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P r ü f u n g  u n d  A n w e n d u n g  v o n  R o s t s c h u t z m i t t e l n  i n  d e r  G r o ß i n d u s t r i e .

V o n  O t t o  M a u e r m a n n  in  D ü s se ld o r f1).

[Mitteilung aus der \  ersuchsanstalt der MannesrnaiinröhrenAVerke in Düsseldorf-Rath.]
(Allgemeine Anforderungen an Rostschutzmittel und kritische Betrachtungen der heute in Anwendung befindlichen 
Schnellprüf verfahren. Die üblichen Rostschutzmittel: Steinkohlenteererzeugnisse, Bitumina, bituminöse Anstriche, Lack
farben usw. Sonderverfahren: Nitrozellulose und Kunstharze unter besonderer Berücksichtigung eines bestimmten E r
zeugnisses der Kunstharze (Herolith), ferner Gummi (Tom esit) usw. Sonderfälle von Rostschutzbeanstandungen

und deren Klärung.)

I n d e r  v o r lie g e n d e n  A r b e i t  so ll ü b e r  d e n  a u g e n b lic k lic h e n  
S ta n d  d e r  R o s ts c h u tz fo r s c h u n g  in  k u rz e n  Z ü g en  e in  

U eberb lick  g eg eb en  w e rd e n . E s  se ie n  h ie r fü r  b e so n d e rs  d ie  
E rg ebn isse  d e r  U n te r s u c h u n g e n  z u g ru n d e  g e le g t, d ie  in  
den v e rg a n g e n e n  f ü n f  J a h r e n  a n  ü b e r  600  R o s ts c h u tz 
m itte ln  in  d e r  V e r s u c h s a n s ta l t  d e r  M a n n e sm a n n rö h re n -  
W erke e rh a lte n  w e rd e n  k o n n te n .

D ie  R o s ts c h u tz m i t te l  la s se n  s ic h  in  d re i  G ru p p e n  e in - 
te ilen , d ie  d u rc h  d ie  fo lg e n d e n  A n fo rd e ru n g e n  g e k e n n 
zeichnet w e rd e n :

1. W id e rs ta n d s fä h ig k e it  g e g e n  W itte ru n g se in f lü s s e , e in e  
m ech an isch e  B e a n s p ru c h u n g  f in d e t  n ic h t  s t a t t .

2. W id e rs ta n d s fä h ig k e it  g e g e n  c h e m isc h e  E in g r if fe , z. B . 
d u rc h  S ä u re n , A lk a lie n  u sw ., e in e  m e c h a n is c h e  B e a n 
sp ru c h u n g  f in d e t  n ic h t  s t a t t .

3. W id e rs ta n d s fä h ig k e it  so w o h l g eg en  W itte ru n g se in f lü s s e  
als a u c h  g eg en  c h e m isc h e  A n g riffe  u n te r  g le ic h z e itig e r  
m ec h a n isc h e r B e a n s p ru c h u n g .

Z u r E rfü llu n g  d ie se r  A n fo rd e ru n g e n  s te h t  e in e  u n g e h e u re  
Z ah l v o n  d e n  v e rs c h ie d e n s te n  m e h r  o d e r  w e n ig e r  g e e ig n e te n  
M itte ln  z u r  V e rfü g u n g . E s  i s t  e in e  w e s e n tl ic h e  A u fg a b e  des 
L a b o ra to r iu m s, sie  a u f  ih r e  p r a k t i s c h e  A n w e n d b a rk e i t  zu  
u n te rsu c h e n . D a  d ie se  U r te i ls a b g a b e  n a tu r g e m ä ß  v o n  d e m  
B e trieb  in  m ö g lic h s t  k u r z e r  Z e it  g e w ü n s c h t  w ird , h a t  d a s  
L a b o ra to r iu m  n ic h t  d ie  M ö g lic h k e it , d ie  M it te l  a n  p r a k t i 
schen V ersu ch e n  z u  e rp ro b e n . E s  m u ß  v ie lm e h r  z u  S c h n e ll
u n te rsu c h u n g e n  g re ife n , d ie  a lle  in  ih r e r  G e s a m th e i t  den  
N ach te il a u f  w eisen , d a ß  im  a llg e m e in e n  n u r  e in e  o d e r  e tw a  zw ei 
zur W irk sa m k e it  k o m m e n d e  E in f lü s s e  b e so n d e rs  u n te r s u c h t  
un d  z u r  sc h n e lle re n  D u rc h fü h ru n g  e rh e b lic h  g e s te ig e r t  
w erden. In fo lg e d e sse n  w e rd e n  d ie se  S c h n e llp rü fu n g e n  n u r  
einen gew issen  A n h a l t  zu  g e b e n  v e rm ö g e n , m a ß g e b e n d  a lle in  
b le ib t e in  B e tr ie b s -  o d e r  G ro ß v e rs u c h . B e i d e r  D u rc h 
fü h ru n g  d e r  S c h n e llp rü fu n g e n  i s t  es e r fa h ru n g s g e m ä ß  r a t 
sam , n u r  s te ts  n a c h  d e n  g le ic h e n  R ic h t l in ie n  z u  a rb e i te n ,  so 
daß  m a n  V erg le ic h se rg e b n is se  e r h ä l t ,  d ie  zw eife llo s d e n  
b esten  A n h a l t  f ü r  d ie  B r a u c h b a r k e i t  d es S c h u tz m it te ls

x) Vortrag vor der Hauptversammlung des Vereins deutscher 
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g eb en . I n  je d e m  L a b o ra to r iu m  k ö n n e n  le ic h t  a llg e m e in  
fo lg e n d e  S c h n e llp rü fu n g e n  d u rc h g e fü h r t  w e rd e n :

1. F lü ss ig k e its -  u n d  G a s v e rsu c h e ,
2. E rd v e rsu c h e ,
3. W ä rm e -  u n d  K ä l te p rü fu n g ,
4 . m e c h a n is c h e  P rü fu n g e n ,
5 . e le k tr is c h e  P rü fu n g e n ,
6 . S c h n e lla lte ru n g .

B e i d e r  A u s fü h ru n g  v o n  F lü s s ig k e itsv e rsu c h e n  k o n n te n  
d u rc h  fo lg e n d e  M a ß n a h m e n  s e h r  g u te  E rf a h ru n g e n  ge
m a c h t  w e rd e n . I n  G lä se r  m i t  e in g e sc h liffe n e m  D e c k e l 
w e rd e n  d ie  zu  p rü fe n d e n  G e g e n s tä n d e  n u r  b is  z u r  H ä lf te  
in  d ie  F lü s s ig k e ite n  e in g e ta u c h t .  A u f d ie se  W eise  
la s se n  s ic h  in  e i n e m  G e fä ß  zw ei A r te n  v o n  K o rro s io n s 
a n g r iff  e rzeu g en . So t r i t t  z. B . b e i  V e rw e n d u n g  v o n  S ä u re  im  
o b e re n  T e il des G efäß es  e in e  A n re ic h e ru n g  d e r  L u f t  an  
S ä u re d ä m p fe n  e in , w o d u rc h  o f t  e in  s tä rk e r e r  A n g r iff  f e s t 
g e s te l lt  w ird  a ls  d u rc h  d ie  S ä u re  s e lb s t  im  u n te r e n  G e fä ß te il . 
S e h r  z w e c k m ä ß ig  i s t  es, b e i  a lle n  V e rsu c h e n  im m e r  n u r  
e i n e  K o n z e n tr a t io n  z u  v e rw e n d e n . I n  d e r  V e r s u c h s a n s ta l t  
d e r  M a n n e sm a n n rö h re n -W e rk e  w e rd e n , w o es n u r  a n g ä n g ig  
is t ,  z w e ip ro z e n tig e  L ö su n g e n  v e rw e n d e t . D ie  V e rsu c h s d a u e r  
b e t r ä g t  s te ts  v ie r  W o c h e n . F ü r  d ie  G a sv e rs u c h e  k o m m e n  
in  e r s te r  L in ie  C h lo r-, G e n e ra to r -  u n d  W  a sse rg a s  in  F ra g e .

