preußischen Dam pfkesselüberw achungs
vereine beschließen einstim m ig, auf Grund nochm aliger 
eingehender Erwägung und in Uebereinstim m ung m it den  
Spitzenverbänden der L andw irtschaft, Industrie und  
Technik D eutschlands, daß sie an ihren in W eimar, in  
H annover und in  Nürnberg gefaßten  B eschlüssen fest-  
halten.

Sie lehnen dem gemäß die M itwirkung an den vom  
Herrn M inister für H andel und Gewerbe in  A ussicht ge
nomm enen örtlichen Arbeitsausschüssen und dem  H aupt- 
ausschusse, sow ie die Festlegung anderer R ichtlin ien  
für die E instellung der Betriebskontrolleure, als sie  in  
H annover anerkannt sind, ab.

D ie Vereine werden in diesem  Beschlüsse dadurch  
bestärkt, daß in  den vom  Herrn M inister einberufenen  
Sitzungen vom  27. Septem ber und 29. Oktober 1924 er
neut von dem Vertreter des H andelsm inisterium s die E n t
ziehung der Befugnisse angedroht und d ie  Erklärung ab
gegeben wurde, daß das H andelsm inisterium  die schw er
wiegenden und begründeten Bedenken der gesam ten  
deutschen Industrie und Landw irtschaft völlig ignorieren  
werde.

D ie Vereine sind um so mehr zu einer solchen E n t
schließung gezwungen, als nach der Ueberzeugung aller 
W irtschaftskreise die M aßnahmen des Herrn M inisters 
geeignet sind, schädliche Leerlaufarbeit zu  schaffen, d ie  
Sicherheit des Dam pfkesselbetriebes zu gefährden und 
eine den neuzeitlichen Ansprüchen genügende F orten t
wicklung des Dam pfkesselw esens zu beeinträchtigen.

In  Uebereinstim m ung m it diesem  Beschlüsse ver
pflichten sich die Vereine

1. ihren G eschäftsführern den E in tr itt in  die A rbeits
ausschüsse n icht zu gestatten ,

2. bei Anstellung der Betriebskontrolleure jegliche E in 
m ischung der Gewerkschaften abzulehnen,

3. in  den Bezirken derjenigen V ereine, denen die Ueber- 
wachungsbefugnis entzogen wird, keine am tliche  
T ätigkeit auszuüben.“

Am gleichen Tage berichtete der Präsident des 
genannten Zentralverbandes im  Vorstand des R eichs
verbandes der D eutschen Industrie, der daraufhin e in 
stim m ig folgende Stellung eingenom m en hat:

„ D e r  V o r s ta n d  d e s  R e ic h s v e r b a n d e s  d e r  
D e u t s c h e n  I n d u s t r i e  b e g r ü ß t  d e n  in  d e r  M i t 
g l i e d e r v e r s a m m lu n g  d e s  Z e n t r a lv e r b a n d e s  d e r  
P r e u ß is c h e n  D a m p f  k e s s e lü b e r w a c h u n g s  v e r e in e  
am 27. d. M ts. g e f a ß t e n  B e s c h lu ß ,  in  d e r  F r a g e  
d e r  G e m e in s c h a f t s a r b e i t  in  d e n  V e r e in e n  a n  
s e in e r  b i s h e r ig e n  S t e l lu n g  f e s t z u h a l t e n ,  a u fs  
l e b h a f t e s t e .

E r  f o r d e r t  d ie  in d u s t r i e l l e n  M it g l ie d e r  
d ie s e r  V e r e in e  a u f ,  ih n e n  a u c h  b e i  e in e r  e t 
w a ig e n  E n t z i e h u n g  ih r e r  ö f f e n t l i c h - r e c h t l i c h e n  
B e f u g n i s s e  t r e u  z u  b le ib e n .  S o l l t e n  V e r e in e  
w id e r  E r w a r te n  e in e  a n d e r e  H a l t u n g  e i n 
n e h m e n , so  e r w a r t e t  e r ,  d a ß  d ie  in d u s t r i e l l e n  
M it g l ie d e r  a u s  d ie s e n  V e r e in e n  a u s t r e t e n .“

*
D er R eichsverband der D eutschen  Industrie b itte t, 

durch unm ittelbare Einwirkung auf die B esitzer von  
D am pfkesseln und d ie M itglieder der D am pfkesselüber
wachungsvereine, in  erster L inie auf die M itglieder der 
Vorstände, darauf hinzuwirken, daß unter allen U m 
ständen an dem  Beschlüsse des Zentralvorstandes fe st
gehalten wird, und daß die industriellen M itglieder der 
V ereine, sofern d iese einen von  den im Zentralverband  
und dem  R eiehsverband gefaßten  E ntschließungen  ab 
weichenden Beschluß fassen , aus ihnen austreten, andern
falls aber während der in  der nächsten Zeit zw eifellos 
schw ierigen Lage der Vereine ihm  treubleiben. W eitere  
Abdrücke dieses Rundschreibens ste llt  der R eichsver
band der D eutschen  Industrie in  beliebiger Zahl zur V er
fügung.



552 S tah l und Eisen. A u s  Fachvereinen. 45. Jahrg. Nr. 15.

K ritische Untersuchung über die bekannt gewordenen 
Verfahren zur Messung m echanischer Schwingungen.

Der Verein deutsoher Ingenieure veröffentlicht 
folgendes

P r e i s a u s s c h r e ib e n :
1. S t e l lu n g  d e r  A u fg a b e . Ueber Verfahren zur 

Messung mechanischer Schwingungen besteht ein  außer
ordentlich ausgebreitetes Schrifttum , das einerseits zu 
sam m enhängt m it der E ntw icklung, der A k u s t ik ,  
anderseits durch die Vervollkom mnung der s e is m o -  
m e t r is c h e n  V e r fa h r e n  angeregt worden ist. Ferner 
komm en zur Schwingungsregistrierung die in der P h y 
s io lo g ie  und B io lo g ie  entw ickelten Verfahren in  B e
tracht. D ie gesam te hierher gehörige Literatur ist ver
hältnism äßig leicht zugänglich. In B etracht kommen 
hauptsächlich als Q uellensam m lungen:
1. H andbuch der Physik von  W in k e lm a n n ,
2. Vorlesungen über Seism om etrie von  B. G a l i t z in ,
3. Handbuch der physiologischen Technik von T ig e r -

s t ä d t ,  Bd. I , 4.
4. Handbuch der biologischen Arbeitsm ethoden von

A b d e r h a ld e n , A bt. V, T. Lfg. 23.

N am entlich auf d ie seism om etrischen Verfahren  
gehen die bisherigen Versuche zurück, m aschinentech
nisch brauchbare Schwingungsapparate zu schaffen. 
Hierher gehört unter anderem der P a llo g r a p h  von  
S c h l ic k  und der V ib r o g r a p h  bzw. T o r s io g r a p h  
von G e ig e r ;  ferner sind die zahlreichen T o r s io n s 
in d ik a t o r e n  zu berücksichtigen, über die eine ausführ
liche Monographie von P. N e t tm a n n  verfaßt worden 
ist; sow ie die stroboskopischen und kinem atographischen  
Verfahren.

W eiteres w ertvolles M aterial zur mechanischen  
Schwingungsmeßfrage findet man in der überaus reich
haltigen Literatur der allgem einen Erschütterungs
störungen bzw. der Bauakustik. D iese Literatur ist zu 
einem  erheblichen Teil in den §§ 106 und 107 der Tech
nischen Schwingungslehre von W. H o r t ,  2. Auflage, 
angeführt. Ferner gibt es über d ieses G ebiet eine sehr 
ausführliche Zusamm enfassung von A le c  B . E a s o n  
„The P revention  of Vibration & N oise“ London, Henry 
Frowde and Hodder & Stoughton, The Langet Building, 
I Bedford Street, Strand, W. C. 2.

Neuerdings sind einige M eßverfahren entw ickelt 
worden, die kleine elektrische Effekte zur Sichtbar
m achung von Schwingungsvorgängen benutzen, so z. B.
G. S c h m a lt z  „U eber ein  neues Verfahren zur R egi
strierung kleiner Schwingungen“ , Maschinenbau I I I ,
H. 18, S. 639 (1924) und H . A. T h o m a s , „Präzisions
m eßgerät für kleine Bewegungen fester Körper“, The 
Engineer 135 (1923), S. 137.

In  das Gebiet der m echanischen Schwingungs
messungen gehört auch die w eit entw ickelte I n d i k a 
t o r e n t e c h n ik  und die M essung von D e h n u n g e n  
u n d  S p a n n u n g e n  an  la u fe n d e n  M a s c h in e n  (A ppa
rate von F r ä n k o l ,  Leuner, Okhuizen, Mesnager, Geiger).

D as G ebiet der m echanischen Schwingungsm eßver
fahren ist an Hand der Originalarbeiten einer kritischen  
Bearbeitung zu unterziehen in bezug auf die praktische 
Brauchbarkeit der einzelnen Verfahren für Messungen 
einerseits im  Laboratorium, anderseits im Betriebe 
m it M aschinen und Fahrzeugen oder auf der Baustelle. 
Im  besonderen ist darzulegen, welche Verfahren für die 
in der Technik vorkom m enden Fälle mechanischer 
Schwingungen w ichtig sind, ohne daß bisher geeignete  
Instrum ente dafür entw ickelt sind.

D en Darlegungen ist ein  m öglichst umfassendes, 
system atisches V erzeichnis der vorhandenen Original- 
Literatur m it vollem  Verfassernam en, T itel, Quelle usw. 
nach den in der wissenschaftlichen Bibliographie üblichen  
Grundsätzen der Zitierung anzufügen.

D ie Arbeit ist in geschlossenem  Um schlag m it der 
Aufschrift „Preisausschreiben über Schwingungsm eß- 
m etboden“ bis zum 1. Mai 1926 an die G eschäftsstelle  
des Vereines deutscher Ingenieure, Berlin N W . 7, Somm er
straße 4a, einzureichen.

D ie Arbeit is t  m it einem  K ennw ort zu versehen. 
In  einem  geschlossenen U m schlag, dessen Aufschrift 
das gleiche K ennw ort zeigt, ist der N am e, Stand und 
W ohnort des E insenders anzugeben. E s werden auch  
Arbeiten zugelassen, d ie von mehreren Bearbeitern  
unter gem einsam en K ennw ort eingereicht werden. Im  
Begleitschreiben sind in diesem  Falle d ie Angaben über  
Nam e usw. säm tlicher B earbeiter zu m achen. A ls B e
arbeiter kommen nur R eichsdeutsche oder D eutsch
österreicher in Betracht.

An Preisen werden insgesam t 5000 M  ausgesetzt 
und zwar:

ein  erster Preis zu 3000 J i ,  
zw ei w eitere Preise zu je 1000 M .

D as Preisrichterkollegium  b esteh t aus dem  Vor
sitzer des w issenschaftlichen B eirates, Geh. Baurat 
$ r .  Qng. e. h. L ip p a r t  als Obmann, dem  Obmanne des 
Ausschusses für Schwingungen, Professor Dr. H o r t ,  
Berlin, und Direktor H a h n e m a n n , K iel.

Das Verlagsrecht der preisgekrönten Arbeiten geht 
m it der Zuerkennung des Preises an denVerein deutsoher 
Ingenieure über unter Vereinbarung des für derartige 
A rbeiten üblichen Schriftsoldes.

Ans Fachvereinen.
D e u ts c h e r  B e to n -V e r e in .

Der D eutsche Beton-Verein, Oberkassel (Siegkreis)- 
hielt am 23. bis 25. Februar 1925 seine 28. Hauptver
sammlung unter dem Vorsitz von  J)T.*5(ng. e. h. Alfred 
H ü s e r  (Oberkassel) in Berlin ab. A uf der Tagung 
wurden folgende, unser Fachgebiet berührende Vorträge 
gehalten:

Regierungsbaum eister i)r.=3ng. H ie lm a n n  von den, 
W ickingschen Portlandzem ent- und W asserkalkwerken in 
Münster i. W. berichtete über
Ausführung von Silobauten unter Verwendung hoch

wertigen Zem ents.
Er betonte einleitend, daß die Verwendung hoch

wertigen Zements nur dann w irtschaftliche Vorteile- 
bringe, wenn das Projekt vor Inangriffnahm e bis in alle- 
Einzolheiten festgelegt und klar durchdacht und der B e
trieb m öglichst weitgehend typisiert, norm alisiert und 
m echanisiert sei. E in  besonderer V orteil, der auch aus
genutzt werden m üsse, sei der der vielfachen Verwendung; 
der Schalung. Auch nach 15maligem  Gebrauch der 
Schalung hätten  sie noch keine nennenswerten Zerstö
rungen gezeigt. Infolge der sohneilen Erhärtung des m it 
Spezialzem ent W ioking hergestellten B etons konnte ein, 
umfangreiches Zementsilo bei D oppelschichten in 30 Ar
beitstagen fertiggestellt werden. Während dieser Zeit 
wurde sogar teilw eise bei Frost gearbeitet. D ie Ein- 
sebabmg e r f o l g t e  in zwei aufeinander folgenden Ringen. 
N achdem  jew eils der obere R ing fertig  betoniert war, 
wurden die notw endigen Um arbeiten vorgenom men, als
dann der untere Ring ausgeschalt und auf den oberen- 
R ing aufgesetzt. A llein die Verwendung dieser Schalungs
art bedingte gegenüber der sonst üblichen eine Ersparnis; 
von rd. 15 % der G esam tbaukosten. Der V ortragende 
zeigte im Lichtbild außerdem einen H allenbau in Salz
kotten , der nach 6 Tagen ausgesohalt werden konnte, 
und eine 45 m lange und auf eine H öhe von 25 m gebaute 
Transportbrücke für die R hein .-W estf. Kalk werke in- 
G ruiten, die in 18 Tagen eingeschalt, betoniert und aus
geschalt wurde.

In der A u s s p r a c h e  wurde zum Ausdruok gebracht, 
daß die Typisierung infolge der von Fall zu Fall verschie
denen örtlichen Verhältnisse häufig auf Schwierigkeiten- 
stoße.

Oberingenieur D i s c h i n g e r , in Firm a Dyckerhoff & 
W idmann, A .-G ., Biebrich a. R h., sprach über

Fortschritte im  Bau von M assivkuppeln.
Bei der auf dem Fabrikgelände der Firm a K arl Z eiß , 

Jena, errichteten 16 m gespannten K uppel (von der Form- 
einer Halbkugel) besteht die Armierung aus einem  le ich te^
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Eisenrietzwerk, dessen Stäbe im D reiecksystem  aneinander
gereiht und durch ein einfaches Schloß m iteinander ver
bunden sind. D as Gerippe wurde ohne Verwendung 
einer testen Unterrüstung und Schalung von B eton  um 
hüllt, und zwar nach dem  Torkretverfahren. Um  dem  
Torkretbeton einen guten H alt zu geben, wurde das N etz
werk mit einem  starken D rahtgewebe überzogen. D ie  
Torkretierung erfolgte von außen m ittels beweglicher 
Schalungstafeln, die an der Innenseite des N etzwerks 
mit Drähten angehängt wurden. Das Versetzen der be
weglichen Schalungstafeln geschah m it H ilfe eines Dreh
krans, dessen Drehpunkt im  M ittelpunkt der K ugel lag.

Eine andere Ausführung für Schott und Genossen in  
Jena hat eine Spannw eite von 40 m und ist nach einer 
Kugel m it einem H albm esser von  etw a 28 m geformt. 
Das Drahtgewebe, das bei der zuvor besprochenen Kugel 
verwandt worden war, wurde hier dadurch ersetzt, daß 
das Netzwerk oben w ie unten durch sich kreuzende Eisen  
verstärkt wurde. Hierdurch wurde auch ein  guter Zu
sammenhang im  Beton geschaffen und die Aufnahme von  
Temperaturspannungen infolge einseitiger Erwärmung 
der Schale erm öglicht. D a hochwertiger Portlandzem ent 
verwandt wurde, so konnte die ganze Torkretierung in 
etwa drei W ochen fertiggestellt werden. In  ähnlicher 
Weise ist auch ein  K uppelbau von  25 m Spannw eite für 
das Planetarium in Jena hergestellt worden.

Eine Zusamm enstellung der Gewichte der bisher aus
geführten K uppelbauten zeigte, daß sich M assivkuppeln  
nach der Zeiß-Bauweise v ie l leichter herstellen lassen^als 
im normaler Eisenbetonbauweise.

Ueber Festigkeits- und Detonteehnische Fragen oei Bau
ausführungen auf berg- und hüttenm ännischem  Gebiet

b e r i c h t e t e R .  M a u tn e r ,  D irektor der Firma W ayß  
& Freytag, A .-G ., Düsseldorf. Vortragender schilderte zu
nächst den Vorgang beim  Schachtabteufen in  schwierigen  
Fällen, nam entlich im  Schwimm sande des Aachener 
Steinkohlengebiets und im  mürben B untsandstein  des 
linken Niederrheins, wo m eist das Gefrierverfahren A n
wendung findet. Er zeigte, welche w ichtigen Aufgaben  
hierbei dem Beton bzw. dem  Eisenbetonausbau bezüglich  
der Verstärkung der gußeisernen Schachtauskleidung im  
Falle großer M ächtigkeit des wasserführenden D eck
gebirges zufällt und erörterte im  einzelnen die Q ualitäts
anforderungen an den B eton, nam entlich hinsichtlich  
des Einflusses des Schwindens, der W asserdurchlässigkeit 
und der Tem peraturspannungen beim  A uftauen und  
eventuell W iederfrieren. W eiter verbreitete er sich über 
die Sicherung der Bauwerke gegen die Einwirkungen des 
Bergbaues und schilderte u. a .d ieK onstruktion des F unda
ments eines Ilgner - Um form ers, das einen E isenbeton
balken von nahezu 60 m Länge darstellt, der auf zwei 
Flächenlagern aufruht und biegungs- und verdrehungs
fest konstruiert worden ist. Schließlich wurde die gegen  
Bergschäden sichere Fundierung eines großen K ohlen
turmes besprochen, dessen H ebeeinrichtung in  ähnlicher 
Weise konstruiert ist, wie die bereits vom  Vortragenden  
im Jahre 1922 behandelte. E r betont zum  Schluß, daß 
es sich bei der A nwendung von  B eton  und Eisenbeton  
unter Tage nicht darum handeln könne, bewährte K on
struktionen in  anderen M aterialien zu  ersetzen, sondern 
daß der Anwendung des B austoffes genaue und eingehende  
Studien vorhergehen m üssen, welche die Anwendung von  
Beton und Eisenbeton nur für engum rissene Sonder
gebiete em pfehlenswert erscheinen lassen.