E m p fe h le n s w e r t  i s t  es, n e b e n  d e n  F lü s s ig k e its v e r su c h e n  
in  g le ic h e r  W e ise  E rd v e r s u c h e  im  W eg e  d es S c h n e llp rü f 
v e r fa h re n s  z u  m a c h e n . D ie  b e i  d e n  F lü s s ig k e its v e r su c h e n  
v e rw e n d e te n  G lä se r  w e rd e n  m i t  E rd e  g e fü ll t,  in  d ie  d e r  zu  
p rü fe n d e  G e g e n s ta n d  v e rg ra b e n  w ird . D ie  E rd e  w ird  e tw a  
a lle  a c h t  T ag e  m i t  v e rsc h ie d e n e n  g a n z  s c h w a c h e n  S ä u re n , 
A lk a lie n  o d e r  so n s tig e n  A n g r if f sm itte ln  a n g e fe u c h te t .  D iese  
V e rsu c h e  s te lle n  z w a r  v e r s c h ä r f te  P rü f v e r fa h re n  d a r ,  la s s e n  
a b e r ,  so fe rn  e in e  R o s ts c h u tz m a s se  d ie se n  P rü fu n g e n  ge
n ü g t  h a t ,  d e n  S c h lu ß  z u , d a ß  sie  g eg en  W it te r u n g s -  u n d  
c h e m isc h e  E in f lü s s e  p r a k t i s c h  w id e r s ta n d s fä h ig  s in d .

D ie  W ä rm e p rü fu n g  i s t  s e h r  e in f a c h ;  m a n  p r ü f t  d e n  
R o s ts c h u tz  b e i  s te ig e n d e n  W ä rm e g ra d e n  a m  b e s te n  in  e in em  
T ro c k e n s c h ra n k . Z u  g ro ß e  T e m p e ra tu ru n te r s c h ie d e  o d e r  
z u  t ie f e  T e m p e ra tu r e n  g e b e n  in  v ie le n  F ä l le n  d e n  A n la ß  z u r  
R iß b i ld u n g . D ie  P rü f u n g  f ü h r t  m a n  d a h e r  s e h r  v o r te i lh a f t  
f o lg e n d e rm a ß e n  d u rc h . E s  i s t  d a z u  e in  g rö ß e re s , lu f td ic h t
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v e rsc h lie ß b a re s  G lasg efäß  e rfo rd e rlic h , a u s  d em  d ie  L u f t  
a b g e sa u g t w erd en  k a n n . D as G efäß  w ird  m i t  K o h le n sä u re 
sc h n ee  u n d  A e th e r  m ä ß ig  g e fü llt. D ie  zu  p rü fe n d e n  G egen
s tä n d e  w erd en  au f e in e  G lassch a le  in  d as H a u p tg e fä ß  ge
s te l l t ,  u n d  d ie L u f t  w ird  a b g e sa u g t. M an  e r re ic h t so au f 
k u rz e  Z e it T e m p e ra tu re n  b is  zu — 100°. P e n d e lt  m a n  n u n  
zw isch en  d iesen  u n d  h ö h e re n  T e m p e ra tu re n , so w ird , fa lls  das 
R o s ts c h u tz m it te l  n ic h t  g ee ig n e t is t ,  e in  R e iß e n  oder P la tz e n  
d e r  S c h u tz s c h ic h t e in tre te n . S in n  u n d  Z w eck  d ieser \  e r 
such e  is t , d a s  V e rh a lte n  e ines R o s ts c h u tz m itte ls  b e i g rö ß e re n  
T e m p e ra tu rsc h w a n k u n g e n  k e n n e n  zu  le rn e n , d a  es se h r  h ä u 
fig  v o rk o m m t, d a ß  gegen  R o s ta n g r if f  g e sc h ü tz te  G eg en 
s tä n d e  —  es se i h ie r  z. B. a n  g e sc h ü tz te  R o h re  e r in n e r t  
s e h r  w e it b e fö rd e r t  w erd en , w o d u rch  sie  d en  v e rsc h ie d e n ste n  
k lim a tisc h e n  V e rh ä ltn isse n , d ie  d e r  R o s tsc h u tz  a u sh a lte n  
m u ß , a u sg e se tz t s in d .

F ü r  d ie  m ech an isch e  P rü fu n g  k o m m en  n u r  B iege-, 
Q u e tsch -, K ra tz -  u n d  S ch lag p ro b en  in  F ra g e . L a b o ra to 
r iu m s v e rsu c h e  s in d  se h r m i t  V o rs ich t a u fz u n e h m e n , d a  B e 
tr ie b s -  u n d  G ro ß v ersu ch e  f a s t  in  a llen  F ä lle n  e in  an d eres 
B ild  e rg eb en  h a b e n . D ie  V o rn ah m e  d iese r V ersu ch e  is t  
in so fe rn  v o n  b eso n d e re r  B e d e u tu n g , a ls  d u rch  sie e ine  e in 
d e u tig e  B e u rte ilu n g  d er H a l tb a rk e i t  des S c h u tz m itte ls  
gegen  m ech an isch e  B e a n sp ru c h u n g  e rm ö g lic h t w ird .

E in e  d e r  w ic h tig s te n  U n te rsu c h u n g e n  i s t  d ie des e lek 
tr is c h e n  S ch u tzv e rm ö g en s . H ie rb e i w ird  h ä u fig  e in  se h r

Abbildung 1. Prüfung von Rostschutz auf Schnellalterung.

w ic h tig e r  P u n k t  a u ß e r  a c h t  gelassen . E s  i s t  n ä m lic h  n i c h t  
d ie  im  e rs te n  A u g en b lick  d er M essung fe s tg e s te llte  L e i t 
fä h ig k e it  v o n  B e d e u tu n g , so n d e rn  ih r  N a c h l a s s e n .  E s 
g ib t  e in e  g ro ß e  A n z a h l v o n  R o s tsc h u tz m itte ln , d ie  b e i der 
e rs te n  M essung  n ic h t  o d er n u r  w en ig  s tro m le ite n d  s in d  u n d  
n a c h  e in ig er Z e it  d iese E ig e n sc h a f t f a s t  o d er g an z  v e rlo ren  
h a b e n . F ü r  d iese P rü fu n g  s in d  z ah lre ich e  V erfa h ren  in  
A n w en d u n g , v o n  d en en  h ie r  n u r  eines e rw ä h n t sei, d as in  d er 
V e rsu c h sa n s ta lt  d e r M a n n e sm a n n rö h re n -W e rk e  an g e w e n d e t 
w ird . D a s  m i t  e inem  R o s ts c h u tz m itte l  ü b erzo g en e  u n d  zu 
p rü fe n d e  R o h r  w ird  v o n  e in em  K u p fe rm a n te l um g eb en . 
B e id e  s te h e n  in  e inem  m it  d e s til l ie r te m  W asse r g e fü llte n  
G lasgefäß . D e r  K u p fe rm a n te l sow ie d as zu  p rü fe n d e  R o h r  
s in d  m it  e in em  se h r e m p fin d lich e n  M illiv o ltm e te r  v e rb u n d e n . 
E in  b e s tim m te r  A u ssch lag  —  beisp ie lsw eise 10 m V  —  ze ig t 
d ie  S p a n n u n g  a n , d ie  b e i e inem  g u te n  R o s tsc h u tz  m ö g lich st 
b e s te h e n  b le ib en  soll. L e id e r  i s t  dies m e isten s n ic h t  d er F a l l ;  
den n  es n im m t se h r o ft d ie L e itfä h ig k e it  n a c h  T ag en  
o d er W o ch en  so zu , d a ß  d e r  S ch u tz  d ie g le iche  L e itfä h ig k e it  
w ie e in  u n g e sc h ü tz te s  R o h r  h a t .  D iese  F e s ts te l lu n g  i s t  des
h a lb  v o n  b eso n d e re r  B e d e u tu n g , d a  sie e in en  A u fsch lu ß  
d a rü b e r  g ib t ,  ob  e in  R o s ts c h u tz m itte l  g ee ig n e t is t ,  den  E in 
t r i t t  v a g a b u n d ie re n d e r  S trö m e  in  d en  g e sc h ü tz te n  K ö rp e r  
zu  v e rh in d e rn .