Ueber
[Die Einw irkung’ von Am m onsalzlösungen auf B eton  ]

sprach Professor Dr. M o h r  von der Badischen Anilin- 
und Sodafabrik, A .-G ., Ludwigshafen. N eben den in  
den Mischungen 1 : 1  bis 1 : 4  Norm ensand im  Labo
ratorium durchgeführten Versuchen m it P ortland
zement und H ochofenzem ent, bei denen d ie Probe
körper in reine Salz- bzw. Säurelösungen gelagert 
wurden, wurden auch Versuche m it P ortlandzem ent
beton bei Verwendung verschiedener Zuschlagstoffe im  
Hauptabwasserkanal des W erkes ausgeführt. D ie Labo
ratoriumsprüfungen zeigten schon nach kurzer Dauer,

daß die A m m o n s a lz e ,  deren Säure m it K alk lösliche  
Salze zu bilden verm ag, stark entkalkend und som it zer
störend auf säm tliche Zem entm ischungen — auch bei 
G egenwart von Traß — einw irkten. Q uantitative U nter
schiede waren zwar vorhanden, aber doch nur in mäßigem  
Ausmaß. A ls besonders schädlich erwies sich die perio
dische Einwirkung von  Salzlösungen auf die Körper. 
Noch stärker zerstörend wirkten selbst stark verdünnte  
S ä u r e n . D ie Betonw ürfel im  Abwasserkanal zeigten  
schon nach einer einjährigen Lagerzeit bei der großen  
Mehrzahl der Körper einen Festigkeitsrückgang. E in  
Inertolanstrich übte eine günstige W irkung aus. A lles in  
allem  zeigten die Versuche, daß die w esentlichste Ursache  
des Salzangriffs auf Portlandzem ent und H ochofenzem ent 
im  Kalkgehalt dieser B indem ittel liegt, so daß alle Maß
nahmen, die nur auf Verdichtung des Gefüges h inzielen, 
ebenso besondere Zusätze, w ie Traß und auch Schutz
anstriche, nur verzögernd, nicht aber hindernd auf d ie  
Angriffe wirken können. Em pfehlensw ert ist d ie Schaf
fung neuer Zemente, d ie einen völlig widerstandsfähigen  
Beton liefern. Ob Zemente vom  Typus des Tonerde
zem ents oder der organischen Zemente diesen Anforde
rungen genügen können, muß w eiteren Versuchen Vor
behalten bleiben.

Im  Anschluß hieran sprach Oberingenieur G ö b e l  
vom  gleichen Werk über

Die Zerstörung von Betonbauten durch chem ische Angriffe 
und konstruktive Abwehrmaßnahmen.

In  der chem ischen Industrie geht der alljährlich  
durch die Zerstörungen und Angriffe chem ischer Agenzien  
auf B eton  verursachte Schaden in die M illionen Mark. 
D ie Schadensfälle auf dem eigenen Werk waren auch die  
unm ittelbare Veranlassung zu den se it nunmehr vier  
Jahren laufenden Versuchen. Neben der von Professor  
Dr. Mohr behandelten M aterialfrage dürfe aber die kon
struktive Frage nicht vernachlässigt werden, wenn man  
die Zukunft eines Bauwerks der chem ischen Industrie  
sicherstellen wolle.

D ie sorgfältigste Abhaltung aller derjenigen Agenzien  
von der Betonkonstruktion, welche durch chem ische U m 
setzungen irgendwelche Zerstörungen hervorrufen können, 
sei natürlich der beste Schutz gegen diese. Man müsse 
ihn daher m öglichst durch säurefeste Abdeckung schützen. 
Durch die Fugen derselben dringen aber schließlich doch  
noch Salzlösungen oder Säuren in den B eton  hinein, so daß  
die Zerstörung beginnt, noch ehe m an etw as von ihr b e
merkt. In  allen derartigen Fällen sind unter die Fuge  
noch halbkreisförmige Ablaufschalen einzuordnen, d ie  
ihrerseits wiederum in Lehm verlegt sind. Bei P feilern, 
die Säurebehälter tragen, ist d ie säurefeste Abdeckung a ls  
K ragplatte m it Tropfnase auszubilden. D ie etw a ab- 
tropfende Säure muß im Boden sofort durch K alk oder  
andere M ittel abgestum pft werden, dam it sie n icht durch 
Einsickern an die Betonfundam ente gelangen kann. 
Chemische Angriffe brauchen aber n icht im mer direkt 
zu erfolgen, sondern können auch durch das Grundwasser 
eintreten, wenn dasselbe m it schädlichen Salzen durch
setzt ist. In  einem  Falle wurden innerhalb des Steigungs
und Senkungsbereichs eines sulfathaltigen Grundwassers 
starke Angriffe beobachtet, während die ständig im  
Grundwasserstrom liegenden Teile des Bauwerks von  der  
Zerstörung unberührt blieben. N ach Ausbesserung der  
schadhaften Stelle wurden die Fundam ente gegen d iese  
Angriffe durch Vorschalten einer einsteinstarken Ziegel
m auer geschützt, d ie im  A bstand von 50 cm  von  der 
Betonkonstruktion ferrichtet wurde. Der Zwischenraum  
wurde durch einen Lehm schlag ausgefüllt. Zum Schluß  
kom m t der Vortragende noch auf den neuerdings v ie l
genannten Schm elzzem ent (Tonerdezem ent) zu spreohen  
und em pfiehlt der Z em entindustrie, der H erstellung  
dieses B indem ittels größere Aufm erksam keit als bisher 
zuzuwenden, da sich dasselbe nam entlich  gegen S u lfa t
lösungen als w iderstandsfähig erw iesen hat. A uch d er  
Broderitzem ent (ein organisches Präparat) scheine noch  
eine Zukunft zu  haben.

In  der A u s s p r a c h e  wurde hervorgehoben, daß d er  
Tonerdezement bereits in  D eutschland von  der E lektro-
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zem ent-G esellschaft, Berlin, hergestellt werde.
P e t r y  verw ies auf die von ihm in Oherkassel an Ton
erdezem entbeton durchgeführten Versuche m it Säuren, 
sulfathaltigen W ässern und Oelen. In  Mischung 1:6  
habe sich dieser Beton bisher (}4  J ahr) gegen 25prozen- 
tige Sulfatsalzlösungen gut gehalten, während ein  Port
landzem entbeton gleicher Mischung stark angegriffen  
worden sei. D er Schmelzzem entbeton sei aber in  Rüböl 
und Leinöl vollständig zerfallen und zeigte in öprozentiger 
Essig- und Milchsäure starke und in  öprozentiger Schwe
felsäure erhebliche Angriffe. Gegen Säuren und orga
nische Oele se i also der Tonerdezement nicht widerstands
fähig.

Professor Dr. L ö s e r , Dresden, berichtete über die  
Arbeiten des D e u t s c h e n  A u s s c h u s s e s  z u r  A u f 
s t e l l u n g  d e r  n e u e n  d e u t s c h e n  E i s e n b e t o n 
b e s t i m m u n g e n .  D a diese Arbeiten noch im  Flusse 
sind, erübrigt es sich, an dieser Stelle darüber zu 
berichten.

Ueber
Betonstraßen in den Vereinigten Staaten von Nordamerika
sprach Professor ®r.=^ng. K le in lo g e i ,  Darmstadt. Er 
zeigte im  Lichtbild eine große Anzahl der drüben üblichen 
Querschnitte von Straßendecken, bei denen besonders 
auf die Randverstärkungen hingewiesen wurde und schil
derte die Arbeitsverfahren, während T)t.=Qng. P e t r y ,  
Oberkassel, über
Den Betonstraßenbau in Deutschland und anderen euro

päischen Ländern
berichtete. Betonstraßen gehen in Deutschland bis zum  
Jahre 1891 zurück, waren aber bisher fast ausschließlichfür 
gem ischten Verkehr bestim m t. Wenn sie zum Teil versagt 
haben, so geschah dies in der Hauptsache bei sehr schw e
rem Verkehr und deshalb, weil die Fugen der B eton
straßen den eisenbereiften Rädern der Fuhrwerke nicht 
genügend Widerstand leisteten. D ie etw a vier Jahre alte 
Probestraße im Grunewald, die nur von  Kraftwagen  
benutzt wird, hat sich sehr gut bewährt. Vortragender 
m achte dann nähere M itteilungen über die Eindrücke bei 
einer Reise der Studiengesellschaft für A utom obil
straßenbau im Oktober 1924 nach London. Auch in der 
Innenstadt von London wird das teure Holzpflaster 
nach und nach durch Betonstraßen ersetzt, obwohl in  
diesen Straßen nicht ausschließlich Autoverkehr, sondern 
auch Pferdefuhrverkehr vorhanden ist. D ie englischen  
Vorschriften für den Bau von Betonstraßen wurden so- 
■dann erörtert. Zum Schluß empfahl der Redner dringend, 
jede Zersplitterung der Kräfte im  Betonstraßenbau zu  
vermeiden und warnte besonders vor der Ausführung 
durch nicht sachverständige Firmen. U m  Mißerfolge 
zu  vermeiden solle die Anlage von Probestraßen aus Beton  
nur in  Verbindung m it der Studiengesellschaft für 
Automobilstraßenbau bzw. deren Ausschuß für Beton- 
straßen'in Angriff genommen werden.

In der A u s s p r a c h e  äußerte Professor N e u m a n n  
(Braunschweig) bezügl. der Zukunft der Betonstraße  
gewisse Bedenken, erklärte sie aber als ausgezeichnete 
Unterlage für die Asphaltstraße.

W eitere Vorträge betrafen den T a ls p e r r e n b a u  
M u ld e n b e r g  und die S c h w a r z b a c h t a l s p e r r e ,  über 
-die 'Tr.-Qn . A r n d t  von der A.-G. Philipp H olz
mann, H alle a. S., und $r.*$T1p. E n z w e i le r  von  
der Siem ens-Bau-Union, G. m  b. H ., Berlin, berichteten.

D ie S c h w a r z b a c h t a ls p e r r e  ist deshalb von be
sonderem Interesse, w eil sie aus Gußbeton m it Felsblock
einlagen gebaut wird. D as W asserkraftwerk, dem sie 
<lient, hat die größte Druckhöhe von 360 m, die in D eutsch
land je ausgeführt wurde. D ie 65 m hohe Talsperre m it 
einer Kronenlänge von 400 m ist als Schwergewichts
mauer ausgebildet m it M aximalspannungen in der Höhe 
von 13 bis 16 kg/cm 2 im B eton. Zur Verdeutlichung der 
umfangreichen Fördereinrichtungen, der Vorgänge im  
Steinbruch sowie innerhalb des Mahl- und Brechhauses 
wurden Film aufnahm en herangezogen. D ie Tages
leistungen im vergangenen Jahr schw ankten zwischen  
900 und 1000 m'! fertigen Gußbetonmauerwerks.

Einen w ertvollen Beitrag zur K enntn is der S p a n 
n u n g e n  und B ie g u n g s m o m e n t e  b e i  P i lz d e c k e n  
lieferten die von der Firm a H einrich B u t z e r ,  Dortmund, 
veranstalteten  Versuche am  Lagerhause Thom sen, 
Rotterdam , über die SMpl.-Qno. B u r c k a s  berichtete.

Schließlich sei noch auf den ausführlichen Bericht 
des Strom baudirektors K o n z ,  S tu ttgart, über d ie  
B a u t e n  fü r  d ie  K a n a l i s i e r u n g  d e s  N e c k a r s  
z w is c h e n  M a n n h e im  u n d  P lo c h in g e n  hingewiesen.

Dr. A . G uttm ann.

Iron and S tee l  Institute.
(Herbstversammlung 1924. —  Schluß von Seite 125.)

F. C. T h o m p so n  und W. E . W. M illin g to n  be
richteten über

Die Wirkung freier Oberflächen auf die plastische 
Deformation gewisser Metalle.

In  einer früheren M itteilung1) haben die Verfasser 
Gründe für die Auffassung angeführt, daß bei raumzen
trierten kubischen K ristallen, wie a-Eisen, der Defor
mationsverlauf in einem Einzelkristall von dem in einem 
feinkörnigen Aggregat infolge der hemmenden Wirkungen 
der K om grenzen verschieden sei. In  Fortführung dieses 
Gedankens geben die Verfasser Gründe für die Auffassung 
an, daß auch an den freien Oberflächen einer vielkristal
linen Probe die Deform ation deutlich von der innerhalb 
der Masse verschieden sei. E s handelt sich somit um eine 
Frage, die für die Lage der Elastizitätsgrenze von grund
legender Bedeutung ist.

In  Stoffen m it dichtgepacktem  kubischen Raum
gitter (y-Eisen und eine R eihe Nichteisenmetalle) soll die 
Deform ation anfänglich infolge Gleitung nach der Okta
ederfläche eintreten. D a diese Gleitung an den K om 
grenzen eine Hem mung erfahrt, die an der freien Ober
fläche in W egfall kommt, wird die Elastizitätsgrenze an 
der Oberfläche niedriger liegen als im Innern des Metalls. 
D ie Verfasser betonen, daß es m öglich sei, daß an der 
Oberfläche die Deform ation in  anderen Ebenen vor sich 
geht als im Kern, sind aber der Auffassung, daß hierfür 
keine sicheren Bew eise vorliegen.

Bei kubisch-raumzentriertem R aum gitter (a-Eisen) 
sollen beide W irkungen der freien Oberfläche eintreten, 
da die Verfasser es durch ihre früheren Arbeiten für er
wiesen halten, daß die Gleitungen im Innern längs Würfel
flächen, an der Oberfläche längs Rhombendodekaeder
flächen erfolgen. D a angenomm en wird, daß die Dode
kaedergleitung v ie l leichter als die Gleitung auf der Würfel
fläche erfolgt, ist als Folge des E influsses der freien Ober
fläche eine Erniedrigung der E lastizitätsgrenze zu er
warten.

Zur Stütze ihrer Auffassung von dem unterschied
lichen G leitm echanism us an der Oberfläche und im Kern 
führen sie mikroskopische Beobachtungen von C. A. 
E d w a r d s  und L. B. P f e i l 2) an, bei denen nach kritischer 
Reckung und Glühung von w eichem  Eisen im Innern 
große K ristalle, an der Oberfläche aber kleine Kristalle 
entstanden. D ie Verfasser glauben hieraus nicht nur auf 
einen geänderten Grad der Reckung an der Oberfläche, 
sondern auch auf einen anderen Charakter schließen zu 
dürfen, wobei sie die an der Oberfläche angenommene 
Dodekaedergleitung als weniger geeignet für nachfolgendes 
Kornwachstum  ansehen als die im  Innern angenommene 
Bewegung auf der W ürfelfläche. D em  ist entgegenzu
halten, daß sich bei bestim m ten Reckgraden das Bild 
gerade umkehrt3), w om it den Behauptungen der Ver
fasser ihre w esentliche Stütze entzogen sein dürfte.

Da an der freien Oberfläche die durch die Korngrenzen 
bedingten Hem mungen der G leitung fortfallen, ist ein 
stetiger Abfall der E lastizitätsgrenze m it zunehmendem  
Verhältnis von  freier Oberfläche zu Volumen zu erwarten.

1) J. Iron Steel Inst. 109 (19241), S. 67/92; vgl. 
auch St. u. E. 44 (1924), S. 1154.

2) J. Iron Steel Inst. 109 (1924 1), S. 129/147; vgl. 
auch St. u. E. 44  (1924), S. 1151.

3) E. M au rer: Kruppsche M onatsh. 4 (1923), S. 165.
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Dabei ist zu beachten, daß infolge der W irkung der Ober
flächenspannung die relative Vergrößerung der Oberfläche 
einen Anstieg der Elastizitätsgrenze zur Folge hat, der 
bei amorphen Glasstäben durch die Untersuchungen von  
G r if f i t h s 1) in aller D eutlichkeit nachgewiesen worden ist: 
Durchmesserdes Glas

fadens in m m . . . 1,01 0,0335 0,0127 0,0042
Zugfestigkeit in

kg/m m 2 ................... 17,5 70,0 137 350
Eine ähnliche Wirkung der Oberflächenspannung ist 
natürlich auch in kristallinen Aggregaten vorhanden und

Abbildung 1. Elastizitätsgrenze angelassener Stahl
drähte in Abhängigkeit von dem Verhältnis Umfang 

zu Querschnitt.

Z ahlentafel 1. P h y s i k a l i s c h e  E i g e n s c h a f t e n  
a n g e la s s e n e r  S t a h l d r ä h t e  v e r s c h i e d e n e n  

D u r c h m e s s e r s .

Durch
messer

mm

Elastizitäts
grenze

kg/mm5

Fließ
grenze 

kg/mm2

Zug
festigkeit

kg/mm2

Dehnung 
L =

4 • \ /  F 
%

Einschnü
rung

%

7,62 29,3 37,8 54,3 35,0 62,0
7,01 29,3 38,1 55,1 35,1 63,0
6.40 29,0 38,0 54,5 35,0 63,0
5,90 29,3 37,7 55,3 35,1 63,2
5,38 29,3 37,8 54,8 35,1 63,2
4,88 29,3 36,6 55,0 38,4 64,0
4,47 29,3 37,8 54,7 35,3 64,0
4,07 29,3 36,9 55,1 35,3 65,2
3,66 26,8 36,2 55,1 36,0 65,4
3,25 26,8 35,9 55,1 36,0 66,3
2,95 26,9 35,0 55,1 36,0 66,5
2,64 26,9 35,2 55,1 36,0 67,0
2,34 26,8 34,4 54,5 36,8 67,4
2,03 25,8 33,4 53,9 38,0 69,0
1,83 25,8 32,9 53,9 38,0 69,1
1,63 25,7 32,1 53,9 39,2 69,1
1,42 25,2 32,1 53,9 39,4 70.2
1,22 24,9 31,7 53,9 41,4 70,6
1,02 24,6 31,2 53,7 41,4 70,3
0,92 23,9 31,5 53,7 42,5 71,2

wirkt dem eben besprochenen rein kristallinen E ffekt an 
der Oberfläche entgegen. Trotzdem zeigen die Metalle 
m it steigender relativer Oberfläche einen deutlichen A b
fall der Elastizitätsgrenze, wofür die Verfasser eine A n 
zahl von Beispielen anführen, die sie im  Schrifttum  ge
sammelt haben. Es sei bemerkt, daß in der an den Vor
trag anschließenden Erörterung der Mehrzahl der an

1) Philosophie. Trans. 221 (1920), S. 181.

geführten Beispiele jede Beweiskraft für die Behauptung  
der Verfasser abgesprochen worden ist und den Verfassern 
Ungenauigkeiten bei der W iedergabe der Unterlagen vor
geworfen wurden.