E in  a n d e re s  P rü fv e r fa h re n , d as a b e r  n u r  f ü r  d ü n n e  A n 
s tr ic h e , z. B . fü r  N itro la c k e  v e rw e n d b a r  is t ,  b e s te h t  d a r in , 
d a ß  e in  P o l d e r  M e ß v o rr ic h tu n g  an  den  zu  p rü fe n d e n  G egen

s ta n d .  d e r  a n d e re  P o l a n  e in e  k le in e  K u p fe rd r a h tb ü r s te  a n 
g esch lo ssen  w ird . B e im  S tre ic h e n  d e r  B ü r s te  ü b e r  d a s  R o h r 
ze ig en  s ic h  m a n g e lh a f te  S c h u tz s te lle n  d u rc h  G e rä u sc h e  an , 
d ie  m it te ls  e in es N ie d e r f re q u e n z v e rs tä rk e rs  m i t  K o p fh ö re r  
o d e r L a u ts p re c h e r  w a h rz u n e h m e n  s in d .

A ls le tz te s  d e r  g e b rä u c h lic h s te n  S c h n e llp rü fv e r fa h re n  
le is te t  d ie  S c h n e lla l te ru n g  e in es R o s ts c h u tz m it te ls  m i t  H ilfe  
des so g e n a n n te n  D a g n e r -R a d e s  s e h r  g u te  D ie n s te  (Abb. 1). 
D iese  P rü fu n g  e rg ib t  e in e  Z u sa m m e n fa s s u n g  d e r  n a tü r l ic h e n  
E in w irk u n g s v e rh ä ltn is s e  v o n  S o n n e  ( u l tr a v io le t te m  L ic h t) , 
W ä rm e , K ä l te  u n d  N ässe . D ie  D a u e r  d ie se r  P rü fu n g  i s t  a b h ä n 
g ig  v o n  d e r  G ü te  des R o s ts c h u tz m it te ls  u n d  b e t r ä g t  u n g e fä h r  
d en  s ie b e n te n  T e il d e r  n o rm a le rw e is e  e r fo rd e r l ic h e n  V ersu ch s
z e it, w o rin  b e i d ie sem  S c h n e llp rü fv e r fa h re n  d ie  V o rte ile  liegen .

N e b e n  d iesen  P rü fu n g e n  s in d  je  n a c h  d e r  V erw en d u n g  
u n d  A r t  des R o s ts c h u tz m it te ls  d ie  F e s ts te l lu n g e n  der

Schmack n o c h  F ä r -  Abbildung 3. Seewasserversuche.
b u n g  zu  v e r le ih e n ,
v o n  g rö ß te r  W ic h tig k e it .  D e r  Z w eck  d e r  U n te rsu c h u n g  der 
T ro c k e n d a u e r  e in es R o s ts c h u tz m it te ls  i s t  f ü r  d ie  H ers te llu n g  
(F l ie ß a rb e i t )  v o n  b e s o n d e re r  B e d e u tu n g . F e rn e r  sei an 
d ie se r  S te lle  k u rz  e rw ä h n t ,  w a ru m  d ie  B e s tim m u n g  des E r 
w e ic h u n g sp u n k te s , b e so n d e rs  b e i  A s p h a l t -  u n d  B itu m e n 
iso lie ru n g e n , u n e n tb e lir l ic h  is t .  A ls p ra k tis c h e s  B eispiel 
d ien e  w ie d e r  d e r  R o s ts c h u tz  v o n  R o h re n , d ie  in  w ärm eren , 
e tw a  t ro p is c h e n  G eg en d e n  v e r le g t  w e rd e n . H ie r  m u ß  u n 
b e d in g t  e in  R o s ts c lm tz  v e rw e n d e t  w e rd e n , d essen  E rw e i
c h u n g s p u n k t  b e d e u te n d  h ö h e r  l ie g t  a ls  d e r je n ig e  e in e r  Masse, 
d ie  fü r  n o rd isc h e s  K lim a  g e e ig n e t is t .  D ie  a n g e fü h rte n  
S c h n e llp rü fv e r fa h re n  s in d  in  je d e m  L a b o ra to r iu m , d as sich 
m i t  R o s ts c h u tz p rü fu n g e n  b e fa ß t ,  le ic h t  d u rc h z u fü h re n  und  
g e n ü g e n  v o lla u f , u m  e in  U r te i l  ü b e r  d ie  B ra u c h b a rk e i t  eines 
R o s ts c h u tz m it te ls  a b g e b e n  zu  k ö n n e n .

D ie  in  d e r  I n d u s t r ie  —  u n te r  b e s o n d e re r  B e rü c k s ic h ti
g u n g  d e r  R o lir in d u s tr ic  —  a m  m e is te n  in  V erw endung  
s te h e n d e n  R o s ts c h u tz m i t te l  s in d  e in e rs e i ts  T ee re  u n d  Peche, 
a lso  S te in k o h le n te e re rz e u g n is s e , u n d  a n d e rse its  Bitumina, 
u n d  z w a r g rö ß te n te i ls  E rd ö le rz e u g n iss e .

D ie  A n w e n d u n g  v o n  S te in k o h le n te e r  i s t  a m  e in fach sten  
u n d  b ill ig s te n . R e in e r  S te in k o h le n te e r ,  d . h . w ie  e r gew onnen
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w ird , k a n n  so g u t  w ie  n ic h t  v e rw e n d e t  w e rd e n , d a  e r  in fo lg e  
seines h o h e n  G e h a lte s  a n  L e ic h tö le n  s e h r  la n g s a m  tro c k n e t ,  
einen se h r n ie d r ig e n  E rw e ic h u n g s p u n k t  h a t  u n d  d e m  W a sse r  
G eschm ack  v e r le ih t . E s  i s t  d a h e r  v o n  g rö ß te r  B e d e u tu n g , 
diese M ängel d u rc h  e in e  g e e ig n e te  D e s ti lla t io n  zu  b ese itig e n . 
D urch  M isch u n g  e in es so  b e h a n d e l te n  T eeres m i t  P e c h e n  o d er 
H a r ta s p h a lt  e r h ä l t  m a n  e in  r e c h t  g u t  b ra u c h b a re s  S c h u tz 
m itte l. L e id e r  i s t  b e i S te in k o h le n te e re rz e u g n is s e n  im  G eg en 
sa tz  zu  B itu m in a  d ie  U e b e rg a n g s z o n e  v o m  z ä h e n  in  den  
sp rö d en  Z u s ta n d  a u ß e ro rd e n t l ic h  k le in . Z a h llo se  V ersu ch e , 
diesen M an g el d u rc h  g e e ig n e te  Z u s ä tz e  zu  b e h e b e n , h a b e n  b is  
h eu te  k e in e  re s tlo se  B e fr ie d ig u n g  e rg eb en . U m  zu  ze igen , 
wie v o rs ic h tig  m a n  m i t  so lc h e n  M isch u n g en  se in  m u ß , sei 
ein F a ll  a u s  d e r  P ra x is  a n g e fü h r t,  d e r  e r s t  n a c h  d re i V ie r te l
ja h re n  den  M iß e rfo lg  ze ig te . V o rb e h a n d e lte r  T e e r  w u rd e  m i t  
W eichpech  u n d  e tw a s  C u m a ro n h a rz  g e m isc h t. D ie  K le b 
fäh ig k e it u n d  Z ä h ig k e it  w a re n  h e rv o rra g e n d . M it d ie se r  
M ischung w u rd e n  R o h re  m it  J u t e  u n d  a u c h  m i t  W o llf ilz 
p appe b e w ic k e lt . E in  L ö se n  des U e b e rz u g e s  w a r  f a s t  a u s 
geschlossen. N a c h  d re i V ie r te l ja h re n  z e ig te  s ic h  je d o c h , d a ß  
sich d as H a rz  a u s sc h ie d  u n d  z w isc h e n  d e r  W ic k lu n g  h e ra u s 
quoll (Abb. 2). E in e  w e ite re  A n w e n d u n g  w a r  d a h e r  a u s 
geschlossen.