Den besten Beweis für ihre Auffassung sehen die 
Verfasser in den Ergebnissen einer Untersuchungsreihe 
an Drahtmaterial von  folgender Zusammensetzung:
0,65 % C 0,125 % Si 0,56 % Mn 0,039 % S 0,034 % P. 
20 Drähte, deren Durchmesser zwischen 7,6 und 0,9 mm  
lagen, hatten eine gleichartige Schlußglühung bei 750° 
erfahren. D ie Ergebnisse der m echanischen Prüfung sind  
in Zahlentafel 1 zusam m engestellt. In  Abb. 1 sind die 
W erte der Elastizitätsgrenze in Abhängigkeit von  dem  
Verhältnis von  Um fang zu Querschnitt der Proben ein 
gezeichnet.

Da im  Gefüge irgend welche Unterschiede für die 
verschiedenen Drahtstärken nicht zu erkennen waren, 
wurden die Aenderungen der E lastizitätsgrenze der Ober
flächenwirkung zugeschrieben. Hingewiesen sei darauf, 
daß die Zugfestigkeit für alle Proben die gleiche ist. 
W enn auch in der sich an den Vortrag anschließenden  
Erörterung bem ängelt wird, daß die einzelnen Proben  
verschiedener Abmessung einzeln im Betriebe geglüht 
worden sind und som it nicht als genügend sichere U nter
lage für die Schlüsse der Verfasser zu betrachten seien, 
so ist doch der in Abb. 1 deutlich zum Ausdruck kommende 
Gang in den W erten der E lastizitätsgrenze zu beachten. 
Dabei soll dahingestellt bleiben, ob nicht die Ursache in 
der verschieden starken Durcharbeitung des Materials zu 
suchen ist.

Schließlich folgern die Verfasser aus einer Reihe von  
Erscheinungen, die bei Ermüdungsversuchen von G o u g h 1) 
und G o u g h  und H a n s o n 2), ferner bei Druckversuchen  
von C oe3) beobachtet worden sind, daß an der Ober
fläche schon bei Spannungen w eit unterhalb derjenigen, 
bei welcher die Masse als Ganzes plastisch deformiert 
wird, ein Fließen eintritt; diese oberflächliche Verformung 
hat eine Verfestigung zur Folge, die in  den Ermüdungs
versuchen deutlich zum Ausdruck kommt.

Für den Stahlfachmann ist noch besonders bemerkens
wert, daß die Verfasser die Erscheinung, daß die Austenit- 
Martensit-Umwandlung an der Oberfläche beginnt, und 
daß auch in Fällen, in denen im Innern beträchtliche 
Mengen A ustenit Zurückbleiben, an der Oberfläche nur 
Martensit zu finden ist, abweichend von C. B e n e d i c k s 4) 
auf Wirkung der freien Oberfläche auf die E lastizitäts
grenze zurückführen. D a sich nach ihren Auffassungen  
Martensit nur bilden kann, wenn Spannungen auftreten, 
die die Elastizitätsgrenze des A ustenits überschreiten, und 
da diese an der Oberfläche am kleinsten ist, ist hier zuerst 
die M artensitbildung zu erwarten. D ie Beobachtung von  
Benedicks, daß durch Einschließen in weißes Gußeisen 
der A ustenit bis zur Oberfläche erhalten bleibt, führen 
sie auf die Hemmung der Gleitung in der Oberflächen
schicht zurück.

Zusammenfassend sei bemerkt, daß sich die von den 
Verfassern zum Belege ihrer Auffassung vom  unterschied
lichen Charakter der Gleitung im Innern und an der Ober
fläche polykristalliner Metalle angeführten Erscheinungen 
auch ohne diese H ypothese erklären lassen, also als B e
weise für dieselbe nicht gelten können. Sodann darf nicht 
übersehen werden, daß die Spannung über den Quer
schnitt eines belasteten Probestabes keineswegs überall 
die gleiche ist, sondern daß zwischen R and und K em zone  
merkliche Unterschiede bestehen können. F . Korber.

R. A r r o w s m ith  legte eine Arbeit vor:
Bemerkung über die W irkung der Korngröße auf die

Dehnung bei der Fließgrenze in Armco-Eisen.
Mit Hilfe einer Feinmeßvorrichtung, die Längen

änderungen bis auf 0,001" =  0,00025 mm abzulesen und

4) G ough: Aeronautical-Research Com m ittee, Report 
Nr. 743.

2) Gough und H anson: Proc. R oy. Soc. 104 A  (1923), 
S. 538.

3) Coe: .T. Inst. M etals (1917). S. 243.
4) C. Benedicks: J . Iron Steel Inst. 77 (1908 II),

■S. 241.
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bis auf einen zehnm al kleineren Betrag abzusohätzen 
gestattete, wurden an Proben von 3,2 mm (J), die aus 
4,3-mm -Draht herausgearbeitet waren, die Längenände
rungen im Gebiete der Fließgrenze genau gemessen und 
in Abhängigkeit von der Spannung aufgezeichnet. Die 
zylindrische Meßlänge betrug 63,5 mm. Durch unter
schiedliche Glühbehandlung wurden innerhalb der Meß
länge der Probestäbchen verschiedene Korngrößen erzielt. 
Die Ergebnisse sind in Zahlentafel 1 zusammengestellt 
und in Abb. 1 zeichnerisch dargestellt.

Z ahlentafel 1.

Pr
ob

e

Glühbehandlung
Anzahl der 

Körner je 
mm2

Korngröße 

in p 2

Längen
änderung an 

der Fließ
grenze in %

A 1050° C, 7 st 87 11 500 N u l l
B 920° C, 1 V, st 220 4  500 0,81
C 770° C, 19 st 1000 1 000 1,57

Abbildung 1. Einfluß der Korngröße auf die Längen
änderung der Fließgröße.

Während die Proben B und C eine deutlich ausge
prägte Fließgrenze m it einer Verlängerung von 0,81 bzw. 
1,57 % zeigen, ist auf der Schaulinie für die Probe A  mit 
dem gröbsten Korn keine deutliche Fließgrenze zu er
kennen.

Der Verfasser deutet diese Ergebnisse als eine B e
stätigung der Auffassung von T h o m p so n  und M ill in g -  
t o n 1), daß in Eiseneinkristallen oder grobkörnigen Eisen
proben die Gleitungen längs der Rhombendodekaeder
fläche erfolgen, daß dagegen in feinkristallinen Eisenproben  
infolge der Wirkung der zahlreichen Korngrenzen die 
Dodekaedergleitung verhindert wird und sta tt dessen die 
Verformung längs der W ürfelfläche erfolgen soll. Im  
ersteren Falle soll die G estalt der Spannungs-Dehnungs- 
Kurve durchaus der des Kupfers entsprechend verlaufen, 
während die Gleitung längs der Würfelfläche die A us
bildung der bekannten Fließgrenze des Eisens zur Folge 
haben soll.

Nach der Ansicht des Berichterstatters wird durch 
die Ergebnisse dieser Untersuchung ein Beweis für die 
Vorstellung von T h o m p s o n  und M il l in g to n ,  daß der

*) J. Iron Steel Inst. 109 (1924), S. 67/92; vgl.
auch St. u. E . 44 (1924), S. 1154.

M echanismus der Formänderung des Eisens bei' ver
schiedenen Korngrößen ein verschiedener sein soll, n icht 
erbracht. Verm utlich ist der Unterschied in der Aus
bildung der Spannungs-Dehnungs-K urven durch Aende- 
rungen im Gefügeaufbau bedingt. Es sei schließlich noch 
bemerkt, daß es auffallend ist, daß die Spannungs-Deh- 
nungs-Kurve der Probe A  oberhalb der der Probe B ver
läuft. F. Körber.

E. D. C a m p b e ll  und G. W. W h itn e y  berichteten
über
Die W irkung von Aenderungen im Gesamtkohlenstoff und 
in dem Zustand der Karbide auf den spezifischen Wider
stand und einige m agnetische Eigenschaften von Stahl.

Bei der Vorbereitung und Herstellung der Versuchs
proben wurde m it besonderer Sorgfalt darauf geachtet, 
daß sich die einzelnen Stähle der benutzten Serien nur 
im K ohlenstoffgehalte unterschieden, und die anderen 
Fremdkörper in allen Stählen in  gleichen, aber möglichst 
geringen Mengen vorhanden waren. A ls Ausgangsmaterial 
diente Armco-Eisen m it der Bezeichnung „IN  5“ der 
American Rolling M ills Company und ein Chromstahl 
„T 53“ , der von der Penn Seaboard Steel Corporation 
geliefert war. D ie chemische Zusammensetzung der Stähle 
geht aus Zahlentafel 1 hervor.

Zahlentafel 1.
Z u s a m m e n s e tz u n g  d e r  u n te r s u c h t e n  S tä h le .

Probe O Mn P s Si
IN  5,. . Gew. % 0,015 0,024 0,005 0,023 Spur
T 53.. . Gew. % 0,85 0,24 0,027 0,035 0,25

Probe Cr Nt Ca Fe

IN  5,. . . Gew. % — — 0,042 99,89
T 53.. . . Gew. % 2,23 0,12 0,084 96,16

D ie Probekörper, die in Stangenform von 150 m m  
Länge und 6 mm Durchmesser Vorlagen, wurden zunächst 
zur Erzielung gleicher Verhältnisse einer Zementation 
unterworfen. A ls Zem entationsm ittel diente ein Gemisch 
von 75 % H olzkohle und 25 % Bariumkarbonat. Je 20 der 
sauber gewaschenen, getrockneten und genau gewogenen 
Stäbe wurden in einem  gußeisernen Glühtopf, der mit 
dem  K ohlungsm ittel vollgeschüttet und dessen Deckel gas
dicht zugekittet wurde, ein bis drei Tage bei 1000° geglüht. 
Die Abkühlung geschah durch langsames Abschwächen 
des H eizstrom es und dauerte im M ittel etwa 23 st. 
N ach dem  Versuch wurden die Stäbe, deren Aussehen 
sich nicht verändert hatte, m it A lkohol und Aether ge
waschen, getrocknet und dann gewogen, um das Gewicht 
des aufgenommenen K ohlenstoffs zu bestimmen. Die 
chemische Analyse ergab keine Zunahme der übrigen B ei
mengungen, so daß die gesam te Gewichtszunahme auf den 
Kohlenstoff angerechnet wurde; die Kohlenstoffanalyse 
ergab im  M ittel 1,29%  C, und zwar betrugen die m axi
m alen Abweichungen +  0,023% .

Ein Teil der so zem entierten Proben wurde in der
gleichen Apparatur durch siebentägiges Ueberleiten von  
feuchtem  W asserstoff bei 950° entkohlt; die hierbei ein
geführte Feuchtigkeit wurde vor der Abkühlung, die 
12 st währte, durch E inleiten  von trockenem Wasserstoff 
entfernt. D ie Gewichtsabnahme der Stäbe ergab kein 
genaues Maß für die K ohlenstoffabnahm e, da auch der 
Schwefelgehalt z. T. bis zu 75%  seiner ursprünglichen 
Höhe verringert war; allerdings waren Kohlenstoff und 
Schwefel die einzigen E lem ente, deren Menge sich durch 
die Glühbehandlung im W asserstoff verändert hatte.

Um gleiche K ohlenstoffverteilung in den zu unter
suchenden Probestäben zu erhalten, wurden nunmehr 
verschiedene Stähle einer Glühung in  ruhiger, trockener 
W asserstoffatmosphäre unterworfen. D er Zweck dieser 
Glühung, bei der Stäbe von  hohem und niedrigem K ohlen
stoffgehalt benutzt wurden, war, einen Ausgleich der ver
schiedenen K ohlenstoffgehalte der Stähle herbeizuführen; 
bei genügender Versuchsdauer stellte  sich, wie in früheren 
Arbeiten1) festgelegt war, ein Gleichgewicht infolge teil- 
weiser Entkohlung der kohlenstoffreichen Stähle ein,

>) J . Iron Steel Inst. 108 (19231, S. 173.
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unter Bildung von  Kohlenwasserstoff-Gasen und Zemen
tation der kohlenstoffarmen Stähle durch diesen K ohlen
wasserstoff. Das Gleichgewicht zwischen diesen verschie
denen Stählen und dem  Gas ist  bei Stäben von  6 mm  
Durchmesser nach sieben Tagen erreicht.

Durch geschickte Zusammenstellung von zem entierten  
und entkohlten Stählen gelang es auf die beschriebene 
A rt, durch den Gleichgewichtsversuch mehrere Sätze von  
Stäben m it steigendem  K ohlenstoffgehalt herzustellen; 
bei diesen Stäben lag der K ohlenstoff in gleicher An
ordnung vor, ohne daß der Gehalt an weiteren Frem d
körpern verändert war.

In  Zahlen afel 2 sind die erhaltenen K ohlenstoff
gehalte der Stähle zusam m engestellt.

Zablentafel 2.
P ro b e C (Gew. %) P ro b e C (Gew. %)

IN  5 Nr. 1 0 T 53 Nr. 1 0,04
» f t 2 0,11 f t  f t 2 0,36
f t  f t 3 0,23 f f  f f 3 0,30
f t  f t 4 0,45 f t  f t 4 0,85
f t  f t 5 0,60 f t  f t 5 1,05
f t  f t 6 0,82 f t  f f 6 1,43
f t  f t 7 0,97 f t  f f 7 1,62
f t  f t 8 1,02
f t  f f 9 1,19
f f  ** 10 1.30

gehärteter und ein ausgeglühter Satz zur Messung des spezifi
schen Widerstandes benutzt. D ie Messungen wurden bei 
25° ausgeführt, wobei die Stäbe in einem  auf 25° erwärmten  
Oelbad lagen. B ei den ausgeglühten Kohlenstoffstählen  
ergab sich der spezifische W iderstand als lineare Funktion  
des G esamtkohlenstoffgehaltes bis zum  eutektoiden Punkt, 
wo ein plötzliches leichtes Ansteigen beobachtet -wurde, 
das dem freien Zem entit zugeschrieben werden mußte. 
Die geglühten Chromstähle zeigten einen höheren spezi
fischen W iderstand als die C-Stähle, was auf das in Lösung 
befindliche Chrom zurückgeführt wird. Mit steigendem  
K ohlenstoffg jhalt wird Chrom als Doppelkarbide oder 
Mischkristalle ausgeschieden, was durch ein Sinken des 
spezifischen W iderstandes bemerkbar wird; erst vom  
eutektoiden K ohlenstoffg shalt an w ächst der W iderstand 
infolge des hier vorhandenen freien Zementits. Im  ge
ll arteten Zustand, wo der größte Teil der Karbide in Lösung 
ist, wächst der spezifische W iderstand schneller als der 
Kohlenstoffgehalt, was entweder auf eine Abnahme des 
Molekulargewichtes der Karbide oder auf eine Abnahme der 
Karbidstabilität hinweisen würde. Jedenfalls ergibt sich in 
Bestätigung früherer Versuche1), daß der spezifische W ider
stand in hohem Maße von der Abschrecktemperatur und 
der Abkühlungsgeschwindigkeit abhängig ist. Die ge
härteten Chromstähle zeigen im  untereutektoiden Teil 
schnelleres, im  übereutektoiden erheblich langsameres An
steigen des spezifischen W iderstandes als die IN  5 -Stäbe.

D ie magnetischen Untersuchungen wurden m it H ilfe  
einer magnetischen W age ausgeführt, bei der die A n
ziehungskraft eines Poles der vorher m agnetisierten Probe
stäbe durch Auflegen von  Gewichten auf den freien H ebel
arm der Wage bestim m t wurde. D ie H ysteresis wurde 
mit der gleichen Apparatur durch Entmagnetisierung des 
Versuchsstabes bestim m t, indem durch Messung des E n t
magnetisierungsstromes der Punkt gefunden wurde, bei 
dem die unbelastete Wage im  Gleichgewicht war. Auf 
diese Weise wurde festgestellt, daß die m agnetischen E igen
schaften lineare Funktionen des K ohlenstoffgehaltes sind, 
und daß der m agnetische W iderstand der K ohlenstoff
stähle sich proportional dem  spezifischen (elektrischen) 
Widerstand verhält. Bei den Chromstählen steigt der 
spezifische W iderstand etw as schneller als bei den IN  5- 
Stäben m it dem K ohlenstoffgehalt, während der m ag
netische W iderstand langsamer als bei den Kohlen- 
ttoffstählen wächst. D ie H ysteresis der Chromstähle 
nimmt bei übereutektoidem  K ohlenstoffgehalt schneller 
zu als bei den K ohlenstoffstählen, sie liegt vom  eutek
toiden Punkt an jedoch unter den W erten der K ohlen
stoffstähle.

1) Trans. Faradav Soc. 12 (1917), S. 278.

Zur Erklärung dieser Erscheinung nehmen die Ver
fasser an, daß die in  Lösung befindlichen Karbide ein 
magneto-motorisches P otential besitzen und dadurch 
magnetischen W iderstand erzeugen, daß die K oerzitiv- 
kraft in erster Linie von diesem  magneto-motorischen  
Potential abhängt, und die Hysteresis durch die Kraft 
beeinflußt wird, die aufgewendet werden muß, um die 
Polarität der Karbide umzukehren. D ie Verfasser glauben  
aus den vorstehenden Versuchen schließen zu können, daß 
die magnetischen Eigenschaften der Stähle nur in geringem  
Maße von Korngröße, Gefügeaufbau usf., vielm ehr haupt
sächlich von den in  Lösung befindlichen Karbiden ab
hängig sind.

Die Versuchsergebnisse stehen, sow eit sie die Mes
sungen des spezifischen (elektrischen) W iderstandes an- 
gehen, in  gewissem Widerspruch zu  den Arbeiten von  
M a u rer  und S tä b le in 1), die feststellen , daß die Kurve 
des spezifischen W iderstandes in  Abhängigkeit vom  
K ohlenstoffgehalt vom Perlitpunkt an flacher verläuft und 
der so entstehende Knick bei körnigem Zustand des 
Perlits nicht vorhanden ist. 25t.*3ü 9- ^  Latceie.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen2).

( P a te n tb la t t  N r . 12 v o m  26. M ärz 1925.)

K l. 1 a, Gr. 9, S t 37 306. Verfahren und Vorrichtung 
zum Auskehren des Schlam m es aus ringförmigen Klär- 
taschen. Theodor Steen, Charlotten urg, K nesebeck- 
str. 77.

K l. 1 a, Gr. 30, H  95 058. Scheidung von  Verbren
nungsrückständen in  K oks und Schlacke m ittels einer 
Trennflüssigkeit. H ans Heppe-W erner, R astatt.

K l. 7 a, Gr. 11, B 113 366. Um führungseinrichtung. 
J. Banning, A .-G ., H am m  i. W.

K l. 7 a, Gr. 11, N  22 777. K aliberumfährung. Albert 
N öll, Duisburg, H üttenstr. 1.

K l. 7 a, Gr. 16, 1) 45 616. A nstellvorrichtung für die 
E inbaustücke von  Triow alzgerüsten. D eutsche Ma
schinenfabrik, A .-G ., Duisburg.

K l. 7 a, Gr. 17, D  43 869. Schleppvorrichtung an  
W alzwerksrollgängen. D eutsche Maschinenfabrik, A .-G ., 
Duisburg.