E in  g u t  b ra u c h b a re s  M itte l  e r h ä l t  m a n  a u s  e in e r  M i
schung  v o n  v o rb e h a n d e lte m  T e e r  m i t  e in e m  g e r in g e n  Z u sa tz  
von  B itu m e n . J a h re la n g e  L a b o ra to r iu m s -  u n d  p r a k t is c h e  
V ersuche h a t t e n  z u m  E rg e b n is ,  d a ß  d ie  S te in k o h le n te e r 
erzeugnisse u n d  B i tu m in a  te i ls  d u rc h  b e s t im m te  D e s t i l 
la tio n e n  u n d  M isc h u n g e n , te i ls  d u rc h  g e e ig n e te  Z u sä tz e  v o n  
B e sch w eru n g sm itte ln  u . dg l. z u  h o c h w e rtig e n  S c h u tz 
m itte ln  g e m a c h t w e rd e n  k o n n te n . T re te n  b e i d e ra r tig e n  
S ch u tz ü b e rz ü g e n  S c h ä d e n  a u f , so  s in d  d iese  in  f a s t  a llen  
F ä llen  a u f  S c h ä d e n  z u rü c k z u fü h re n , d ie  b e i e in e r  u n s a c h 
gem äß en  B e fö rd e ru n g  e n t s ta n d e n  s in d . I n  d ie sem  Z u 
sa m m e n h an g  se i e in  F a l l  a u s  d e r  P ra x is  e rw ä h n t .  E s  
h an d e lte  sich  u m  d ie  B e fö rd e ru n g  v o n  R o h re n , d ie  m i t  
A sp h a lt u n d  J u t e  b e w ic k e lt  w a re n . D a s  A b la d e n  g e sc h a h  
so, d aß  d ie  R o h re  a u f  B a lk e n  a b g e ro l l t  w u rd e n , w o d u rc h  d e r  
U eberzug  b is  a u f  d a s  b la n k e  R o h r  d u rc h sc h e u e r te . D e r
a rtig e  V o rk o m m n isse  la s se n  s ic h  v e rm e id e n , w en n  m a n  d a , 
wo es e rfo rd e r lic h  is t ,  S tro h u n te r la g e n  b e n u tz t .

D a ß  a b g eseh en  v o n  B itu m e n  u n d  a n d e re n  S c h u tz m it te ln  
se lb st g ew ö h n lich e r  K o k e re ite e r  g u t  v e rw e n d b a r  is t ,  h a b e n  
V ersuche e rg eb en , d ie  a n  te i ls  u n b e w ic k e lte n , te i ls  m i t  W o ll
filzp ap p e  b e w ic k e lte n  R o h r a b s e h n i t te n  a u s g e fü h r t  w u rd e n . 
Die R o h re  b lie b e n  4  y2 J a h r e  in  d e r  E rd e  v e rg ra b e n  u n d  
w urden  e tw a  a lle  1 4  T a g e  m i t  k o h le n s ä u re h a lt ig e m  W a sse r  
begossen. D ie  n ic h t  b e w ic k e lte n  R o h re  w u rd e n  s t a r k  b e 
sch äd ig t, d ie  b e w ic k e lte n  d a g e g e n  h ie l te n  s ic h  s e h r  g u t .  E s  
sind  k e in e r le i F e h le r  zu  se h e n . Abb. 3  z e ig t zw ei R o h r 
ab sc h n itte , e in e r  d a v o n  i s t  m i t  A s p h a l t  u n d  J u t e ,  d e r  a n d e re  
m it B itu m e n  u n d  W o llf ilz p a p p e  g e w ic k e lt. B e id e  V e rsu c h s
roh re  h a b e n  2 / 2 J a h r e  in  S e e w a sse r  g e s ta n d e n . E s  i s t  
keinerlei B e sc h ä d ig u n g  e r s ic h tlic h .

D ie K a l ts tr e ic h v e r f a h re n ,  d ie  d e n  g r ö ß te n  R a u m  u n te r  
den R o s ts c h u tz m it te ln  e in n e h m e n , so llen  m i t  R ü c k s ic h t  
darau f, d a ß  in  e r s te r  L in ie  d ie  S o n d e rv e r fa h re n  b e h a n d e l t  
w erden so llen , n u r  k u rz  g e s t re i f t  w e rd e n . D a s  e in fa c h s te  
S tre ic h m itte l i s t  d a s  L e in ö l. D ieses g e w ä h r t  n u r  v o rü b e r 
gehenden  S c h u tz  u n d  i s t  m e is te n s  n u r  d a z u  b e s t im m t,  b e i  
B efö rderung  u n d  L a g e ru n g  v o r  O x y d b i ld u n g  z u  s c h ü tz e n . 
A ehnlieh  dem  L e in ö l g ib t  es e in e  g ro ß e  A n z a h l ö l- u n d  f e t t 
h a ltig e r  A n s tr ic h m it te l  u n d  P a s te n ,  d ie  a b e r  a lle  s e h r  m i t  
V orsicht zu  v e rw e n d e n  s in d , d a  sie  le ic h t  v e rse ife n  u n d  f re ie  
F e ttsä u re  a b s p a lte n , d ie  k o r ro d ie re n d  w irk t .  E in ig e  b e 
k a n n te  R o s ts c h u tz m itte l  s in d  C o p a li t ,  T ro p ic , G u w a g o m ,

E is e n m in iu m -K e m  u sw . D a s  le tz te  b e s te h t  a u s  h o c h 
d isp e rs e r  M enn ige . N ic h t  u n e rw ä h n t  b le ib e  d a s  p h e n o lfre ie  
I n e r to l  54 , d a s  in  d e r  I n d u s t r ie  z u m  S c h u tz  v o n  W a s se r 
le i tu n g s rö h re n , d ie  m i t  g e c h lo r te m  T rin k w a s se r  b e s c h ic k t  
w e rd e n , m i t  g u te m  E rfo lg  v e rw e n d e t w ird .

D u rc h  A n w e n d u n g  a lle r  d ie se r  A n s tr ic h m it te l  w ird  e in  
te ilw e ise  b r a u c h b a r e r  S c h u tz  g eg en  A tm o s p h ä r i l ie n  g e w ä h r
le is te t ,  je d o c h  n ic h t  g eg en  ch em isc h e  u n d  m e c h a n isc h e  
E in f lü ss e . G eg en  d iese  A r t  d e r  Z e rs tö ru n g  h e lfe n  S o n d e r
r o s ts c h u tz m it te l ,  d e re n  G ru n d s to f fe  f a s t  a u s sc h lie ß lic h  
o rg a n isc h e r  N a tu r  s in d . E r w ä h n t  se i h ie r  d ie  S c h a d e -B in d e , 
d ie  e in e n  m i t  P ro to p a ra f f in e n  g e t r ä n k te n  Z e lls to ff  d a r s te l l t .  
D iese  B in d e  f in d e t  A n w e n d u n g  f ü r  A u sb e sse ru n g sa rb e ite n , 
d ie  a n  O r t  u n d  S te lle  a u s g e fü h r t  w e rd e n  m ü sse n , z. B . z u m  
S c h u tz  v o n  S c h w e iß m u ffe n ro h rv e rb in d u n g e n . D ie  V er
su c h se rg eb n isse  d a m i t  s in d  z u fr ie d e n s te lle n d . E in  a n d e re s  
im  A u s la n d  a n g e w e n d e te s  R o h r s c h u tz m it te l  b e s te h t  in  
d e r  V erw e n d u n g  v o n  Z e m e n t u n d  A sb est. H ie rb e i  w ird  e in e  
b e so n d e rs  g u te  H a l tb a r k e i t  g e g e n ü b e r  m e c h a n is c h e n  B e 
a n s p ru c h u n g e n  e rz ie lt.