K l. 10 a, Gr. 21, J  23 651. Betrieb von Schw ei
vergasern. P aul I llig , Stuttgart, H ohenstaufenstr. 20.

K l. 10 a, Gr. 30, G 58 173. Verschwelen von S te in 
kohle in einem  Drehrohrofen o. dgl. Gewerkschaft 
M athias Stinnes und Dr. A nton W eindel, Bornstr. 29, 
Essen a. d. Ruhr.

K l. 10 b, Gr. 2, W  67 072. Verfahren zum B riket
tieren von Koks. Ludwig W eber, Berlin-W ilmersdorf, 
Spessartstr. 10.

K l. 12 e, Gr. 2, E  28 948. Gefäß für elektrische Gas
reinigung. E lektrische Gasreinigungs-G. m. b. H ., Char
lottenburg, und 3Mpl-*3;ng. Bruno R utenberg, G elsen
kirchen, Liboriusstr. 94.

K l. 12 e, Gr. 2, K  88 163. Verfahren zum g leich 
zeitigen B etrieb mehrerer elektrischer Gasreinigungen  
durch eine Zentrale. F irm a K irchhoff & Co., H annover.

K l. 12 e, Gr. 2, K 89 384. Verfahren zum Betriebe  
elektrischer Gasreiniger für explosionsfähigen Staub oder 
brennbare Gase. F irm a K irchhoff & Co., Hannover.

K l. 12 e, Gr. 2, K 89 462. K am in m it eingebauter 
elektrischer Entstaubungseinrichtung. P aul K irchhoff, 
H annover, M ilitärstr. 19.

K l. 12 e, Gr. 2, N  22 453. Apparat zum  Entfernen  
rauch- oder staubförm iger B estandteile aus Gasen. O tto  
N ordstrom , Sundzvall, Schweden.

K l. 12 e, Gr. 2, R  54 281. Verfahren zur elektrischen  
Gasreinigung. D r. H erm ann R ohm ann, Saarbrücken, 
und E lektrische Gasreinigungs-G. m. b. H ., C harlotten
burg.

M Z. anors. Chem. 137 (1924), S. 115.
2) D ie Anm eldungen liegen  von dem  angegebenen Tage  

an während zweier M onate für jedermann zur E insicht 
und Einsprucherhebung im Patentam te zu B e r l in  ans.
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K l. 18 b, Gr. 10, R  51 189. Verfahren zur H erstel
lung von  Stah l ohne H ärteem pfindlichkeit. Röch- 
lingsche Eisen- & Stahlwerke, G. m. b. H ., und Josef 
K ubasta, Völklingen a. d. Saar.

K l. 18 c, Gr. 9, G 61 518. Verfahren und Vorrich
tung zum Blankglühen. Fritz Giesecke, Hamm i. W ., 
Albertstr. 42.

K l. 31 a, Gr. 1, B  111 696. K upolofen. F elix  
Baentsch, Charlottenburg, Osnabrücker Str. 2.

K l. 31 a, Gr. 1, K  90 358. Verfahren zur Beheizung  
von Vorherden an Kupolöfen. F . Küppersbusch & Söhne, 
A .-G ., Gelsenkirchen.

K l. 31 a, Gr. 4, M 84 473. Trockenkammer m it 
veränderlicher Höhe für Gießereizwecke. Dr. Curt Müller, 
Nowawes, H einestr. 12.

K l. 31 c, Gr. 7, K  90187 . K ernstütze. F . G. 
K retschm er & Co., Frankfurt a. M.

K l. 31 c, Gr. 16, R  61 532, Zus. z. Pat. 400 746. Ver
fahren zum Eingießen von W ellen u. dgl. in  Gußstücken. 
®i)3(.=Qng. W illibald R aym , Deuz i. W.

K l. 31 c, Gr. 18, G 60 326. Verfahren und Vorrich
tung zum Gießen von Rohren durch Schleuderguß. Gel- 
senkirchener Bergwerks-A.-G., A bt. Schalke, Gelsen
kirchen.

K l. 31 c, Gr. 28, B  115 992. Vorrichtung zur H erstel
lung von  Gießkanälen für Masselguß. Birlenbacher H ütte, 
Geisweid i. W.

K l. 46 c, Gr. 4 , E 31 288. Doppeltwirkende Vier
takt-Großgasm aschine m it axia l angeordnetcr Spül- 
pumpe. Ehrhardt & Sehmer, A.-G ., Saarbrücken.

K l. 46 c, Gr. 7, L 59 858. Einspritzdüse für kom 
pressorlose Dieselmotoren. Linke - Hofm ann - Lauch
hammer, A kt.-G es., Breslau.

K l. 47 c, Gr. 17, D  45 733. Bremsvorrichtung. 
D eutsche Maschinenfabrik, A.-G ., Duisburg.

K l. 49 a, Gr. 2, M 87 644. W alzendrehbank. Ma
schinenfabrik Froriep, G. m. b. H ., R heydt, Rhld.

K l. 49 a, Gr* 20, M 86 541. P olp latte für Magnet
spannfutter u. dgl. Magnet Werk, G. m. b. H ., 
Spezialfabrik für Elektrom agnet-Apparate, Eisenach.

K l. 49 b, Gr. 11, M 81 150. Schere m it zwei beweg
lichen Messern. Maschinenfabrik Sack, G. m. b. H ., 
Düsseldorf-Rath.

K l. 81 e, Gr. 22, A 41 718. Fahrbarer E isenbahn
wagenkipper. $r.*5;Ug. Heinrich Aumund, Zehlendorf 
(W annseebahn), Elsestr. 8.

K l. 82 a, Gr. 1, P  46 249. Verfahren zur Regelung  
des W ärmegrades in Kohlentrockentrom meln. G. 
Polysius, Eisengießerei und Maschinenfabrik, Dessau.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(P a te n tb la t t  N r. 12 v om  26. M ärz  1925.)

K l. 12 e, Nr. 902 613. Sprühelektrode. Eintracht, 
Braunkohlenwerke und Brikettfabriken, W elzow, N .-L.

K l. 12 e, Nr. 902 703. 902 704 und 902 705. N ieder
schlagselektrode für die elektrische Gasreinigung m it 
kastenförmiger Ausbildung. Siem ens-Schuckertwerke,
G. m. b. H ., Berlin-Siem ensstadt.

K l. 12 e, Nr. 902 773. Vorrichtung zum Abscheiden  
von Staubteilchen aus Luft und anderen Gasen. K. & Th. 
Möller, G. m. b. H ., Brackwede i. W.

K l. 18 a, Nr. 902 170. Vorrichtung an Behältern oder 
Pfannen zum Sintern von Erzen u. dgl. H jalm ar Eriksson, 
Sköldinge, Schweden.

K l. 31 b, Nr. 902 309. Steuerapparat für die R egu 
lierung von  Preßformmaschinen m it Preßluftbetricb. 
W alter Bähr, Hamburg, H am merlandstr. 232.

K l. 31 b, Nr. 902 797. Anordnung an W endeplatten
formmaschinen. Maschinenfabrik Friedrich R olff, G. m. 
b. H ., Berlin-Pankow.

I D eutsche Reichspatente.
Kl. 7 a, Gr. 15, Nr. 4C3 121, vom  17. A ugust 1923. 

F r ie d . K r u p p , G r u s o n w e r k , A k t .-G e s . ,  in  M a g d e 
b u r g -B u c k a u . W iderlager fü r  hydraulische D ru ck
regler fü r  die W alzenlager von W alzwerken.

Der Druckwasserraum a, in  dem sich der K olben b 
verschieben kann, ist  oben durch den Stopfen c abge

schlossen, der sich  geg en  
das aus zw ei Segm enten  
d und einem  Zwischen
stück g bestehendeW ider- 
lager abstü tzt. D ie Seg
m ente d greifen in  eine 
in  den Lagerdeckel e 
eingedrehte N u t f ein 
und werden durch das 
Zw ischenstück g in  ihrer 
A rbeitsstellung gehalten. 

D ie Anwendung besonderer B efestigungsm ittel, w ie  
Schrauben, K eile u. dg l., is t  also verm ieden; um das 
W iderlager zu entfernen, hat m an nur nötig , das lose 
liegende Zw ischenstück herauszunehm en und dann ein 
Segm ent nach dem ändern so w eit nach der M itte zu  
ziehen, daß es aus der Eindrehung heraustritt und ange
hoben werden kann.

Kl. 7 a, Gr. 17, Nr. 403 122. Zusatz zum Patent 
390 6151). SBipIXgrtg. A lf r e d  H e r m a n n  in  K ö ln -K a lk .
H ebetisch fü r  W alzwerke.

E ine w esentliche V ereinfachung der durch das 
H auptpatent geschützten  Erfindung wird dadurch er
zielt, daß das H eben und Senken des den W alzen ab
gekehrten Endes des H ebetisches a sow ie des den Walzen 
zugekehrten Endes des Senktisches c verm ittels Kurbel

stangen b, d, e von derselben m ehrfach gekröpften An
trittsw elle f bewirkt wird, d ie auch das den Walzen 
zugekehrte Ende des H ebetisches in  bekannter Weise 
hebt und senkt, und zwar unter V erm ittlung eines Rollen
paares g, das an einem  um einen F estpunkt unterhalb 
des T isches schw ingenden Lenker gelagert ist, und unter 
V erm ittlung eines gleichfalls unter dem  Tische befind
lichen, auf den R ollen laufenden Führungsstückes.

Kl. 7 a, Gr. 17, Nr. 463 989, vom  28. März 1923. 
B e r g -  u n d  H ü t t e n w e r k s - G e s e l l s c h a f t  in  B rü n n .

Vorrichtung zu m  Abfangen  
des a u f e in  K ühlbett zu  för
dernden W alzgutes.

D ie v o n  den bewegten 
T eilen des K ühlbettes ge
steuerte Fangvorrichtung be
steh t aus den scherenartig 
w irkenden Bremsbacken b, 
die an dem  einen  R echen a 
des K ü h lbettes angeordnet 
sind und durch ein Gelenk- 
gestänge e, d , e an der E x 
zenterw elle f des K ühlbettes  
bew egt werden. D er von  
der W alzenstraße kommende 
Stab  wird so abgebremst, 
daß das hintere E nde des 

Stabes m it dem hinteren E nde des K ü h lbettes ungefähr 
zusam m enfällt, so daß das K ü h lbett auf seiner ganzen 
Länge ausgenutzt werden kann.

1) Früheres Z usatzpatent N r. 392 524.

3  öi
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Kl. 7 f, Gr. 1, Nr. 403 501, vom  24. J u li 1923. H e r 
m a n n  B e r g  in  G o d e s b e r g  u n d  G e r h a r d  H o m e y  
in  K ö ln . Reifenw alzw erk, insbesondere fü r  das Vor- und  
Fertigwalzen von Radreifen.

Auf einer ortsfesten, senkrechten Profilw alze a 
befinden sich übereinander die für das W alzen erforder

lichen K aliber, während entsprechend der K aliterzah l 
der Profilwalze die getrennt voneinander gelagerten, 
als K opfwalzen ausgebildeten D ruckw alzen b, c vor
gesehen sind, die sich  wechselw eise zu den zugehörigen  
Kalibern der Profilw alze in  Stellung bringen lassen.

Kl. 7 a, Gr. 17, Nr. 404 763, vom  25. Dezem ber 1921. 
S c h lo e m a n n , A k t .-G e s . ,  in  D ü s s e ld o r f .  Vorrich
tung zum  Schneiden von W alzstaben.

Der in  einer feststehenden R inne c anlaufende 
W alzstab a wird durch A nstoßen an einen Anschlag b, d 
in seinem vorderen  
Teil zur R uhe ge
bracht und in seinem  
hinteren T eil zur
Schlingenbildung ge
zwungen. D ie durch  
das A nstoßen des 
W alzstabes an die A n
schlagklappe b her
vorgerufene Bew e
gung dieser K lappe  
am den Spielraum e 
wird dazu benutzt, 
m it H ilfe einer Mo
mentkupplung f die 
Schnittbewegung ein 
zuleiten, während das 
abgeschnittene Stabende abgeschoben und der W alz
stab zum Zwecke des se lbsttätigen  Vortreibens ins 
nächste K aliber zw ischen zw ei Treibrollen g, h gepreßt 
wird, von denen die angetriebene R olle g m it einer Frei- 
laufvorrichtung versehen ist.

Kl. 7 a, Gr. 9, Nr. 405 005, vom  26. Ju li 1923. Styl.«  
Qttg. A lf r e d  H e r m a n n  in  K ö ln - K a lk .  Paketordner 
für Blechwalzwerke.

A n den Schul
tern der W alzen
rahm en sind in  einer 
Ebene senkrecht 
zur W alzrichtung  
schw ingende H ebel 
a und b, w elche auf 
se itlichen , nach in 
nen gerichteten  Ar
m en e verstellbare  
Andruckrollen f tra
gen, auf gehängt und  
durch eine gekröpfte  
Zugstange d  sowie 

durch den kürzeren, nach  oben gerich teten  Schenkel 
eines W inkelhebels c gelenkig m iteinander verbunden, 
dessen längerer, se itlich  gerichteter Schenkel als T ret
hebel dient.

Kl. 7 a, Gr. 15, Nr. 405 006, vom  1. März 1922. S. 
K . F . N o r m a , G. m. b. H ., in  B e r l in ,  u n d  R o b e r t  
S c h u lt e  in  C h a r lo t t e n b u r g .  W alze fü r  W alzwerke.

Der B allen  a ist  mit. H ilfe v o n  federnden, konischen  
Spannhülsen b, c auf einer durchgehenden Achse d  
zentriert und festgeklem m t, w obei d ie durchgehende 
Achse zugleich als Zuganker, K raftübertragungsm ittel 
und W alzenlagerung dient. D abei wird der K upplungs

stum m el unter E inschaltung von  Zw ischenbuchsen e, f 
als W iderlager für die eine Spannhülse benutzt, während  
gegen die andere Spannhülse die Spannm utter g derart 
drückt, daß die von  ihr ausgeübte A xialkraft in  beiden

Spannhülsen radiale K lem m kräfte erzeugt, die m it 
großer K raft sow ohl zw ischen der Achse und den Spann
hülsen als auch zwischen diesen und den W alzballen  
wirksam werden und eine einwandfreie B efestigung des  
W alzballens gewährleisten.

Kl. 7 a, Gr. 17, Nr. 405 007, vom  7. März 1924. 
E r h a r d t  & S e h m e r , A .-G ., in  S a a r b r ü c k e n . Vor
richtung zur H äu fe lung  von W alzgut bei Streifenw alzw erken.

Der seitenbew egliche R ollgangstisch b, in  dem  d ie  
R ollen a gelagert sind, arbeitet derart m it einem  A b

streifer c zusam m en, daß das W alzgut durch seitliches 
Fortziehen des Rollganges, seiner U nterstützung beraubt, 
nach unten fä llt  und unm ittelbar unter der B etriebslage  
des R ollgangs auf dem  K ühlbett d gesam m elt und von  
dort aus in  beliebiger W eise weiterbefördert wird.

Kl. 7 a, Gr. 17, Nr. 405 008, vom  21. A pril 1923. 
H a n ie l  & L u e g , G. m. b. H ., in  D ü s s e ld o r f  - G r a f e n 
b e r g . Verstellbare F ührungsrinne fü r  W alzwerksanlagen.

D ie zw ei Führungsleisten  a, b, d ie d ie Führungs
rinne bilden, sind auf einem  Schleppw agen angeordnet,

und die eine L eiste b ist gegen die andere L eiste a in  
der W eise verstellbar eingerichtet, daß der Schlepp
wagen unabhängig von  dem Antrieb für die verstellbare  
L eiste b vor das jew eilig  benötigte K aliber verfahren  
werden kann.

Kl. 7 a, Gr. 15, Nr. 406 570, vom  31. Januar 1923- 
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  u n d  R ic h a r d  H e in  in  W i t k o w i t z ,  
M ä h ren . A ntriebsvorrichtung fü r  Schleppw alzen.

D ie Schlepp
w alze wird der
artig angeordnet, 
daß sie vor oder 
bei dem E instek- 
ken eines W alzen
stabes in U m dreh
ung v ersetzt und  
nach  erfolgtem  
Eingriff ausge
schaltet wird. Für  
das Ein- und A us
schalten  der 
Schleppw alze sind  
auf dem  Zapfen der Schlepp walze wagerecht gelagerte  
U ebertragungsgetriebe vorgesehen, die durch eine H eb el
anordnung b etä tig t werden.
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Statistisches.
Die Kohlenförderung des D eutschen R eiches Im Februar und Januar bis Februar 19251).

Oberbergamtsbezirk

Februar 1925 Januar und Februar 1925

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

t

Preß
kohlen aus 

Braun
kohlen 

fc

D o r tm u n d .....................
Breslau-Oberschlesien .

„ -Niederschlesien 
Bonn (ohne Saargeb.)
C la u s t h a l ......................
H a l l e ..............................

2) 8 1 3 1 63 0  
938834  
455 774 

») 599.582 
43333  

4 1 8 2

440

765051
3 1 7 3 20 7

145506
*>5015332

1 8 7 0 88 3  
9 0725  
66 649 

160 536 
3261

296 823 
23 601 

6 280 
14196  

5 860 
41 7 9

161556  
704 391 

11889  
1 3 2 0 6 2 0

17 366 240 
1 977  678 

966890  
1 2 8 2  424 

90961  
8971

703 
1 5 9 9 3 3 9  
6 572159  

321 211 
1 0 7 8 63 1 8

3 8 4 9 9 4 3  
192 348 
143191  
335899  

6 712

602076  
50611  
12 575 
29 914 
11262  

8 5 2 8

332 532 
1 4 6 0  577 

24006  
2 816005

Insgesamt Preußen 
ohne Saargebiet . . .

V o r j a h r .............................
Bayern ohne Saargebiet 

„  V o rja h r  . .  .
Sachsen ..........................

,,  V o rja h r  . . . 
Uebriges Deutschland .

10173  335 
9 322 321 

40 0 6  
2 509 

345032  
386 192 

12 740

9 099 536 
6 337 932  

206 697 
212 501 
817 106 
735173  

1 0 2 9  304

21920.54  
1 703 068

16422  
20 740 
30228

350939  
247 117

5 563 
1 792 

5 8130

2 1 9 8 4 5 6  
1 3 5 6  8i.7 

1 4470  
13 275 

225558  
203 115 
241061

2 1 6 9 31 6 4  
17 676 499 

9 467
6  057

733 728
798 297

27 296

19 279 730 
13 8()0 213  

436 689 
427 261 

1 7 3 5 0 2 0  
1 493 178 
2 0 7 6  645

4 5 2 8  093 
3 1 3 1  012

34 265 
43  069 

*) 61449

714966  
414 630

12076
3 1 8 9

120900

4  633120
2 919 809

34248
24035  

477 566 
395 718 
511392

i Insgesamt Deutsches 
1 Reich ohne Saargebiet 

D eu scheu R e ich  ( je tzig er  
j G eb ie t-u m  fa n g  ohne  

S a a r  gebiet >: 1924 .  . 
D  u tsches Heich (je tz ig e r  

G e k ie tsu m fa n g  ohne  
Saargeb iet): 1913 . . 