E in  K a p i te l  f ü r  s ic h  b ild e n  d ie  N itro z e llu lo se la c k e . D iese  
f in d e n  in  g ro ß e n  M en g en  in  d e r  K ra f tw a g e n in d u s tr ie  z u m  
L a c k ie re n  d e r  W a g e n k a s te n  A n w e n d u n g . D a z u  e ig n e t  s ic h  
N itro z e llu lo se  a u s g e z e ic h n e t, d a  sie  in  e r s te r  L in ie  n e b e n
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Abbildung 4. Erdversuche mit Nitrozellulose.
Versuchsdauer 2% Jahre.

m ä ß ig e r  m e c h a n is c h e r  B e a n sp ru c h u n g  n u r  W it te ru n g s 
e in flü ssen  s ta n d z u h a l te n  h a t .  A n d e rs  i s t  es b e im  R o h r 
s c h u tz . F lü s s ig k e itsv e r su c h e  h a b e n  z w a r  k e in  sc h lech te s  
E rg e b n is  g e z e itig t, je d o c h  i s t  d ie  H a l tb a r k e i t  g e g e n ü b e r 
m e c h a n is c h e r  B e a n s p ru c h u n g  so  g e rin g , d a ß  e in e  V erw en d 
b a r k e i t  d e r  N itro la c k e  a u s sc h e id e t. Abb. 4  z e ig t zw ei R o h re , 
d ie  b e so n d e rs  so rg fä l t ig  m i t  N itro z e llu lo se  ü b e rz o g e n  w u r 
den . S ie h a b e n  2 %  J a h r e  in  E rd e  geleg en , d ie  in  r e g e l
m ä ß ig e n  Z e i ta b s tä n d e n  m i t  z w e ip ro z e n tig e r  H u m in s ä u re  b e 
g o ssen  w u rd e . L ä n g s  d e r  R o h re  s in d  R o s te rsc h e in u n g e n  
e rk e n n b a r .

E in  R o s ts c h u tz m it te l ,  d a s  f ü r  A u ß e n a n s tr ic h e , B rü c k e n , 
H a l le n  u sw . w e ite  V e rb re i tu n g  g e fu n d e n  h a t ,  i s t  d e r  so 
g e n a n n te  P e r lg ru n d ,  d e r  e in  e ig e n a r t ig  z u sa m m e n g e se tz te r  
K o m b in a t io n s la c k  i s t ,  d e ssen  H a u p tb e s ta n d te i le  N i t r o 
ze llu lo se  u n d  C o p a le  s in d . B e i d e r  V e rw e n d u n g  v o n  P e r l 
g ru n d  k o m m e n  zw ei d e u ts c h e  R e ic h s p a te n te  in  A n w e n d u n g , 
u n d  z w a r  h a n d e l t  es s ic h  u m  e in e n  F a rb e n a u f b a u ,  d . h . d ie  
V e rb in d u n g  d e r  ö lh a lt ig e n  m i t  d e r  ö lf re ie n  S c h ic h t. D e r  
z u  s c h ü tz e n d e  G e g e n s ta n d  w ird  z. B . m i t  M e n n ig e  v o rg e 
s t r ic h e n , u n d  e r h ä l t  d a n n  e in e n  P e r lg ru n d a n s t r ic h  u n d  
s c h lie ß lic h  zw ei O e lfa rb a n s tr ic l ie . D ieses S c h ic h te n s y s te m  
s c h ü tz t  s e lb s tv e r s tä n d l ic h  b e sse r  a ls  e in  m e h rm a lig e r  O el- 
f a rb a n s t r ic h .  B e so n d e rs  w e r tv o l l  i s t  P e r lg ru n d  z u r  V e r
w e n d u n g  a ls  E rn e u e ru n g s a n s tr ic h ,  d a  e r  d ie  E ig e n s c h a f t  h a t ,  
a l te  F a r b e n  au fz u lö se n . E r  e rz e u g t in fo lg e d e sse n  e in e  F ä r b -
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d u rc h w irb e lu n g  (Abb. 5). U e b e rs tre ic h t m a n  d agegen  e inen  
a l te n  O e lfa rb a n s tr ic h  m i t  O e lfa rb e , d a n n  t r i t t  k e in e  F a rb -  
d u rc h w irb e lu n g  e in , d a  s ich  n e u  a u fg e b ra c h te  O elfarb - 
a n s tr ic h e  m i t  d en  a lte n  S c h ic h te n  ü b e rh a u p t n ic h t  v e r 

b in d e n  (Abb. 6).
V on b eso n d e re r  B e d e u tu n g  s in d  d ie  K u n s th a rz e . Ih re  

H e rs te llu n g  k a n n  n a c h  den  v e rsc h ie d e n ste n  G e s ic h tsp u n k te n  
e rfo lg en , d eren  a u s fü h r lic h e  B e sch re ib u n g  h ie r  a b e r zu w e it 
fü h re n  w ü rd e . E s  se ien  d a h e r  n u r  k u rz  zw ei H e rs te llu n g s
w eisen  e rw ä h n t. A ls K u n s th a rz e  b eze ich n e t m a n  h a rz a r tig e  
k ü n s tlic h e  E rzeu g n isse , d ie  in  d er v e rsc h ie d e n a rtig s te n  W eise, 
m e is ten s  au s P h e n o le n , A m in en  oder K oh len w assers to ffen  
d e r  a ro m a tisc h e n  R e ih e  u n d  A ld eh y d en  der F e t t re ih e  e n t
s te h e n . M an  u n te rsc h e id e t K u n s th a rz e , d ie  in  gew öhnlichen  
L ö su n g sm itte ln  lö slich  s in d  u n d  a n  S te lle  n a tü r l ic h e r  H a rz e  
V erw en d u n g  f in d e n , u n d  solche, d ie  schw er oder un lö slich  
s in d  u n d  fü r  p la s tisc h e  M assen (P la tte n , B le is tifte  usw .) 
in  A n w en d u n g  k o m m en . J e  n a c h  d er A r t  d er v erw en d e ten  
K o n d e n s a tio n sm itte l  k a n n  d ie  H a rz b ild u n g  d u rc h g e fü h rt 
w e rd e n : 1. b e i G eg en w a rt v o n  S äu ren , 2. be i G eg en w art 
v o n  A lk a lie n , 3. oh n e  K o n d e n sa tio n sm itte l.

E in e  w e ite re  H e rs te llu n g  v o n  K u n s th a rz e n  b e s te h t  in  
d e r  V erw en d u n g  v o n  P h e n o l-F o rm a ld e h y d -K o n d e n sa tio n se r-  
zeugn issen . D as A n w en d u n g sg eb ie t u n d  d er B e d a rf  a n  K u n s t

w a r  d ie  W id e r s ta n d s fä h ig k e it  g e g e n ü b e r  S c h a b e n  u n d  
K ra tz e n  n o c h  g e r in g , w ie  s ic h  n a c h  e in e r  V e rsu c h s -R o h r-  
b e fö rd e ru n g  n a c h  M it te ld e u ts c h la n d  h e ra u s s te l l te .  D a b e i 
w u rd e n  d ie  R o h re  so b e h a n d e l t ,  a ls  o b  sie  v e r le g t  w erd en  
so llte n . U m  d e m  a b z u h e lfe n , w u rd e  d a s  K u n s th a rz  d u rch  
w e ite re  Z u sa tz m it tc l  so h a r t  g e m a c h t, d a ß  a u c h  d iese  M ängel 
b e h o b e n  w u rd e n , w as n a c h  f a s t  z w e ijä h r ig e r  A rb e i t  ge lang . 
D a s  A u f trä g e n  des S c h u tz m it te ls  g e s c h ie h t  z u r  Z e it noch 
d u rc h  S tre ic h e n  v o n  H a n d , s p ä te r  v o ra u s s ic h tl ic h  m it 
M a sch in en . V or d e m  S tre ic h e n  i s t  es a b e r  in  je d e m  F a ll  
e rfo rd e r lic h  o d e r z u m  m in d e s te n  r a ts a m , d ie  W a lz h a u t 
d u rc h  B e iz en  zu  e n tfe rn e n . D ie  B re n n -  u n d  T ro c k e n d a u e r  
k o n n te  a u f  10 b is  15  m in  e rn ie d r ig t  w e rd e n , so fe rn  d ie 
R o h re  e tw a  20 m in  v o rg e w ä rm t w e rd e n . D ie  G e fa h r  e in e r  
B la se n b ild u n g  i s t  ü b e r h a u p t  k a u m  v o rh a n d e n . A u s w ir t 
sc h a f t l ic h e n  G rü n d e n  i s t  es a n g e b ra c h t ,  n u r  R o h re  b is  zu 
500 m m  D m r. z u  s tre ic h e n , u n d  z w a r  d e s h a lb , w e il so lche 
m i t  g rö ß e re m  D u rc h m e ss e r  zu  v ie l  W ä rm e  a u f  n e h m e n , so 
d a ß  d e r  B e tr ie b  u n w ir ts c h a f t l ic h  a rb e i te n  w ü rd e , z u m a l da  
a u c h  e in e  se h r  g ro ß e  A n la g e  d a z u  e r fo rd e r l ic h  w ä re .