D eutsches R e ich  (a lte r  
G e b ie t-u m fa n g ) : 1913

10 535113  

9 126 081

11 346170  

16 608 966

11152 643

8 327 614

6 836 190 

6  836 190

2 238 704

1 742 405

2  309 464 

2  522 639

414 632

265 723

412 749 

475 923

2 679545

1 817 511

1 647 769 

1 649 769

22 463 655 

18 511 474

23 512 856 

32 145 071

2 3 5 2 80 8 4

17 880 930

14 211 756 

14 211 756

6) 4 623 807

3  213  051

4 813 968

5 247 510

6) 847 942

446 486

911 004 

974 211

5656326

3 8 2 2  964

3 420956  

3  420956

i) Nach „ßeichsanzeiger“ Nr. «9 vom 23. März 1925. 2) Davon entfallen auf das Ruhrgebiet: 8 086 210 t . 8) Davon aus links
rheinischen Zechen: 329 446 t. *) Davon aus Gruben links der Elbe: 2 719 940 t. 6) Einschließlich der Berichtigungen aus dem Vormonat.

Der Eisenerzbergbau Preußens im  1. Vierteljahr 1924.

B e Verwertbare, absatzfähige Förderung an Absatz

Oberbergaratsbezirke 

I und Wirtschaftsgebiete

triebene Beschäf
tigt«

Beamte

Man Brauneisen
stein bis 30%  

Mangan
Spat Rot

son
zusammen

berech be
ganerz
über stigen berech neter

rech
eisen eisen Menge

t

neter

(preuß. Anteil)

H
au

pt


be
tr

ie
be

N
eb

en


be
tr

ie
be und

Arbeiter

30%
Man
gan

t

über
12%

t

bis
12%

t

stein

t

stein

t

Eisen
erzen

t

Menge

t

neter
Eisen
inhalt

t

Eisen
inhalt

t

Man-
ean -

inhalt
t

B r e s l a u .............................. 2 3 474 __ __ _ _ __ !)9099 9 099 4495 8928 4 429 _
B a l l e .................................. 2 — 223 — — 19 571 3005 — 2) 1635 21211 3048 15335 1968 256

¡Clausthal ..........................
D avon  s n tfa lle n  a u f  den

21 3367 288055 515 3) 575 289115 86 976 261482 79 220 4 727

a) H a r z e r  B e z i r k  .
b) S u b h e r  zyn isch en  

B e z ir k  (F e in e ,S a lz 

6 216 6  998 515 575 8 088 2  964 6 563 2  364 48\

g i t t e r )  ................... 7 — 3 044 — — 276 182 — — — 276 182 82 233 248  026 74 541 4 332
D o rtm u n d .......................... O — 281 — — 7 433 — 150 — 7 583 2162 7 583 2162 169
B o n n .......................... . .

D avon en* fa lle n  a u f  den  
a ) S ieg er la n d - W ie  1er 

S p a te ise n s te in -  Be

lob 3 9157 80 23174 18512 190949 67 037 299 752 101780 371463 136621 21476;

z i r k  ........................
b) N a ssa u isc h  - Ober - 

hessisch en  (L a h n -

80 1 6 535 7 156 189 326 7 454 203 936 69 850 253 201 96 711 17 642

u n d  D ill-)  B e z ir k  
c) T a u n u s -H u n s r ü c k -

68 2 2  345 80 10 687 9 1 1 9 1 623 59 583 — 81 092 28  724 101 323 35 758 2  332

B e z i r k  ...................
d )  W a ld eck -S a u er  Län

3 ■— 207 — 12 487 — — — — 12 487 2  372 14 702 3  318 1 446

d e r  B e z ir k  . . . 2 — 52 — — 2  237 - - — 2  237 834 2  237 834 56\

Zusammen in Preußen . 185 6 13502 80 23 174 333571 193954 67 702 11309 629 790 198461 661 791 224 400 26 628
J) Daruoter 8515 t  Magneteisenstein, 584 t  Toneisenstein. 
3) Darunter 1635 t  Magneteisenstein.
3) Darunter 575 t  Brauneisenstein ohne Mangan.

Die Saarkohlenförderung im Januar 1925.

N ach der S tatistik  der französischen Bergwerksver
waltung betrug die K o h le n fö r d e r u n g  des Saargebietes 
im Januar 1925 insgesam t 1 220 094 t;  davon entfallen  
auf d ie s t a a t l i c h e n  Gruben 1 182 023 t und auf die 
Grube F r a n k e n h o lz  38 071 t. D ie durchschnittliche 
T a g e s le i s t u n g  betrug bei 25,38 Arbeitstagen 48 080 t. 
Von der Kohlenförderung wurden 85 062 t  in  den eigenen  
Werken verbraucht, 31 523 t  an die Bergarbeiter geliefert,

32 691 t  den K okereien zugeführt und 1 026 199 t  zum  
Verkauf und Versand gebracht. D ie H a ld e n b e s t ä n d e  
verm ehrten sich um 44 619 t. Insgesam t waren am Ende 
des B erichtsm onats 170 892 t  K ohle und 2370 t  Koks auf 
H alde gestürzt. In  den eigenen angegliederten Betrieben 
wurden im Januar 1925 24 491 t  K o k s  hergestellt. 
D ie B e le g s c h a f t  betrug einschließlich der Beamten  
77 832 Mann. D ie durchschnittliche Tagesleistung  
der Arbeiter unter und über Tage belief sich  auf 
709 kg.
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Großbritanniens R oheisen- und Stahlerzeugung im Februar 19251).

Roheisen 1000 t  zu 1000 kg
Am Ende

Rohstahl und Stahlformguß 1000 t  zu 1000 kg

Hämatit Thomas Gießerei Puddcl

zusam 
men,

einschl.
son

stiges

des Mo
nats in 
Betrieb 
befind

liche 
Hoch
öfen

Siemens-Martin

Besse
mer

Thomas
son

stiger
zusam

men

dar
unter
Stahl
form
guß

saner basisch

Januar • . 

Februar .

214,2
1963
1995
179,4

220,6
164,4
2193
1733 II

11 35,0 046,8 190 
31,3 583,7 172
33.7 622 £  202
30.7 550,6 165

1913
164,2
2415
182,4

4614
3805
4793
415,6

343
485
353
43 3

8 3
113
11,4
113

9 5
103
113
9 3

705.7 
6143  
7793
662.7

123
135
163
14,2

M o n a tsd u rch sc h n itt  d e r  R o h e isen e rz eu g u n g : 1913: 8 6 3 ,7 ; 1921 : 2 2 1 ,5 ; 1922 : 4 1 5 ,0 ; 19 2 3 : 6 2 9 ,9 ; 1924: 619,7 j e  1000 t  zu  1000 k g .  
M o n a tsd u rch sc h n itt  d e r  S ta h le rz e u g u n g : 1913 : 6 4 9 ,2 ; 19 2 1 : 3 1 3 ,5 ; 1922 : 4 9 7 ,9 ; 1923 : 7 1 8 ,7 ; 1924: 696,1 j e  1000 t  z u  1000 kg . 
M o n a tsd u rch sc h n itt  d e r  in  B e trie b  b e fin d lic h e n  H o c h ö fe n : 1920: 2 34 ; 1921: 7 8 ; 1922: 1 25 ; 1923 : 2 01 ; 1924: 182.

» .N a tio n a l-F e d e ra tk n  of I ro n  an d  S teel M aD u factu rere“ , S ta t .  B ulL  fü r  F e b ru a r  1925.

Frankreichs R oheisen- und Rohstahlerzeugung im Februar 1925.

P u d d e l-
G ieße- Besse-

T h o m a s-
V e r

I n s 
D av o n

Besse-
T h o m as-

Sie- T ie-
E le k tio -

In s-
re i- m er-

sch ie 
denes

ge sam t K o k s E le k tro - m er-
m ens-

M a rtin -
gel-

g u ß -
g e sam t

R o h e isen  t eisen eisen R o h s ta h l  t

J a n u a r 34150 125 433 4 155 495 288 10 326 669 352 666 862 2 490 7 923 416 647 175 709 1014 6 853 608146
F eb ru ar 31157 125814 6 296 461 530 12137 >336 934 634 387 2 5471 7 738 385144 168875 905 6345 *)569 007

Zusam m en 65307 251247 10451 956818 22463 1 306 286 1301249 5037 15661 801791 344 584 1919 13198 1177153

D avon das frü h e re  D e u tsch -L o th rin g e n  *) 250 040 t ;  *) 201 259 t .

Frankreichs H oehöfen am 1. März 1925.

I m  A u ß er 
F e u e r  B e tr ie b

Im  B au  
o d e r  in  

A u s
b esse
ru n g

I n s 
g e s a m t

O s t f r a n k r e ic h .......................... 55 12 18 85
E lsaß -L o th rin g en  . . . .  42 14 12 68
N o r d f r a n k r e ic h ........................  11 5 4 20
M itte l f ra n k re ic h ...................... 8 4 1 13
S üdw estfran k reich  . . . .  9 2 7 18
S ü d o s t f r a n k r e i c h ...................  4 - 3 7
W e s t f r a n k r e ic h ......................  6 1 2 9

Zus. F ra n k re ic h  135 38 47 220

Die Stahlerzeugung Ungarns in den Jahren 1913 
und 1919 bis 1924.

Besse- T h o 
rn er- roas-

M a rtin -  p ^ . T ie 
ge l

s ta h l

E lek-
tro -

s ta h l

Ja h re s -
sum m e

Jä h r l ic h e  
G esam t

erzeugung  
im  V er
h ä ltn is  

zu  d e r  E r -  
zeuguD gim  
J a h r e  1913

%

Ja h r  S ta h lb lö c k e  u n d  eisen 
S tah lfo rm g u ß

T o n n e n

1.913*) 41588 — 393 994 3 709 1 988 1 935 443 214
' "

1919 — — 31 283 — 146 983 32 412 7,3
1920 —  — 58 631 — 67 2 834 61 552 13,9
1921 —  — 161 354 — 216 4 567 166 137 37,5
1922 —  — 251 364 — 97 5 845 *257 306 58,0
1923 —  — 274 968 — 93 7 985 283 046 64,0
1924 —  ! - 230 153 — 57 8 326 238 536 53.8

Die Eisen- und Stahlerzeugung Luxemburgs 
im  Februar 1925.

Roheisenerzeugung Stahlerzeugung

2 -  a  2 = o s

o 1 \  ' s  2 £ 2 S C
c *  % j H 3 a  i

t t t  1 t  1 t t t  t

Januar . . 191 370 6060 -  197 430 169 397 791 668 170 856
Februar . . 172 549 3965 — 176 514 155 327 1386 514 157 227

*) Stahlerzeugung 
Grenzen.

XV.i5

U ngarns in seinen heutigen

Die Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten 
im Februar 1925.

Infolge des um 3 A rbeitstage kürzeren Monats 
Februar ging die Roheisenerzeugung der Vereinigten  
S taaten  im B erichtsm onat um 164 736 t  zurück; die  
arbeitstägliche Erzeugung h atte  jedoch w eiterhin eine 
Zunahme um 5958 t  oder 5,4 % zu verzeichnen. D ie  
Zahl der in  Betrieb befindlichen H ochöfen erhöhte sich  
w eiter um 5, so daß zu E nde des B erichtsm onats 256 
Oefen oder etw a 62,3 % aller Oefen unter Feuer standen. 
Im  einzelnen stellte  sich die Roheisenerzeugung, ver
glichen m it der des Vorm onats, w ie fo lgt1):

J a n .  1925 F e b r . 1925 
( t  z u  1000 k g )

1. G esam terzeugung.......................  3 426 1622) 3 261 426
darunter Ferrom angan und

S p ie g e le is e n ............................  29 4462) 14 617
A rbeitstägliche E rzeugung. . 110 5212) 116 479

2. A nteil der Stahlw erksgesell
schaften ....................................2 7S6 3582) 2 577 170

Arbeitstägliche Erzeugung . 88 9152) 92 041
3. Zahl der H o c h ö fe n ................... 411 411

davon im F e u e r .......................  251 256

Auch die S t a h le r z e u g u n g  nahm infolge der ge
ringeren A nzahl A rbeitstage um 447 456 t  oder 10,5 % 
gegenüber dem  Vorm onat ah. A rbeitstäglich war eine 
geringe M ehrleistung tun etw a 1000 t  oder 0,6 % zu ver
zeichnen. N ach den Berichten der dem  „Am erican Iron  
and Steel In stitu te“ angeschlossenen G esellschaften, die 
94,84 % der gesam ten am erikanischen Rohstahlerzeugung 
vertreten, wurden im  Februar 1925 von diesen G esell
schaften 3 603 7 7 2 1 R ohstahl hergestellt gegen 40281392)t  
im  Vorm onat. D ie Gesamterzeugung der Vereinigten  
Staaten ist auf 3 799 844 t  zu  schätzen gegen 4 247 3002) t  
im  Vorm onat. D ie arbeitstägliche Leistung ist bei 24 Ar
beitstagen (27 im  Vorm onat) auf 158 326 (157 3072) t  
gestiegen.

Im  Februar 1925, verglichen m it den einzelnen Mo
naten des abgelaufenen Jahres, wurden folgende Mengen 
Stahl erzeugt3):

2) Iron Trade R ev. 76 (1925), S. 660.
2) B erichtigte Zahl.
3) Iron Trade R ev. 76 (1925), S . 724.
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Dem „American Iron and Steel Geschätzte Leistung 
Institute1' angeschlossene Ge- sämtlicher Stahlwerks- 
sellschaften (94,84 % der Eoh- gesellschaften

Stahlerzeugung)
1925 1924 1925 1924

in t (zu 1000 kg)
Jan. 4 028 1391) 3 501 281 4 247 3001) 3 691 777
Febr. 3 603 772 3 670 433 3 799 844 3 870 132
März -  4 035 394 -  4 254 949
April -  3 212 109 -  3 386 872
Mai -  2 532 525 -  2 670 313
Juni -  1981 558 -  2 089 369
Juli -  1 801 321 -  1 899 327
A ugust — 2 448 926 — 2 582 165
Sept. -  2 712 458 -  2 860 036
Okt. -  2 998 115 -  3161 235
N ov -  2 994 043 -  3 156 942
Dez. -  3 422 448 -  3 608 654

D ie Walzwerke sind voll beschäftigt; die Erzeugung 
beträgt 90 bis 100 % der Leistungsfähigkeit, aber für das 
zw eite Vierteljahr lassen die K äufe schon nach. Grob
bleche sind unter dem Druck der Automobilindustrie 
nachgebend. D ie Ausfuhr an Eisen und Eisenwaren 
betrug im Januar 141 000 t , die Einfuhr 77 000 t. Das 
ist die größte Einfuhrziffer seit April 1923. Es sind in 
dieser Ziffer 41 000 t  Roheisen enthalten. Für Februar 
werden noch höhere W erte erwartet. Der R o h e is e n 
m a r k t  f l a u t  ab.

Die Kohlenförderung der W ell im Jahre 1924.
N ach den Feststellungen des U nited States Geo- 

logical Survey2) bezifferte sich die Kohlenförderung der 
W elt im abgelaufenen Jahre auf 1 350 000 000 t  gegen
I 359 000 000 t im Jahre 1923, 1 226 200 000 t  in 1922 
und 1 366 000 000 t  in  1913. Der Anteil der Vereinigten  
Staaten hieran stellte sich auf 3 9 —44 und 36 % in den 
Jahren 1924, 1923 und 1922. D ie Förderung der w ich
tigsten Erzeugungsländer in den letzten  drei Jahren  
betrug:

1921 1923 1922
Ver. Staaten, Weich- - (iooo metr. t)]

k o h le ................................  438 420 511 792 383 073
Ver. Staaten, Anthrazit 82 000 84 675 49 607
Großbritannien u. Irland 273 453 280 430 253 613
Deutschland, Steinkohle 118 829 62 225 129 965

B raunkohle. 124 360 118 249 137 207
F r a n k r e ic h .......................  44 955 38 544 32 582
Tschechoslowakei . . . 34 866 28 613 29 639
Polen ................................  32 000 36 296 24 195
B e lg ie n ................................  23 360 22 922 21 209
J a p a n ................................  30 000 30 751 29 330
B ritisch-Indien ..................  20 524 19 973 19 316
K anada   11 900 15 413 13 751

W irtschaftliche Rundschau.
D ie  Lage des  französischen  E isen m arktes  

im März 1925.
Der Monat März war auf dem inländischen und 

ausländischen Eisenmarkt durch Ruhe gekennzeichnet. 
Solange die Industriellen noch nicht genau den Um fang 
der bevorstehenden neuen Steuerbelastungen kennen, 
ist auch nur die geringste Besserung unwahrscheinlich. 
Die Meldung von der Unterzeichnung der Preisverein
barungen hat keine Rückwirkung auf den Markt aus
geübt. D ie Vereinigung ist für phosphorreiches Gießerei
roheisen, Halbzeug und W alzzeug geschlossen worden 
und hat, wenigstens für den Augenblick, als alleiniges 
Ziel M indestpreise festgesetzt, die ausschließlich für das 
Inland G ültigkeit haben3).

W ährend der 25 ersten Tage des März hat die 
Orca von der Ruhr 296 310 t K o k s  oder etw as mehr als
II 400 t  täglich  erhalten. Seit dem 1. März ist der Preis 
für W iederherstellungskoks für die französischen E isen

1) Berichtigte Zahl.
2) Iron Age 115 (1925), S. 867.
3) Vgl. S t. u. E . 45 (1925), S. 522, 527.

hüttenwerke um 4,25 Fr. je t  erhöht worden; somit 
beträgt der Preis frei G renzstation Sierck 143,65 Fr., 
zuzüglich 0,50 Fr. Verw altungskosten der Orca, im 
ganzen also 144,15 Fr. Auf Grund der neuen Satzungen 
der Orca ist die Um lage von 5 Fr. je t  für den Zweck der 
gegenseitigen Versicherung aufgehoben worden.

Zu Beginn des Berichtsm onats war die Nachfrage 
nach G ieß ere iro h e isen  zufriedenstellend. D ie verfüg
baren Mengen waren gering, w eil fast die ganze Erzeu
gung im voraus verkauft war; d ie Lieferfristen betrugen 
ungefähr sechs W ochen. Im  Verlaufe des Monats trat 
wieder Ruhe ein. D as Ausfuhrgeschäft schwächte sich 
gleichfalls ab, weil die Engländer und Amerikaner die 
Preise herabgesetzt hatten , was die französische Aus
fuhr schwieriger gesta ltete . In  H ä m a t it r o h e is e n  
wurden die Vorbesprechungen zw ischen den Erzeugern 
fortgesetzt, ohne jedoch von einem  Erfolg gekrönt zu 
sein. Der Preis für phosphorreiches R oheisen wurde von 
der Vereinigung vom  1. April an um 10 Fr. je t  auf 
345 Fr. erhöht; um noch von den niedrigen Preisen des 
März N utzen zu ziehen, haben die Verbraucher zahl
reiche Aufträge erteilt. D a ein  Teil hiervon erst im April 
ausgeführt werden kann, so muß für diesen letzten  Monat 
m it einer Abnahme der Nachfrage gerechnet werden.

Die Preisvereinigung hat eine E inteilung ausgear
beitet, die auf der chem ischen Zusammensetzung des 
Roheisens beruht. Voraussichtlich werden folgende 
Preiszuschläge und N achlässe zustande kommen: Grund
lage phosphorreiches Gießereiroheisen Nr. 3 P. L. mit 
einem  Gehalt von 2,30 bis 3 % Si, 345 Fr. je t  ab Werk;

Zuschlag von 20 Fr. für 4 bis 5 % Si,
„ 10 Fr. „ 3  „ 4  % JSi,

Nachlaß „ 5 Fr. „  1,7 „  2,3 % Si,
„ 10 Fr. „ 1,5 „  2 % Si,
„  15 Fr. „ 1,0 „ 1,5 % Si.

Diese Preise gelten für Aufträge von 50 bis 100 t.

Es kosteten in Fr. je t:
Gießereiroheisen 

Nr. 3 P. L. . . .
Phosphorarmes R oh

eisen .......................
Thom asroheisen . .
H ä m a t i t ...................

In  F e r r o le g ie r u n g e n  war die Geschäftstätigkeit 
unbedeutend, weil es bei der G eringfügigkeit der Erzeu
gung an greifbaren Mengen feh lte. In  Ferromangan 
deckten sich die französischen Preise m it den englischen 
und norwegischen. Es kosteten  in Fr. je t:

2. 3. 18. 3. 30. 3.
Ferrosilizium 10 — 12 %  600 610 610
Ferromangan . . . 1550 — 1560 1600 1600
Spiegel 1 0 - 1 2  % Mn 550 -  560 560 - 5 7 5  570

1 8 - 2 0 %  Mn 680 685 685
Der H a lb z e u g m a r k t  lag während des ganzen 

Monats fest, obwohl zweifellos die Erzeugung, sowohl 
in Halbzeug als auch in Fertigware, größer war als die 
Nachfrage. Die Lieferfristen zeigten mehr Neigung nach 
Verkürzung als nach Zunahme. Für die Ausfuhr standen 
jedoch nur begrenzte Mengen zur Verfügung. Die Preise 
waren sehr fest; sie blieben, w ie übrigens auch die bel
gischen und luxem burgischen Preise, unter den eng
lischen. Es kosteten in Fr. je t:

I n la n d :  2. 3. 1 8 .3 .  3 0 .3 .
Vorgewalzte Blöcke 420 420 420
K n ü p p e l ..................  440 440 440
P l a t i n e n ................... 460 460 460

A u sfu h r :
Vorgewalzte

Blöcke . . £  5.-.- bis 5 .2 .6  5.-.- 5.1.6 bis 5.2.6.
Knüppel . . /  5.5.- „ 5.6.- 5.5.- 5.4.- „ 5.5.-
Platinen . . £  5.8.- „ 5.9.- 5 .8 .6  5.7.6 „ 5.8.6

D ie Marktlage für W a lz w e r k s e r z e u g n is s e  war 
während des größten Teiles des Monats ruhig. Ende 
März besserte sich die Nachfrage etw as, blieb aber un
gleichm äßig. D ie gegenwärtigen Preise werden voraus

2. 3. 18. 3. 30. 3.
3 3 8 -3 4 0 385 335

3 5 0 - 3 5 5 350 350
3 2 0 -3 2 5 320 320

410 410 415-430



9. April 1925. W irtsch a ftlich e  Rundschau. Stahl und Eisen. 563

sichtlich für April beibehalten werden, abgesehen von  
kleinen, durch die Erhöhung der Eisenbahnfrachten be
dingten Aenderungen. D ie Zuschläge für Aufträge von  
weniger als 100 t  sind wie folgt festgesetzt worden:

50 — 100 t 5 Fr. je t,
2 0 -  50 t  10 Fr. „  t,
1 0 -  20 t  20 Fr. „ t,

5 — 10 t  30 Fr. „  t,
weniger als 5 t 40 Fr. ,, t,

bei mehr als 500 t  tr itt eine Verminderung des Grund
preises um 2,50 bis 10 Fr. je t  ein. Es kosteten  in  Fr. je t : 

I n la n d :  2. 3. 18. 3. 30. 3.
Träger . . . 500 500 500
Handelseisen 530 530 530
Betoneisen . 520 520 520
Rundeisen für 

Beschläge . 550 550 550
Bandeisen . 680 680 680

A u sfu h r : 2 . 3. 18. 3. 30. 3.
Träger . . ¿5.10.-bis5.12.- 5.7.6 .b is5.10.- 5 .7 .6 .bisö.lO.- 
H andelseisen£5.15.- „ 5.18.- 5.12.6 „ 5.14.- 5.14.- „  5.15.- 

Der B le c h m a r k t  war im Berichtsm onat unregel
mäßig und abgeschw ächt. Gegen das Ende des Monats 
erholte er sich leicht, sow eit die Ausfuhr in Frage kommt. 
Die Preisvereinigung, Abteilung B leche, ließ sich bei 
ihrer Preisfestsetzung von der Absicht leiten , den b el
gischen W ettbewerb im Nordosten und den englischen  
Wettbewerb in  den H äfen von N antes, Bordeaux und 
Marseille usw. einzudäm m en, indem  sie N achlässe auf 
die Preise fob Antwerpen, einschließlich Versandkosten, 
Zölle und statistische Gebühren, festsetzte . E s kosteten  
in Fr. je t:

In la n d :  2. 3. 18. 3. 30. 3.
Grobbleche . . 6 5 0 - 6 7 0  6 5 0 - 6 7 0  6 4 0 - 6 7 0
Mittelbleche . . 8 6 0 - 8 9 0  8 7 0 - 8 9 0  8 5 0 -9 0 0
Feinbleche . . 1 0 0 0 -1 0 5 0  1 0 0 0 -1 0 5 0  1 0 5 0 -1 0 8 0

A u sfu h r:
Grobbleche . . £  6.9.12 6.9.17 7.-.-
Mittelbleche . . £  7.10.- 7.10.- 7.10.-

In D r a h tw a r e n  war die M arktlage fortgesetzt fest, 
wobei der Auslandsmarkt besser lag als der Inlandsm arkt. 
Die Vereinigung der W alzdrahterzeuger ist immer noch  
nicht zustande gekommen. E s kosteten  in Fr. je t:

2, 3. 18. 3. 30. 3.
Walzdraht(Inland) 6 0 0 - 6 2 0  6 0 0 - 6 3 0  6 1 0 - 6 4 0  
W alzdraht(Ausfuhr) £  7 .-.- 7.-.- 7.-.-

Bei den G ie ß e r e ie n  war das G eschäft sehr ruhig, 
indessen fanden Betriebseinschränkungen nicht sta tt, 
und in einer großen Zahl von W erken war der A uftrags
eingang normal. D ie Preise waren .sehr um stritten.

Die Lage d es  b e lg is ch en  E isen m a r k tes  
im März 1925.

Zu Beginn des M onats war die Lage auf dem  E isen
markt recht ungünstig. N ichtsdestow eniger konnten die 
großen Werke, die noch gut beschäftigt waren, im ge
wissen Umfang die Preise halten. W as den ausländischen  
Wettbewerb anging, so setzten  die Luxem burger ihre 
Preise auf die gleiche H öhe wie die Belgier. D em gegen
über brachte das Sinken des französischen Franken  
eine deutliche Zunahme des lothringischen W ettbewerbs. 
Im Verlaufe des M onats besserte sich  die Lage. D ie  
Käufer verfolgten die Preise m it im mer größerer A uf
merksamkeit und zahlreiche unter ihnen entschieden  
sich für Auftragserteilungen. Ende März blieb der U m 
fang der Geschäfte im allgem einen beschränkt, aber doch  
noch ausreichend. D ie N eigung zur Besserung h ielt an, 
das Vertrauen begann in  den K reisen der Verbraucher 
wieder zu erwachen, ebenso waren die N achrichten von  
Uebersee günstig und zeigten das V orhandensein e ine s  
tatsächlichen Bedarfes an. D ie W iderstandsfähigkeit 
der Werke war um so größer, als verschiedene U nter  
nehmungen umfangreiche Aufträge in Schienen erhalten  
hatten, z. B. Cockerill und Ougree über 6000 t Schienen  
und Zubehör vod Dänem ark. E s ist jedoch n icht z w e i f e l 

haft, daß die W erke nur auf ihre Selbstkosten komm en, 
und daher kaum bereit sind, neue Preisopfer auf s ic h ' 
zu nehmen. Der ausländische W ettbewerb war gegen  
Ende des M onats nicht mehr sehr lebhaft. Im  allgem einen  
setzten  die luxem burgischen W erke ihre Preise in die 
Höhe und die lothringischen W erke schienen eine ernst
hafte Hausse zu erwarten. Sie waren zum  großen Teil 
durch den inneren Markt in  Anspruch genom m en und 
einigermaßen durch das W iederanziehen des franzö
sischen Franken gehem m t.

D ie von den M etallarbeitern im Becken von  Charleroi 
Ende März veranstaltete Um frage ergab eine M ehrheit 
für den Streik, indem  die B eteiligten  eine Herabsetzung  
des Lohnes um 10 %  in  zw ei Stufen, 5 % am 1. April 
und 5 % am 1. Mai, ablehnten. Trotzdem  wird es wahr
scheinlich nicht zum A usstand kom m en, da sich die 
Arbeiterführer der E insicht darüber nicht werden ver
schließen können, daß die gegenwärtigen Verhältnisse 
für die Arbeiter zu ungünstig sind und die Lohnsenkung 
unbedingt notw endig ist, um die Selbstkosten auf einen  
den Verkaufspreisen gegenüber weniger anormalen Stand  
zu bringen.

W ährend des ganzen Monats blieb die Marktlage 
für R o h e is e n  zufriedenstellend. Mit Aufträgen für 
Gießereiroheisen sind die W erke gut eingedeckt, und auch  
vom Auslande blieb die Frage nach Gießereiroheisen  
Nr. 3 normal. D ie Erzeugung von Thom as-Roheisen  
war sehr stark, wurde aber fast ganz von den Erzeuger
werken selbst verbraucht. Greifbare Mengen waren  
wenig vorhanden und wurden von den lothringischen  
W erken stark gefragt, wenn auch zu sehr niedrigen  
Preisen. Es kosteten in Fr. je t:

B e lg ie n :  2 . 3. 18. 3. 30. 3.
Gießereiroheisen II I  3 5 0 - 3 5 5  3 5 0 - 3 5 5  3 5 5 -3 6 0
Thom as Güte O. M. 3 3 0 - 3 3 5  3 3 5 - 3 4 0  3 3 5 -3 4 0

L u x e m b u r g :
Gießereiroheisen II I  345—350 350 355—360
Thom as Güte O. M. 3 3 0 -3 3 5  340 3 3 5 - 3 4 0

F estigkeit kennzeichnete den Markt für H a lb z e u g .  
Die greifbaren M engen, die auf den Markt kam en, waren 
eng begrenzt. D ie W erke übernahmen nur feste  Aufträge 
und kamen nur w echselweise auf den Markt, da sie sehr 
umfangreiche Aufträge im Laufe des Monats erhalten  
hatten . Zahlreiche Verbraucher verlangten Ende März 
fortgesetzt sehr niedrige Preise, erhöhten diese jedoch  
allm ählich und näherten sich den von  den H ütten  ver
langten Preisen. K nüppel waren zeitw eise schwer zu 
bekomm en. Es kosteten  in Fr. je t:

B e lg ie n :
V o rg e w a lz te  2 . 3. 18. 3. 30. 3.

Blöcke . 4 7 0 - 4 8 0  £  5.3.- ( 4 8 0 -4 8 5 )  4 8 0 - 4 8 5
K nüppel . 5 0 0 -5 0 5  £  5.6.- (5 1 0 -5 1 5 )  5 1 0 - 5 1 5
P latinen . 5 1 0 - 5 1 5  £  5.8.6 ( 5 2 0 -5 2 5 )  5 2 0 - 5 2 5

L u x e m b u r g :
V o rg e w a lz te  2. 3. 18. 3. 30. 3.

Blöcke . £  5.1.6 bis 5.2.6 5 .3 .- 5.3.-
K nüppel . £  5 .4 .- ,, 5.5.- 5 .6 .- 5.6.-
P latinen £  5.7.6 ,, 5.8.6 5.8.6 5.8.6

Für S c h w e iß e i s e n  war die M arktlage infolge des 
hohen Schrottpreises wenig günstig. D ie H ütten  suchten  
sich so gut als m öglich durchzufinden, und Ende März 
gaben die Preise m angels von Aufträgen nach. E s kosteten  
in  Fr. je t:

In la n d :
Schweißeisen 2. 3. 18. 3 . 30. 3.

Nr. 3 . . 5 9 0 - 6 0 0  5 9 0 - 6 0 0  5 9 0 - 6 0 0
A u s fu h r :

Schweißeisen
Nr. 3 . . ¿ 6 .2 .6 b is6 .5 .-  6 .2 .6b is6 .3 .6  6 .2 .6b is6 .3 .6

Der Markt für W a lz w e r k s e r z e u g n is s e ,  zu B e 
ginn des M onats schw ach und gedrückt, erholte sich  
langsam  und zeigte Ende März eine gewisse F estigkeit. 
D ie H altung der H ütten  zeugte von großer W iderstands
fähigkeit, besonders bei den großen U nternehm ungen, 
die für mehrere Monate beschäftigt sind und um fang
reiche Aufträge erhalten haben, hauptsächlich für



564 Stahl und Eisen. W irtscha ftliche  Rundschau. 45. Jahrg. Nr. 15.

Schienen und Halbzeug. W alzdraht hatte leicht unter 
dem deutschen W ettbewerb zu leiden. K altgew alztes 
Bandeisen wurde gut gefragt. Der luxem burgische W ett
bewerb hat die Preise um ein geringes über die belgischen  
erhöht. D ie lothringischen H ütten , die für den Inlands
markt gut beschäftigt sind und anderseits durch das 
Erholen der französischen W ährung gehem m t sind, 
hielten sich zurück. Es kosteten  in Fr. je t:

B e lg ie n :
Stabeisen 2. 3. 18. 3. 30. 3.

(Inland) 5 4 5 -5 5 0 5 6 0 - 5 7 0 5 6 0 -5 6 5
Stabeisen

(Ausfuhr) . ¿5.13.-b.5.14.- 5 .14.6b.5.15.- 5.14 6b.5.15.
T räger

(Inland) 525 — 535 5 4 5 —550 540 — 545
Träger

(Ausland) . £  5.7.6b.5.10.- 5 .8 .-b.5.10. 5.8.-b.5.12.
Drahtstäbe . £  6.15.- 6.17.6 6.15.-
Zaineisen . . £  6.5.-bis6.7.6 6.7.6 6.7.6
W alzdraht

(Tnland) 675 675 675
W alzdraht

(Ausfuhr) . £  7.-.- 6.17.6 6.16.-b.6.17.6
Bandeisen 750 750 750
Kaltgew alztes

Bandeisen 1 0 5 0 -1 0 7 5 1 0 5 0 -1 1 0 0 1 1 0 0 -1 1 2 5
Runder Draht

(Inland) 1100 1100 1100
Runder Draht

(Ausfuhr) . 925 925 925
Viereckiger Draht

(Inland) 1125 1125 1125
Viereckiger Draht

(Ausfuhr) . 950 950 950
Sechseckiger Draht

(Inland) 1200 1200 1200
Sechseckiger Draht

(Ausfuhr) . 1025 1025 1025
L u x e m b u r g :  

Stabeisen . . 
Träger . . 
W alzdrabt. 
Drahtstäbe

£  5.14.- 
. £  5 .9 .-b is5 .il.  

£  7 .- -  
/  6.17.6

5.14.-b.5.15.- 
5.9.-bis5.11. 

6.17.6 
7.-.-

5.15.-b.5.16.- 
- 5 .9 .-b is5 .il.-  

6.17.6 
7.-.- bis 7.2.6

Die Nachfrage nach K le in e i s e n z e u g  war au s
reichend, insbesondere nach Stacheldraht. D ie Lage der 
H ütten hat sich offensichtlich in der letzten  Zeit g e 
bessert und zahlreiche von ihnen sind für drei Monate 
beschäftigt. D ie Preise blieben unverändert aber fest 
seit der M itte des Monats. E s kosteten in Fr. je t:

D rahtstifte . . . 
Geglühter Draht 
Blanker Draht 
Verzinkter Draht 
Stacheldraht. . .