U n g e fä h r  40  R o h re , 100  m m  in n e re r  D m r . z u  je  7 m  
L än g e , in n e n  u n d  a u ß e n  n a c h  d e m  in  d e r  V e rsu c h s a n s ta lt  
e n tw ic k e lte n  n e u e s te n  V e rfa h re n  „ h e r o l i th ie r t “ , w u rd e n  auf

Abbildung 5. Farbdurchwirbelung bei Perlgrund.

h a rz  s in d  a u ß e ro rd e n tlic h  g roß . M an  i s t  in  d er L ag e , e inen  
v o llw ertig e n  E rs a tz  fü r  B e rn s te in  zu schaffen , e rzeu g t 
S ch m u ck s tü c k e , B illa rd k u g e ln , K egelkugeln , B le is tifte , M ar
m o rp la tte n e rs a tz  usw . E in e s  d er b e k a n n te s te n  K u n s tp re ß 
h a rz e  i s t  d as B a k e lit . I n  re in e r  F o rm  w erden  K u n s th a rz e  
te c h n isc h  n ie  v e rw e n d e t, so n d e rn  im m e r in  M ischung  m it  
F a se rs to ffe n , A sb est, Z ellu lose, H o lzm eh l, Z e m e n t u . dgl. 
V on d e r  A r t  des K u n s th a rz e s  sow ie d er W a h l d e r  M ischung  
h ä n g t  d ie  G ü te  fü r  d ie  V e rw e n d b a rk e it a ls R o s tsc h u tz m itte l 
a b . A ls v o r  v ie r  J a h re n  in  d er V e rsu c h sa n s ta lt  der M annes- 
m an n rö h re n -W e rk e  ein b e s tim m te s  K u n s th a rz  „ H e ro li th “  
a ls e in  g u te r  u n d  zuverläss ig er R o h rsc h u tz  w e ite r  e n t 
w ic k e lt w erd en  so llte , e rg ab en  sich  große S chw ierig k e iten  
b e i d e r  S uche n a c h  e in em  b ra u c h b a re n , w ir tsc h a f tlic h e n  
V erfa h ren . E s  w u rd e n  zah lre ich e  V ersuche d u rc h g e fü h rt, 
R o h re  d u rc h  S tre ic h en , T au ch en , S p ritz e n  zu  ü b e rz ieh en , 
j a  se lb s t m i t  K u n s th a rz  in  P u lv e rfo rm  w u rd en  V ersuche 
an g e s te llt. D ie  B re n n d a u e r  d e r  e rs te n  V ersu ch sro h re  b e 
t r u g  18 b is  24 h , w obei t r o tz  g rö ß te r  V o rsich t s te ts  zah lre ich e  
B lasen  au f d er g e b ra n n te n  S ch ich t a u f tra te n . D a  a lle  V er
su c h e  s c h e ite r te n , w u rd e  d ie  M ischung  sow ie d ie  K o n zen 
tr a t io n  des flü ssigen  K u n s th a rz e s  m i t  d em  E rfo lg  g e ä n d e r t, 
d a ß  R o h re  d u rc h  T a u ch en  g u t  überzogen  u n d  d ie  B re n n d a u e r  
a u f  e tw a  G h  h e ra b g e d rü c k t w erden  k o n n te n . S p ä te r  g e lan g  
es, d ie  B re n n d a u e r  a u f  n u r  no ch  2 h  zu  v e rk ü rz e n  u n d  d ie  
G e fa h r e in e r  B lasen b ild u n g  au f e in en  p ra k tis c h  u n b e d e u te n 
d en  B e tra g  h e ra b z u se tz e n . D ie  U n te rsu ch u n g se rg eb n isse  
w aren  in  ch em isch er H in s ic h t  h e rv o rra g e n d , eb en fa lls  d e r  
W id e rs ta n d  gegen sc h la g a rtig e  B e a n sp ru c h u n g ; schw ere  
H a m m e rsc h lä g e  ze ig ten  k e in erle i B e sch äd ig u n g , d agegen

Abbildung 6. Bruch übereinanderliegender alter 
Oelfarbscbichten.

m ech an isch e  H a l tb a r k e i t  g e p rü f t  u n d  fo lg e n d e  E rgebn isse  
e r h a l te n :

1. V o lls tä n d ig e  S ch lag - u n d  S to ß s ic h e rh e it .  (V e rsu c h : M an 
k a n n  m i t  e in e m  sc h w e re n  V o rsc h la g h a m m e r  m i t  ganzer 
K r a f t  a u f  d en  S c h u tz  sc h la g e n , o h n e  d a ß  e in e  B e sch äd i
g u n g  e in t r i t t . )

2. A u ß e ro rd e n tlic h e  K ra tz -  u n d  S c h a b s ic h e rh e it . (V ersuch : 
M it v o lls te r  K r a f t  ü b e re in a n d e rg e sc h la g e n e  R o lire  zeigen 
k e in e r le i B e sc h ä d ig u n g , e b e n so w e n ig  R o h re , d ie  zw eim al 
u m  e in e  g ro ß e  H a l le  g e sc h le if t  w u rd e n .)

3. E in  u n d  d ie se lb e n  R o h re  h a b e n  m i t  b e s te m  E rfo lg  e in 
w a n d fre i e in e  B e fö rd e ru n g  v o n  60  k m  im  L a s ta u to  und  
a n sc h lie ß e n d  3 y2 T a g e  a u f  d e r  W e rk sk le in b a lm  ausge
h a lte n .

D ie ch em isch e  W id e r s ta n d s fä h ig k e it  i s t  h e rv o r r a g e n d ; von 
e tw a  35 M itte ln  h a b e n  n u r  d re i  a n g e g r iffe n : N a tro n - ,K a lila u g e , 
F lu ß sä u re . D ie  A n g r iff sm itte l , d ie  n ic h t  w il lk ü r l ic h  g ew älü t, 
so n d e rn  L ie fe ru n g sa n fra g e n  e n tn o m m e n  w u rd e n , u n d  der 
U n te rs u c h u n g s b e fu n d  s in d  a u s  Abb. 7 e rs ic h tlic h . Abb. 8 
und 9 ze igen  g e s c h ü tz te  R o h ra b s c h n i t te ,  d ie  a c h t  W o ch en  den 
a n g e g e b e n e n  A n g r if f sm itte ln  a u s g e s e tz t  w a re n  u n d  au ß e r 
b e i L a u g e  u n d  k o n z e n tr ie r te r  F lu ß s ä u re  k e in e r le i A ngriff 
au fw iese n . B e so n d e rs  h e rv o rz u h e b e n  i s t ,  d a ß  e in  R o h r
a b s c h n i t t  zw ei T ag e  in  S a lz sä u re  g e k o c h t w u rd e , a n d e re  A b
s c h n i t te  s ta n d e n  in  d e m  so n s t  a lle s  v e rn ic h te n d e n  C hlorgas 
o d e r  sc h w efe lig e r  S ä u re  o d e r  h in g e n  im  A b zü g e  eines D i- 
g e s to riu m s  des c h e m isc h e n  A rb e its ra u m e s .
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Abbildung 7. Zusammenstellung der Prüfungsergebnisse.
Versuchsdauer 8 Wochen.