2. 3. 18. 3. 30. 3.
950 900 900

1000 950 950
950 850 850

1200 1100 1100
1350 1250 1250

5 mm und mehr' 2. 3. 18. 3. 30. 3.
(Inland) 6 6 0 -6 7 0 6 7 5 -6 8 5 675 — 685

5 mm und mehr
(Ausfuhr) . £  6.19.-b.7.-.- 6 .19 .-b.7.-.- 7.-.-

3 mm . . . 7 2 0 -7 2 5 725 — 750 7 3 5 -7 5 0
2 m m. . . . 8 0 0 -8 2 0 8 2 5 -8 5 0 8 4 0 -8 5 0
1 % mm . . . 9 0 0 -9 2 5 9 2 5 -9 5 0 9 4 0 -9 5 0
1 m m . . . . 9 7 5 -1 0 0 0 9 7 5 -1 0 2 5 1 0 0 0 -1 0 2 5
5/ i 0 mm . . 1 1 0 0 -1 1 2 5 1 1 2 5 -1 1 5 0 1 1 4 0 -1 1 5 0

Polierte B leche. 1 5 0 0 -1 5 5 0 1 5 0 0 -1 5 5 0 1 4 7 5 -1 5 2 5

Verzinkte Bleche
1 m m . . . . 1 6 7 5 -1 7 0 0 1 6 7 5 -1 7 0 0 1 6 7 5 -1 7 0 0
7 ,o  mm . . 1 7 7 5 -1 8 0 0 1 7 7 5 -1 8 0 0 1 7 7 5 -1 8 0 0
5/ ,0 mm . . 2 0 0 0 -2 2 5 0 2 2 2 5 -2 2 5 0 2 2 2 5 -2 2 5 0

Der S c h r o t t m a r k t  lag unklar, Aufträge waren 
selten. D ie Preise blieben nichtsdestow eniger sehr hoch, 
standen allerdings zum Teil nur auf dem Papier. Es 
kosteten in Fr. je t: 2. 3.
M artinschrott . . • 2 7 0  2 S 0
Hoehofenschrott . . 2 5 0 — 2 6 0
Ia. W erkstätten

schrott ................... 3 6 0 — 3 7 0

18. 3.
2 8 5 - 2 9 5
2 6 0 - 2 6 5

30. 3.
2 9 0 -3 0 0
2 6 5 -2 7 5

3 6 5 - 3 7 5  3 6 0 -3 7 5

Der B le c h m a r k  t zeichnete sich durch Festigkeit 
aus. D ie W erke waren im allgem einen in allen Sorten 
gut beschäftigt, besonders in Mittel- und Grobblechen. 
D ie Marktlage für verzinkte Bleche blieb gedrückt. Es 
kosteten in Fr. je t  in Thom asgüte:

B lec h e:

Preisermäßigungen für Ruhrkohle. — N ach einer Be
kanntm achung des Reichskohlenverbandes vom  2. April1) 
gelten vom 1. April an für die Brennstoffe der A. G. 
R u h r k o h le  (K ohlensyndikat für den Bereich des 
niederrheinisch-westfälischen Steinkohlenbergbaues) fol
gende Preisänderungen:

G a s- u n d  G a s f la m m k o h le n :
G oldmark

Nußgrus über 30 m m ............................ 12,00
,, bis 30 m m ................................. 10,50

E ß k o h le n :
F ö r d e r g r u s ....................................................13,00
Förderkohlen etwa 25 % ....................... 14,00

„ 3 5 % ..............................14,50
gew. Nuß I ................................................... 23,50

„ I I ...............................................24,50
„ „ H I .................................................19,00
,, F e in k o h le n ...........................................10,00

ungew. F e in k o h len ..................................... 10,00

M a g e r k o h le n  ( ö s t l i c h e s  R e v ie r ) :
F ö r d e r g r u s ................................................... 13,00
Förderkohlen etwa 25 % ....................... 14,00

„ 3 5 % ........................14,50
gew. Nuß I ................................................... 25,00
' „  „ I I ................................................ 26,00

„ I I I ...............................................19.50
,, F e in k o h le n ......................................  9,00

ungew. F e in k o h le n ....................................  8,50

A n t h r a z i t -  u. M a g e r k o h le n  ( w e s t l .  R ev ier):
F ö r d e r g r u s ....................................................11,50
Förderkohlen etwa 25 % ........................12,25

„ 3 5 % ...........................12,75
gew. Nuß I .................................................... 33,00

„ I I ...............................................38,00
„ I I I ...............................................26,00

,, F e in k o h le n ......................................  8,00
ungew. F e in k o h le n .................................  7,00

K o k s:
Brechkoks I ................................................... 27,50

II  40 /6 0  m m ....................... 30,00
II  30/50 m m ....................... 27,50
I I  I ...............................................22,00
I  V ............................................... 12,50

K leinkoks, gesiebt, 20/40 m m . . . 21,50
P e r l k o k s ........................................................ 12,00
K o k sg r u s .................................................... 5,00

B r ik e t t s :
A nthrazit-E iform .......................................... 17,00

Die Preise der anderen Sorten bleiben wie bisher 
bestehen. D ie herabgesetzten Preise sind Sommer- 
preise. Auf die Preisänderungen hatten wir an dieser 
Stelle schon hingew iesen2).

Ablösung der Ausfuhrabgabe an England. — Zwischen 
der deutschen und der großbritannischen Regierung 
wurde gestern ein Abkomm en über die Ablösung der eng
lischen R ecovery-A bgabe abgeschlossen. Durch das Ab
kommen wird d a s  j e t z ig e  V e r f a h r e n ,  wonach die 
deutschen W aren bei der E infuhr nach England einer 
besonderen Abgabe in H öhe von gegenw ärtig 26 % unter
worfen werden, d u r c h  m o n a t l i c h e  P a u sc h z a h -  
lu n g e n  a b g e l ö s t ; diese werden aus dem  Durchschnitt

7  Reiehsanzeiger Nr. 78 vom  2. April 1925.
7  St. u. E. 45 (1925), S. 526.
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der M onatsstatistik errechnet, deren Sterlingbetrag durch 
freiwillige Ablieferung aus den deutschen Ausfuhrmengen  
aufgebracht wird. Der Gegenwert der abgelieferten D e
visen wird den Ausführern naturgem äß aus der Jahres
zahlung nach dem Dawesschen Plan in Reichsmark ver
gütet. Der Generalagent für die E ntschädigungszah
lungen, das U ebertragungskom itee und der W iederher
stellungsausschuß haben dem Abkomm en bereits zu 
gestim m t.

United States Steel Corporation. — Der A u f t r a g s 
b e s ta n d  des Stahltrustes nahm  im  Februar wieder um 
251407 t oder 4,3 % zu und bezifferte sich insgesam t auf 
5 369 327 t  gegen 5 117 920 t im Januar und 4 991 507 t 
im Februar 1924. W ie hoch sich die jew eils zu Buch 
stehenden unerledigten Auftragsm engen am Monats-

schlusse während der letzten  Jahre bezifferten, ist aus 
folgender Zusamm enstellung ersich tlich :

1923 1924 1925
t t t

31. Januar . . . 7 021 348 4  875 204 5 117 920
28. Februar . . . 7 400 533 4  991 507 5  369 327
31. März . . . 7 523 817 4 859 332 —
30. April . . . . 7 405 125 4 275 782 —
31. Mai . . . . 7 0 93053 3 686 138 —
30. Juni . . . . 6 488 441 3 314 705 —
31. Ju li . . . . 6 005 335 3 238 065 —
31. August . . . 5 501 298 3 342 210 —
30. September . 5 116 322 3 529 360 —
31. Oktober . . . 4 747 590 3 581 674 —-

30. N ovem ber . . 4  438 481 4 096 481 —
31. Dezem ber . . 4 516 464 4 893 743 —

H e rste l lu n g  und V erbrauch  am er ik an isch er  S tab lerzeu gn isse .
liehe Tatsache ist aus der Zusamm enstellung abzulesen, 
daß die Erzeugung im  Osten besonders stark ist und bei 
w eitem  den Verbrauch überflügelt, während in den an
deren drei Bezirken die einheim ische Erzeugung den Be 
darf n icht zu decken vermag. Noch klarer zeigt das 
Abb. 2, in der die schwarzen Vierecke den Bedarf 
und die gestrichelten Vierecke die Erzeugung dar- 
stellen . Alle Bezirke sind also mehr oder weniger K o st
gänger des Ostens und haben dadurch — das ist das 
W ichtige für die deutsche Industrie — neben den E r
zeugungskosten der einheim ischen W erke noch die hohen  
Frachtkosten vom Ostbezirk bis zum  Verbraucher zu

Osföez/'rh

Abbildung 1. Einteilung der Vereinigten Staaten in Bezirke.

den östlichen, südlichen, w estlichen und den Pazifik
bezirk; über den A bsatz der einzelnen S tahltrustgesell
schaften in den verschiedenen Bezirken und ihre dortige 
Erzeugung werden eingehende Veröffentlichungen g e 
geben. Da die Stahltrusterzeugung einen gewissen Anhalt 
für die G esamterzeugung der am erikanischen E isen
industrie g ibt, ist das Ergebnis dieser Zusamm enstellung  
auch für uns D eutsche beachtensw ert. E s ergibt sich  
folgende Zusam m enstellung:

E r z e u g u n g  u n d  V e r s a n d  v o n  S t a h le r z e u g n is s e n  
1920 in  d e n  e in z e ln e n  B e z ir k e n  d e r  V e r e in ig t e n  

S t a a t e n .

Erzeu
gungs
menge 
(Os1> 
bezirk 
=  100 

gesetzt)

V ersand des 
t-Erzeu- Stahl trusts 
gongs- (abgesehen

fähigkeit von R otten) 
Versand in 

je t  Er- dem Ost- 
zeugung bezirk =  100 

gesetzt

Erzeognngsfähig- 
keit (abgesehen 

von Rohren) Ost
bezirk =  100 

gesetzt

a) Ge- |b) Stahl- 
samt- • T .  trust Industrie!

Ostbezirk . . 100 1,88 100 100 100
W estbeziik . 29 1,93 77 33 54
S ü ib e z irk . . 5 1,36 20 4 ,3 8
Pazifikbezirk 1 2 ,05  1 8 1.4 0 1

Zunächst geht aus dieser Zusam m enstellung hervor, 
daß die Erzeugungsfähigkeit in den einzelnen Bezirken 
ganz verschieden stark ausgenutzt wird, und zwar am 
schlechtesten an der P azifikküste, aber auch im Ost- und 
Westbezirk sehr schlecht, da hier fast doppelt sovie l er
zeugt werden könnte, w ie in der T at erzeugt wird. Nur 
der Süden m acht eine A usnahm e, da hier 3 4 der E r
zeugungsm öglichkeit ausgenutzt ist. A ls zw eite beacht

7  Ir. Age 115 (1925), S. 539/50 und S. 609/10.

\Rrzeugurrgin  ï  

VerOfOuc/r/rj i

Süddez/r/r

Abbildung 2. Stahlerzeugung und Stahlverbrauch iu  den 
verschiedenen Bezirken der Vereinigten Staaten.

tragen. Sie sind also für den W eltm arkt infolge ihres 
hohen Preisstandes erreichbarer als der Osten. Eine  
Zusam m enstellung, welche die Verhältnisse in  wirklichen  
Tonnen und nicht nur in  H undertzahlen g ib t, ist  fo lgen de:

1 Wahrscheinliche 
Erzeugung 

1000 t  1 %

Verbrauch 

1000 t  1 %

Ostbezirk . . . 16  0 0 0 7 4 ,0 1 0  0 2 5 4 6 ,5
W estbezirk . . . 4 7 0 0 2 1 ,7 8 9 7 5 4 1 ,5
Südbezirk . . 7 5 0 3 ,4 1 6 3 0 7 ,5
P azifikbezirk . . 1 2 0 0 0 ,9 1 0 2 0 4 ,5

21 6 5 0 1 0 0 2 1  6 5 0 1 0 0

D anach le istet der Ostbezirk — in  einem  Jahre aller
dings, in  dem  die Erzeugungsfähigkeit im  Osten wenig 
mehr als zur H älfte ausgenutzt war — schon 4 Millionen t  
mehr, als er selbst verbrauchen kann, während alle anderen 
Bezirke einen mehr oder weniger großen E rzeugungsfehl
betrag besitzen. Sehr deutlich  zeig t sich die daraus 
ergebende W anderung der Stahlerzeugnisse von  einem  
Bezirk in  den ändern in  dem  Verbleib der Erzeugungen  
der einzelnen Stahltrustgesellschaften. Im  Ost bezirk ist  
die größte S tahltrustgesellschaft die Carnegie Steel Co., 
(Erzeugungsfähigkeit 6 Mill. t  Fertigerzeugnisse je Jahr), 
im w estlichen Bezirk die Illinois S teel Co. (Erzeugungs 
fähigkeit 4 Mill. t/J a h r) und im  südlichen Bezirk die 
Tennessee Coal, Iron & Railroad Co. (E rzeugungsfähig
keit 1 Mill. t /J a h r ). D ie M innesota S teel Co., die auch  
im WTesten ihren S itz hat, hat nur geringe Stahlerzeugung; 
im Jahre 1920 betrug ihr Versand nur 108 000 t (E r
zeugungsfähigkeit 450 000 t /J a h r). Zwei w eitere G esell
schaften des S tahltrusts, die Am erican S teel and W ire 
Co. und die American Sheet and T inplate Co., m it Er-

Bei Gelegenheit der Untersuchung über den Einfluß  
des P ittsburgh-P lus-System s auf die Preis- und A bsatz
verhältnisse hat der m it der U ntersuchung beauftragte 
Ausschuß sehr wertvolle U nterlagen über die Verteilung  
der Stahlerzeugnisse und des Stahlabsatzes gesam m elt, 
das jetzt in der Zeitschrift Iron A ge7  veröffentlicht wird. 
Das Land ist in 4 Bezirke eingeteilt worden (Abb. 1),
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Zeugungen von rund 2 hzw. 1% Millionen Tonnen im 
Jahre 1920, haben ihre Erzeugungsstätten größtenteils 
im  Osten, z. T. auch im Süden. Ihr Versand ist in  Abb. 3, 
welche die Versandzahl der einzelnen Gesellschaften  
wiedergibt, als weiße Fläche zusam m engefaßt. Aus 
Abb. 3 is t  zu ersehen, wie die Carnegie Steel Co., die im  
Osten ihren Sitz hat, einen Teil ihrer Erzeugung nach  
dem W esten, Süden, Pazifik und für die Ausfuhr ver
wendet, w ie außerdem die Illinois Steel Co., die im W esten  
sitzt, einen kleinen Teil ihrer Erzeugung nach dem Osten 
ausführt, im übrigen aber an der Versorgung des Südens, 
des Pazifikbezirks und der Ausfuhr teilnim m t. DieTennessee 
Coal, Iron & Railroad Co. versorgt den Süden zum Teil 
und führt in hohem Maße aus. D ie K nüppelverteilung, 
für die der Bericht eingehende Unterlagen bringt, liegt 
im Verhältnis etwa so, daß die im  Osten gelegene Carnegie

O st b e z ir k
Am- Steelu W/re Co. 
Am- Sheet u- Oh P/zzte Co-
Carneg/eStee!Co- 

J/tirrois S te e l Co.

Abbildung 3. Absatz der größten Stahltrustgesellschaften 1920.

SteelCo. 1920 rd. 98,5 % des durch den Stahltrust gedeckten  
dortigen Bedarfs deckte, während im W esten die Illinois 
Steel Co. nur 78,5 % lieferte und die Carnegie Steel Co. 
vom  Osten her 20,5 % einführen m ußte. In  anderen  
Jahren m it größerem Bedarf half die M innesota Steel Co. 
an der Bedarfsdeckung des W estens m it; im Süden deckte 
die dort gelegene Tennessee Coal, Iron Railroad Co. 56 % 
des Bedarfs, während die Illinois Steel Co. aus dem W esten, 
die Carnegie Steel Co. aus dem Osten den R est zu liefern 
hatten. D ie Ausfuhr nach fremden Ländern wird zu 
72 % von der Carnegie-Gesellschaft, zu 16 % von der 
Illinois-G esellschaft und zu 10 % von der M innesota 
Steel Co., die hauptsächlich K anada beliefert, gedeckt.
D ie Ausfuhr von schweren Schienen übernimm t die Car
negie-G esellschaft zu 47,5 %, von leichten Schienen zu 
29 %. D ie Illinois-G esellschaft trägt 11 % zur Ausfuhr 
von schweren Schienen und 47 % zu der von leichten  
Schienen bei. B ei der Tennessee-G esellschaft sind die 
Zahlen 41 % von der Ausfuhr schwerer Schienen und 
24 % von der Ausfuhr leichter Schienen. D ie Verbrauchs 
Verteilung von Draht und Nägeln und Blechen läßt sich 
aus nachstehender Zahlentafel ersehen:

V e r t e i lu n g  d e s  S t a h l t r u s t  V e r sa n d e s  1919/1921  
v o n  D r a h t1, S c h w a r z -  u n d  W e iß b le c h e n  in  

H u n d e r tz a h le n .

Draht

%

Nägel

%

Andere
Draht-

erzeagnisse
%

Schwarz
blech

%

Weiß
blech

%

Osten . . . . 33 30 25 38 34
W esten  . . . 37 27 39 38 25
Süden. . . . 7 20 24 5 5
Pazifik . . . 3 8 6 6 21
Ausfuhr . . . 20 14 5 14 15

Rohre sind in den gegebenen Verbrauchs- und E r
zeugungszusam m enstellungen nicht berücksichtigt, da 
sich der Untersuchungsausschuß nicht m it ihnen befaßt 
hat. Von der Rohrerzeugung entfallen  93,5 % auf den  
Osten, 6V> % auf den W esten (Umgegend von Chicago).

O. Bulle

Buchbesprechungen.
Gregor, Alfred, Oberingenieur bei Breest & Co., Berlin: 

Der p r a k t i s c h e  E is e n h o c h b a u . Berlin: Her
mann Meusser. 4°.

Bd. 2: K r a n la u fb a h n e n . 1. Aufl. (Mit zahlr. Abb.) 
1924. (X , 187 S.) Geb. 20 G .-M .

Die von mir in der Besprechung des H auptw erkes1) 
geschilderten Vorzüge der B earbeitung und Darstellung, 
wie sie Gregor anw endet, haben auch den B eifall der ande
ren Fachgenossen gefunden; denn der ersten Auflage ist 
nach Angaben des Verlages schon sehr schnell die zweite 
und dritte gefolgt. A uch für den vorliegenden zweiten  
Band treffen m eine früheren Ausführungen in  vollem  
Umfange zu. Der Verfasser behandelt darin m it der 
gleichen K larheit und G ründlichkeit, w ie im  ersten  
Bande, alle bei der Berechnung und Ausführung von  
K r a n la u fb a h n e n  vorkom m enden Fragen. Ich  kann  
daher auch diesen Band den Fachgenossen wärmstens 
empfehlen. Bösenberg.

Moral. Felix, Dr., Zivilingenieur und beeidigter Sach
v e r s t ä n d ig e r :  R e v is io n  und R e o r g a n is a t io n  in d u 

s t r i e l l e r  B e tr ie b e .  2., verb. u. verm. 
Aufl. Berlin: Julius Springer 1924. (X,
138 S.) 8°. 3,60 G .-Ai, geb. 4,50 G.-M.*

In einer Zeit der U nsicherheit aller wirt
schaftlichen Verhältnisse, wo zahlreiche indu
strielle Unternehmungen zu erliegen drohten 
und häufig nur von einer grundlegenden Neuord
nung ihrer Erzeugungsbedingungen Rettung  
erhoffen konnten, brachte der Verfasser die
2. Auflage seines Buches heraus, das in einer 
Fülle von Einzelheiten die ausgedehnten Erfah
rungen aus der Praxis eines sachverständigen 
Zivilingenieurs wiedergibt. Der gesam te Gang 
der Untersuchung eines unwirtschaftlich arbei

tenden Unternehmens auf seine Krankheitsursachen hin, die 
Prüfung sowohl der kaufmännischen als auch der technischen 
Seite der Betriebsführung, der Selbstkosten, der Arbeits- 
und Betriebsorganisation sowie der eigentlichen technischen 
und maschinellen Einrichtungen eines W erkes wird in 
seinen Grundzügen, ergänzt durch zahlreiche Hinweise 
auf das Schrifttum, behandelt. Dabei wird jedoch im all
gemeinen nur auf die möglichen Organisationsfehler hin
gewiesen, ohne im einzelnen auf die M ittel einzugehen, 
durch die sie aufgedeckt werden können. Insbesondere 
erscheint die Art, wie der Verfasser die erforderliche Zahl 
von Arbeitern „berechnen“ will, um auf diese W eise über
zählige Arbeitskräfte auszuschalten, nicht ganz deutlich. 
Hier wäre ein Hinweis auf die neuzeitlichen Verfahren der 
Zeitaufnahme im Betriebe unbedingt am P latze. Ebenso 
wird mancher vielleicht hei der Frage des Ineinander- 
arbeitens der einzelnen Betriebsteile ein Eingehen auf die 
W ege der Arbeitsvorbereitung vermissen. Ueber einige 
Einzelheiten der Kostenverrechnung wird man naturgemäß 
verschiedener Meinung sein können, so z. B. darüber, ob 
„außergewöhnliche K osten“ n icht durch einen ent
sprechenden Zuschlag in die Vorrechnung einzubeziehen, 
sondern vom  Gewinn zu decken seien. Bezüglich der Ver
rechnung der „Allgemeinen U nkosten“ pflegt man heute 
häufig über das vom  Verfasser ausschließlich behandelte 
Verfahren des prozentualen, schlüsselm äßigen Zuschlages 
auf die „produktiven Löhne“ hinauszugehen, und beson
ders in Betrieben, in denen die Anzahl der Lohnstunden 
kein zuverlässiges Maß für die Höhe der Erzeugung ab
gibt, wesentlich verfeinerte und zutreffendere Verfahren 
der Unkostenverteilung zugrunde zu legen.

Von diesen Einzelheiten abgesehen wird das Buch 
jedoch nicht nur vom Zivilingenieur, der regelmäßig Gut
achten abzugeben hat, sondern auch von jedem  Betriebs
manne. der sich über die Frage „W arum arbeite ich mit 
Verlust ?“ Rechenschaft geben m öchte, m it N utzen ge
lesen werden. H. Jordan.
Müller-Liebenau. R ., Geh. Regierungsrat u. Ober-Regie 

rungsrat, Regierungsbaumeister a. D .: D as W e se n  der 
E r fin d u n g . Ein W eg zu ihrer Erkenntnis und rechten 
Darstellung. Mit 10 Textabb. Berlin: Julius Springer 
1924. (X X I, 261 S.) 8°. 9 G .-M .

Rechtssicherheit is t  heute auf dem  Gebiete des 
Patentrechts in w eit geringerem Maße als auf anderen 
Rechtsgebieten, streng genommen überhaupt nicht, vor
handen. Viele Erfinder und namentlich die Industrie 
können hierfür Belege beibringen und beweisen, daß es 
sich bei den zahlreichen, für das mehr sachlich eingestellte

M St. u E. 43 119231 S 101/2.
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Denken des technisch Gebildeten schwer faßbaren gericht
lichen Entscheidungen n ic h tn u r  um Zufälligkeiten oder 
Ausnahmen handelt.

Da ist es zu 'begrüßen, daß ein Mann von den prak
tischen Erfahrungen Müller-Liebenaus, dessen Bestre
bungen zu einer Verbesserung der Gesetzestechnik schon  
viele Jahre zurückreichen, dem  Patentrechtler einmal im  
Zusammenhänge ein lückenloses Bild der Gedankengänge 
gibt, die ihn zu seinen Vorschlägen einer neuartigen A n
spruchsfassung geführt haben. Je mehr man sich in die 
wohl mehr für den eigentlichen Fachmann des P atent
rechtes bestimmten Begriffskonstruktionen und -erklä- 
rungen vertieft, desto mehr erkennt man, daß der hier 
vorgeschlagene Weg zu einer klaren Erforschung, Er
fassung und Festlegung der Erfindung selbst und ihrer 
Merkmale sehr gut gangbar ist. N icht nur würde bei B e
folgung der Vorschläge des Verfassers die Prüfung durch 
die klaren und bestim m t zu beantwortenden Fragen: 
„Was machst d u ?“, „W ie m achst du es ?“, „W ozu m achst 
du es ?“ vereinfacht und in ganz bestim m te Bahnen ge
lenkt; es könnte auch vor allem  die ünserm im Zeichen des 
„W iederaufbaues“ stehenden W irtschaftsleben gerade 
heute doppelt nötige Sicherheit auf patentrechtlichem  
Gebiete wiedergeschenkt werden, falls man gleichzeitig 
dem Patentam te seine natürlichste Aufgabe, im  Prüfungs
verfahren bereits gewisse Schutzrechtsgrenzen zu ziehen  
und durch den Anspruch festzulegen, wiedergibt.

Man kann dem Verfasser auch gerne darin zustimmen, 
daß sich m it der von ihm empfohlenen Klarstellungsart 
des Wesens der Erfindung die wichtigen Fragen, die mit 
den Begriffen der Verfahrenserfindung, der Erzeugungs
erfindung, der Kombinationserfindung, des Teilschutzes 
usw. verbunden sind, sehr einfach lösen lassen. Dabei 
scheint er m it den ausführlich behandelten Beispielen den 
Nachweis erbracht zu haben, daß die Darstellung des 
Wesens der Erfindung m it k o n k r e te n  Begriffen, die 
namentlich dem Ingenieur und überhaupt dem  technisch  
Denkenden doch besonders vertraut sind, nicht dieGefahren 
mit sich bringt, die die Verfechter derVerwendung a b s t  r a k - 
terBegriffe zur Kennzeichn ungjVonErfindungen befürchten.

Viele Abschnitte des Buches dürften auch für den  
größeren Leserkreis dieser Zeitschrift beachtenswert und 
anregend sein. Das gilt u. a. nam entlich von den Abschnit
ten: Der Begriff der N euheit und ihre Feststellung — Der 
Erfindungswert (Erfindungshöhe) — Der Begriff der 
patentschutzfähigen Erfindung — Die Entwicklung und 
der Zweck des Anspruchs — Die Darstellung der Erfin
dung zur Sicherung gegen Schutzeingriffe in der Zukunft.

Dr. A d o lf F rank. 
Vleugels, Wilhelm: Der A c h t s t u n d e n t a g  in D e u t s c h 

lan d . Berlin: Hans Robert Engelmann 1924. (34 S.)
8°. 0,80 G .-M .

Aus: Kölner Sozialpolitische Vierteljahresschrift.
Jg. 4, H. 1.

Die kleine Schrift verdient deshalb Beachtung, weil 
sie im Aufträge der „Gesellschaft für soziale Reform “ ver
faßt worden ist und die heutige Auffassung der deutschen  
Sozialethiker wiedergibt. W ohl am besten kom m t die 
gegen früher geänderte Auffassung dieses Kreises in folgen
dem Satz der Einleitung zum Ausdruck: „In den letzten  
Jahren ist einmal die Forderung erhoben worden, alle 
Sozialpolitik müsse der W irtschaftspolitik vorangehen. 
Das war sicher edel und menschenfreundlich gedacht, aber 
auch sehr unrealistisch.“ Für das trotzdem Schwankende 
in der heutigen H altung der Sozialreformer ist Vleugels 
Schrift aber nach der R ichtung hin bezeichnend, daß jede 
aufgeworfene Frage von  zwei verschiedenen Gesichts
punkten durch Zitate beleuchtet wird, wobei es offen bleibt, 
welche Lösung der Verfasser selbst für die richtige hält. 
Er erweckt so den Eindruck großer O bjektivität, die bei 
ihm, wenn auch vielleicht unbewußt, doch nur eine 
relative ist. Seine Berufung auf das englische Sprichwort, 
wonach es drei Arten Lügen gibt, die sich nach ihren 
Stärkegraden abstufen in „com m on lies, damned lies and — 
statistics“, hindert ihn nicht, vorwiegend nur solche Sta
tistiken zu wählen, die für den A chtstundentag sprechen. 
Sie rechtfertigt jedenfalls nicht die Vernachlässigung der 
im Bergbau und der Großeisenindustrie gem achten E r
fahrungen. Die von Vleugels zugunsten des Achtstunden

tags angeführte Statistik  über den Trinkverbrauch an 
Branntwein m it dem  Ergebnis, daß in der alkoholarmen  
Zeit 1921/22 2 1 gegen 1912/13 2,8 1 je K opf der B e
völkerung vertilgt worden sind, b ietet doch nur einen recht 
bescheidenen Ersatz für die mangelhafte Behandlung der 
in den Schlüsselindustrien m it dem Achtstundentag ge
m achten Erfahrungen. D iese Ergebnisse lagen bei Ver
öffentlichung der Schrift längst vor. Der Verfasser gelangt 
zum Schluß bei der Betrachtung des Achtstundentages als 
internationales Problem zu  der Auffassung, daß es ange
sichts der Belastung Deutschlands zurzeit kurzsichtig  
wäre, für die Durchführung des A chtstundentages in 
Deutschland einzutreten. Er verknüpft diese Erkenntnis 
aber m it der Forderung, daß die deutsche Regierung der 
Arbeiterschaft „in Form eines m öglichst konkreten Ver
sprechens“ erklären solle, daß sie gewillt sei, die Aufhebung 
des Achtstundentages des N otgesetzes vom  21. Dezember 
1923 m it dem Eintritt günstigerer und besser überseh
barer W irtschaftsverhältnisse wieder zu beseitigen. In  
dieser Forderung spiegelt sich der alte Trugschluß unserer 
Sozialethiker, die der Ansicht sind, man könne m it Ver
sprechen die Arbeiterschaft zufriedenstellen. Man muß 
dieser Forderung gegenüber immer wieder betonen, daß 
die oft gegen bessere wirtschaftliche Erkenntnis lediglich  
aus politischen Gründen erfolgten fortgesetzten Zuge
ständnisse an die Arbeiterschaft, ebenso wie die Erweckung 
trügerischer Hoffnungen, nur geeignet sind, Unruhe in die 
Betriebe zu tragen, während umgekehrt Ruhe und S tetig
keit die Grundbedingung für eine gesunde Entwicklung  
unserer Arbeitsverhältnisse sind. Dr. E . Hof f .
H e i la n d t ,  A ., ®t.*3ng., und A. M aier: Z e ic h n u n g s -  

N o rm en . Im  Aufträge des Normenausschusses der 
Deutschen Industrie, e .V ., bearb. und erl. 3., erw. und 
verb. Aufl. (Mit zahlr. Abb.) Berlin (SW  19): Beuth- 
Verlag, G. m. b. H ., 1925. (IX , 81 S.) 8°. 2,50 G .-M . 

(Dinbuch 8.)
¡¡_ 3: D ie Einteilung des Inhaltes entspricht dem

W erdegang einer Zeichnung. D ie bisher erschienenen 
Zeichnungsnormen werden in dem Buche vollinhaltlich  
wiedergegeben und erläutert. Sie umfassen: Formate, 
Norm blatt, Zeichnungsarten, M aßstäbe, Ansichten und 
Schnitte, Schrift, M aßeintragung, Bearbeitungsangaben, 
Sinnbilder für Schrauben, Zahnräder u. dgl. sowie 
Muster für Stücklisten. E in Stichwörterverzeichnis er
leichtert den Gebrauch des Buches und gibt ein Bild der 
umfangreichen K leinarbeit, die der Arbeitsausschuß für 
Zeichnungen in mehrjähriger Tätigkeit geleistet hat. — 
Das Buch ist nicht nur für die Konstruktions- und B e
triebsbüros der Fabriken bestim m t, sondern auch für 
technische Lehranstalten; denn deren Aufgabe ist es, die 
Schüler im  Sinne der Zeichnungsnormen gründlich aus
zubilden, dam it die von der Industrie gewünschte Gleich
mäßigkeit in der Ausführung der Zeichnungen erreicht 
wird. 3-

Vereins-Nachrichten.
V erein  zur W ah ru ng  der g e m e in sa m e n  w irt
schaftl ichen  In te re ssen  in R he in lan d  und  

W estfa len.
Vorstand und Ausschuß des Vereins zur W ahrung der 

gem einsam en w irtschaftlichen Interessen in R heinland  
und W estfalen nahmen in ihrer Sitzung vom  6. April 
1925 gegen die

A b l e h n u n g  d e s  d e u t s c h - s p a n i s c h e n  
H a n d e l s v e r t r a g s  

durch den handelspolitischen Ausschuß des R eichstags  
einstim m ig folgende E n t s c h l i e ß u n g  an:

D ie Ablehnung des deutsch-spanischen H andels
vertrages im handelspolitischen Ausschuß des R eichstages 
hat in der gesam ten Industrie W estdeutschlands die 
größte Beunruhigung hervorgerufen. D ie Lage, in  der 
sich alle deutschen A usfuhrindustrien befinden, und die 
sich in dem  erschreckenden M ißverhältnis zwischen  
unserer E in- und Ausfuhr deutlich  ausdrückt, kann nur 
durch eine zielbew ußte, unsere Ausfuhr fördernde H an 
delspolitik  gebessert werden. Für Industrie und H andel 
in R heinland und W estfalen ist ein  deutsch-spanischer 
H andelsvertrag eine unbedingte N otw endigkeit.
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Der Verein zur W ahrung der gem einsam en wirt
schaftlichen Interessen in Rheinland und W estfalen er
wartet, daß bei der endgültigen E ntscheidung im Plenum  
des R eichstages durch Annahme des Vertrages den  
sachlichen N otw endigkeiten einer starken Ausfuhr
steigerung der deutschen Industrie entsprochen wird. 

Ferner wurde zu den neuen
S t e u e r g e s e t z e n t w ü r f e n  

nachstehender B e s c h lu ß  gefaßt:
Mit Befrem den ste llt der Verein zur Wahrung der 

gem einsam en wirtschaftlichen Interessen in Rheinland  
und W estfalen fest, daß die Reichsregierung in ihrem  
Entwurf eines S t e u e r ü b e r le i t u n g s g e s e t z e s  ihr in 
der zw eiten Steuernotverordnung gegebenes Versprechen 
bricht und eine V e r a n la g u n g  der Ertragssteuern für 
1924 n ic h t  v o r n e h m e n  will. D ie rheinisch-west
fälische W irtschaft hat ein dringendes Interesse daran, 
daß der wirkliche Ertrag des Jahres 1924 einer Veran
lagung für 1924 zugrunde gelegt wird.

45. Jahrg. N r. 15.

V erein  d eu tsc h e r  E isen h ü tte n le u te .

Ehrenprom otionen.

Dem Vorstandsm itgliede unseres V ereins, Herrn 
Geheimrat $ t .< jn g . e. h. K. S o r g e ,  B erlin, wurde als 
dem Führer der deutschen Großgewerbe in K rieg und 
Uebergangswirtschaft, dem w issenschaftlichen M itbe
gründer der M assenfertigung, von der U niversität Bonn 
die Würde und die R echte eines E h r e n d o k t o r s  d er  
S t a a t s w i s s e n s c h a f t  verliehen.

Unserem M itgliede, Herrn Bergassessor L e o p o ld  
L is s e ,  Berlin, wurde von der Technischen Hochschule 
Berlin-Charlottenburg in  W ürdigung seiner Verdienste 
auf dem Gebiete der Sprengtechnik, insbesondere um die 
Einführung der elektrischen Zündung im Bergbau, um 
die Vervollkommnung des Sprengluftverfahrens und 
seine Anpassung an die Betriebs- und W irtschaftsver- 
hältnisse des Bergbaues die W ürde eines D o k to r -  
I n g e n ie u r s  e h r e n h a lb e r  verliehen.

Gründung der Eisenhütte Oesterreich,
Z w eigverein  d es V ereins deutscher E isenhütten leute.

D ie  in Oesterreich wohnenden Mitglieder des Vereins deutscher Eisenhüttenleute 
haben den lebhaften Wunsch geäußert, sich im Rahmen der übrigen Zweigvereine des 
Hauptvereins in einem besonderen Zweigverein zusammenzuschließen. Dem A ntrage zur 
Gründung einer solchen „Eisenhütte Oesterreich“ ist von seiten des Vorstandes des H aupt
vereins freudig zugestimmt worden. Nachdem ein vorbereitender Ausschuß in Leoben die 
einleitenden Arbeiten unternommen hat, wird die Gründung der neuen Eisenhütte am
2. und 3. Mai in Leoben erfolgen.

Wir hoffen gerne, daß nicht nur sämtliche in Oesterreich wohnenden Mitglieder des 
Hauptvereins, sondern auch viele reichsdeutsche Mitglieder, namentlich diejenigen, welche 
auf einer österreichischen Hochschule ihre Ausbildung genossen haben, an der Gründungs
sitzung, zu der hiermit eingeladen wird, teilnehmen werden.

T a g e s o r d n u n g :
Samstag, den 2. Mai (7lU Uhr abends):

Gründende Versammlung im Saale des W erksgasthofes in D onaw itz bei Leoben.
1. Bericht des vorbereitenden Ausschusses.
2. Beschlußfassung über die Satzungen.
3. W ahl des Vorstandes und des Vorsitzenden.
4. Allfälliges.

Anschließend z w a n g lo s e s  B e is a m m e n s e in  in den Räum en des W erksgasthofes. Für 
Fahrgelegenheit nach Donawitz und zurück wird gesorgt werden.

Sonntag, den 3. Mai (10 Uhr vorm. pünktlich):
Festversam m lung in der Aula der M ontanistischen H ochschule zu Leoben.

1. Begrüßungen und Ansprachen.
2. Professor Xr.-v/ynr\. 0 . K e i l - E ic h e n t h u r n :  „D ie Entw icklung der E isenindustrie im heutigen 

Oesterreich.“
3. Professor T)t.»3ng. H a n s  F le iß n e r :  „U eber Erzröstung.“

Anschließend g e m e in s a m e r  M i t t a g s t i s c h  m it Damen im Großgasthof Gärner in Leoben. 
3 Uhr 30 nachm. A u s f lu g  in das Brauhaus Göß (20 M inuten von Leoben).

Montag, den 4. Mai:
Besuch des steirischen Brzberges.

A n m e ld u n g e n  zu den beiden \ersam m lungen , dem gem einsam en M ittagessen (Preis des trockenen Gedeckes 
6 S), dem Ausflug in das Brauhaus Göß und dem Besuche des Erzberges sind um gehend an Herrn Hochofenchef 
Erwin S c h e r m e r , D onaw itz, Steiermark, zu richten, unter Angabe der A nkunftszeit und etw aiger W ünsche 
hinsichtlich der Beschaffung von Unterkunft. (Zimmerpreise je B ett 2 bis 4,8 S).

Die Hauptversammlung der Eisenhütte O berschlesien findet 
S o n n t a g ,  den 19 . A p r i l  1 9 2 5 ,  m i t t a g s  12  U h r ,  im Kasino  
der Donnersmarckhütte, A .-G ., zu Hindenburg, O .-S .,  statt.
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