D ie  e le k tr isc h e  L e i tf ä h ig k e i t  des H e ro li th s  b e tr ä g t  
8 m V  k o n s ta n t  b e i  E ig e n s tro m m e s s u n g . T ro c k e n e  W ä rm e  
k an n  b is  zu  2 2 0 °  d a u e rn d  o h n e  S c h ä d ig u n g  d e r  S c h ic h t e in 
w irken . V o rü b e rg e h e n d  sc h a d e n  T e m p e ra tu r e n  b is  300° 
n ich t. A u ch  d ie  m i t  D a m p f  d u rc h g e fü h r te n  u n d  n o c h  la u fe n 
den V ersu ch e  h a b e n  b is  z u m  A b s c h lu ß  d ie se r  A rb e i t  k e in e  
F eh le r  g eze ig t.

D ie Z u sa m m e n se tz u n g  d e r  f e r t ig e n  K u n s th a rz m is c h u n g  
is t  so g e w ä h lt, d a ß  d ie se  t r o tz  d e r  H ä r tu n g  e in e  gew isse 
E la s t iz i tä t  b e w a h r t  h a t .  I n  Abb. 10  s in d  d re i m i t  H e ro li th  
iso lierte  R o h ra b s c h n i t te  w ie d e rg e g e b e n , d ie  m i t  d e r  3 0 -t-  
P resse g e q u e ts c h t  w u rd e n , o h n e  d a ß  e in  P la tz e n  d e r  S c h u tz 
sc h ich t e in g e tre te n  is t .

W ir ts c h a f t l ic h e  B e d e n k e n  w e rd e n  d e r  A n w e n d u n g  d ieses 
S c h u tz m itte ls  k a u m  e n tg e g e n s te h e n , d a  s ic h  d ie  K o s te n  t r o tz

| säare I »raffe \ säare säi/re ]
, ffedocM .

Abbildung 8. Flüssigkeitsversuche an berolitbierten 
Rohrabschnitten. Versuchsdauer 8 Wochen.

B B  B B I I I

L  1

d e r  h ie r fü r  e r fo rd e r lic h e n  A n la g e  in  d e n se lb e n  G re n z e n  b e 
w eg en  w e rd e n  w ie  d e r  b is h e r  v e rw e n d e te  R o s ts c h u tz :  W o ll
f i lz p a p p e  u n d  B itu m e n .

S c h lie ß lic h  se ie n  n o c h  S c h u tz m it te l  b e sp ro c h e n , b e i 
d e n e n  d e r  G ru n d s to f f  o d e r d a s  M itte l  s e lb s t  g a n z  a u s  G u m m i 
b e s te h t .  A u c h  a u f  d ie sem  G e b ie t w u r d e  e in  R o s ts c h u tz 
m i t te l  g e fu n d e n , d a s  a lle  E rw a r tu n g e n  ü b e r t r i f f t .  E s  h a n d e l t  
s ic h  h ie r  u m  e in  d e r  Z e llu lo se  im  A u sse h e n  ä h n lic h e s  G u m m i
e rz e u g n is  „ T o rn e s i t“ , d a s  e b e n fa lls  in  d e r  V e rs u c h s a n s ta l t  
w e ite r  d u rc h g e b ild e t  w u rd e . T o rn e s it  w a r  v o r  J a h re n ,  a ls 
d ie  V ersu ch e  m i t  H e ro l i th  a n g e s te l l t  w u rd e n , e ig e n tlic h  
n u r  a ls  A u sb e s s e ru n g s m itte l  f ü r  b e s c h ä d ig te  h e ro l i th ie r te  
S te lle n , so w ie  a ls  S c h u tz a n s tr ic h  d e r  S c h w e iß m u ffe n ro h r
v e rb in d u n g e n  a n  O r t  u n d  S te lle  g e d a c h t. D u rc h  z a h lre ic h e  
V e rsu c h e  i s t  es n u n  g e lu n g e n , d u rc h  g e e ig n e te B c im isc h u n g e n  
u n te r  B e ib e h a l tu n g  d e r  g ü n s tig e n  ch e m isc h e n  E ig e n sc h a f te n  
e in e  so g ro ß e  H ä r t e  z u  e rz ie len , d a ß  m i t  T o rn e s it  b e s tr ic h e n e  
R o h re  d ie se lb e n  V ersu c h se rg e b n isse  z e i t ig e n  w ie  h e ro l i th ie r te .  
D ie  b e im  H e ro l i th  a n g e s te l l te n  c h e m isc h e n  u n d  m e c h a 
n isc h e n  P rü fu n g e n  w u rd e n  a u c h  a n  T o rn e s it  v o rg e n o m 
m e n , w ie  a u s  Abb. 7 e r s ic h tl ic h  i s t .  H e ro l i th  w ird  v o n  
L a u g e n  a n g e g r iffe n , T o rn e s it  w id e r s te h t  ih n e n . V on 
35 A n g r if f s m itte ln  g re ife n  n u r  fü n f  T o rn e s it  a n . E s  i s t  v o n  
B e d e u tu n g , d a ß  s ic h  d ie se  b e id e n  R o s ts c h u tz m i t te l  g eg en -

Abbildung 10. 

Herolithierte 
Rohre mit 
30-t-Presse 
gequetscht.

Abbildung 9. Flüssigkeitsversuche an herolithierten Rohr
abschnitten. Versuchsdauer 8 Wochen.

se i tig  e rg ä n z e n , e in s  w id e r s te h t  im m e r  d e m  A n g riff . T o r 
n e s i t  v e r t r ä g t  e in e  t ro c k e n e  W ä rm e  b is  zu  20 0 ° d a u e rn d  
o h n e  S c h a d e n  u n d  N ä sse  b e i  g le ic h z e itig e r  E in w irk u n g  v o n  
"W ärm e je  n a c h  d e r  A r t  des A n g r iff sm itte ls . D a s  A u f trä g e n  
d e r  S c h u tz s c h ic h t  g e sc h ie h t g e n a u  w ie  b e im  H e ro l i th  
d u rc h  S tre ic h e n  o d e r B ü rs te n , d ie  S tre ic h fä h ig k e it  i s t  d ie 
se lb e  w ie  bei O e lfa rb c ; d ie  D e c k fä h ig k e it  i s t  h e rv o rra g e n d . 
D ie  T ro c k e n d a u e r  b e t r ä g t  3  m in , u n d  d e r  S c h u tz  w ird  n a c h  
w en ig en  S tu n d e n  so  h a r t ,  d a ß  sc h w e rs te  H a m m e rsc h lä g e  
ih m  n ic h ts  a n z u h a b e n  v e rm ö g en .

D e r  P re is  v o n  T o rn e s i t  i s t  e tw a  g le ic h  d e m  v o n  
H e r o l i th ;  d ie  A u s g a n g ss to ffe  f ü r  b e id e  M it te l  w e rd e n  v o n  
d e r  F i r m a  H e ro ld  A .-G ., H a m b u rg  33 , h e rg e s te l l t .

D a  T o rn e s it  im  K a l ts tr e ic h v c r f a h re n  v e rw e n d e t  w ird  
u n d  k e in e r le i A n la g e n  z u r  H ä r tu n g  e r fo rd e r t ,  i s t  d a s  V e r
w e n d u n g s g e b ie t u n g le ic h  g rö ß e r  a ls  b e i H e ro l i th .  A b g e 
se h e n  d a v o n , d a ß  R o h re  b is  zu  2 m  D m r. m i t  T o rn e s i t  
b e s tr ic h e n  w e rd e n  k ö n n e n , k o m m t es n o c h  in  F r a g e  fü r  
F la s c h e n , F ä s s e r ,  E is e n k o n s tru k t io n e n  (K ra n b a u te n ,  B rü k -  
k e n , H a lle n , M a s te n  u sw .) , i s t  f e rn e r  v e rw e n d b a r  f ü r  S c h if fs 
k ö rp e r ,  k u rz  ü b e ra l l  d a , w o  es a u f  e in e n  g u te n  d a u e rn d e n  
S c h u tz  a n k o m m t. T o rn e s i t  k a n n  in  r e in e r  F o rm  o d e r  in  
b e s o n d e re n  M isc h u n g e n  u n d  in  je d e r  b e lie b ig e n  F a r b e  a u c h  
f ü r  H o lz , M a u e rw e rk , B e to n  u . d g l. v e rw e n d e t  w e rd e n , u m  
d ie ses  v o r  Z e rfa ll  d u rc h  W itte ru n g se in f lü s s e  o d e r  c h e m isc h e  
Z e rs tö ru n g s v o rg ä n g e  z u  sc h ü tz e n .
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E in  w e ite re s  V e rfa h re n , R o h re  m i t  G u m m isc h u tz  zu  
v e rseh e n , b e s te h t  d a r in , e in en  sc h n e ll v u lk a n is ie re n d e n  
H a r tg u m m i zu  v e rw en d en . M an  i s t  h e u te  sc h o n  in  d e r  L ag e , 
a u f  d iese  A r t  R o h re  b is  zu  8 m  L än g e  in n e n  u n d  a u ß e n  zu  
ü b e rz ieh en . D ie  S c h ic h t d e r  G u m m ie ru n g  k a n n  in  jed e r  
S tä rk e  h e rg e s te llt  w e rd en  u n d  b e t r ä g t  gew ö h n lich  1 b is 
4 m m . U m  d ie  S ch w e iß s te lle n  n a c h trä g lic h  g u m m ie re n  zu 
k ö n n e n , v e rw e n d e t m a n  e in  Z w isch en erzeu g n is  des W eich - 
u n d  H a r tg u m m is , d e r  u m  d ie  zu  sc h ü tz e n d e  S te lle  ge leg t 
w ird . D ieses w ird  m i t  e in e r  B in d e  b eso n d e re r  A r t  g e p re ß t, 
d ie  V u lk a n isa tio n  v o llz ie h t s ich  schon  v o llk o m m en  n ach  1 h.

W ie  n o tw e n d ig  e in  g u te r  R o s tsc h u tz  is t ,  so ll no ch  du rch  
e in ige  B e isp ie le  d a rg e le g t w erd en 2).

Abbildung 11. Durch säurehaltiges Meerwasser angefressene 
Sehiffswand.

E in  Sch iff, d as v o n  e in er g ro ß en  F a h r t  z u rü c k k e h r te , 
ze ig te , a ls es in  D o ck  k a m , a m  B u g  b a c k b o rd se itig  s ta rk e  
A n fressu n g en  sow ohl d e r  A u ß en b lech e  als a u c h  d e r  N ie t- 
köpfe . D ie  S ch iffsb esa tzu n g , d ie  d ie  R e ise  d u rc h  das G eb ie t 
v o n  P ro g reso  fü h r te ,  w a r  v o rh e r  v e r s tä n d ig t  w orden , d ie 
in  d iesem  G eb ie t u m h e r tre ib e n d e n  to te n  u n d  n o ch  leb en d en  
F isc h e  w egen  V erg iftu n g sg e fah r n ic h t  zu  v e rzeh ren , d a  das 
W asse r d u rc h  e in  S eebeben  s ä u re h a lt ig  gew o rd en  sei. D ie 
U n te rsu c h u n g  des Seew assers e rg ab  e in en  v e rh ä ltn ism ä ß ig  
h o h e n  S ä u re g e h a lt, w o d u rc h  d ie  S ch iffsw an d  so s t a rk  an g e 
g riffen  w u rd e . A ll .  11 z e ig t d ie  A n fressu n g e n  an  d er 
S ch iffsw an d : ab gefressene  N ie tk ö p fe .

Z u m  S ch lüsse se ien  n o ch  e in ige  F ä lle  e rw ä h n t, d ie  u n 
b e re c h tig te  B e a n s ta n d u n g e n  b e tre ffe n . I n  e in em  F a lle  lag  
eine  B esch w erd e  v o r, d a ß  d ie T e e rsc h u tz sc h ic h t m a n g e lh a f t 
sei, d a  d e r  T eer z u sam m en lau fe  u n d  au s d e r  L e itu n g  g e z a p ft 
w erd en  m ü sse , w eil sie  so n s t v o llk o m m en  v e r s to p f t  w ürde . 
B ei d en  a n g e s te llte n  N ach fo rsch u n g en  k o n n te  fe s tg e s te llt 
w erd en , d a ß  in  d iesem  F a l l  d as G asw erk  B e n zo ld äm p fe  dem

2) Die Bilder hierfür sind in liebenswürdiger Weise von der 
Firma Blohm  u nd  Voß, Hamburg, durch Herrn $ipl.*Qng. 
G ö tschenberg  zur Verfügung gestellt worden.

G ase  z u fü h r te ;  in  e in e m  a n d e re n  F a l le  w u rd e n  T e t ra l in 
d ä m p fe  in  d a s  G as g e le i te t ,  w o d u rc h  s ic h  n a tü r l ic h  eine 
A s p h a lt ie ru n g , d ie  n o c h  g rö ß e re  M en g en  L e ic h tö le  e n th ä lt ,  

u n b e d in g t  lö sen  m u ß .
F e rn e r  t r a f  e in e  B e sc h w e rd e  e in , d a ß  d a s  W asser 

e in e r  T r in k w a s se r le i tu n g  d u rc h  d ie  In n e n s c h u tz s c h ic h t  von  
T eer m o n a te la n g  so  b r a u n  g e fä rb t  se i, d a ß  d a s  W a s se r  se lb st 
fü r  W asch zw eck e  n ic h t  v e rw e n d b a r  w a r . A u c h  s tu n d e n 
lan g es S p ü le n  d e r  L e i tu n g  h a lf  n ic h ts .  D a s  W a sse r  h a t te  
e in e n  G e ru c h , d e r  a n  T e e r  e r in n e r te .  N a c h  w o ch en lan g e n  
U n te rsu c h u n g e n  fa n d  m a n , d a ß  d e r  F e h le r  n ic h t  a n  dem  
S c h u tz m it te l  la g , so n d e rn  in  d e n  M u ffe n k ö p fe n  zu  suchen  
w ar. D e r  b e tre ffe n d e  H e rs te l le r  v e r s te m m t d ie  M uffen  m it 
se h r s t a r k  g e tr ä n k te n  L e in ö ls tr ic k e n  u n d  d ic h te t  d iese  m it 
re in e n  w e iß en  H a n f s tr ic k e n  ab . D a s  L e in ö l k ro c h  au s der 
M uffe h e ra u s  u n d  b ild e te  in  w e ite m  U m fa n g e  a u c h  g egen  die 
W a s se rs trö m u n g  e in e  b ra u n g e lb e  g a l le r ta r t ig e  M asse. Ih re  
U n te r su c h u n g  e rg a b  d a s  V o rh a n d e n s e in  e in e r  U n m en g e  
v o n  B a k te r ie n . E s  w u rd e  fe s tg e s te l l t ,  d a ß  d a s  L e in ö l, das 
a n  u n d  fü r  s ic h  n ic h t  g a n z  e in w a n d f re i  w a r  u n d  e in e n  s ta rk e n  
G eru ch  n a c h  T ra n  a u fw ie s , a u f  d ie  A s p h a lts c h u tz s c h ic h t  
lö sen d  w irk te  u n d  a u ß e rd e m  e in e n  a u s g e z e ic h n e te n  N ä h r
b o d en  fü r  B a k te r ie n  b ild e te . E s  w u rd e  d a r a u f h in  e in  S tü ck  
d ieses L e in ö ls tr ic k e s  in  e in  lu f td ic h t  v e rsch lo ssen e s  m it 
W a sse r  g e fü llte s  G la sg e fä ß  g e le g t, w o b e i n a c h  v ie r  W ochen  
eine  d ic k e  g a l le r ta r t ig e  S c h ic h t  f e s tg e s te l l t  w e rd e n  k o n n te . 
D ies w a r  d ie  U rsa c h e  d e r  B e a n s ta n d u n g , d ie  a lso  n ic h t  auf 
m a n g e ln d e  G ü te  des R o h r s c h u tz a n s tr ic h e s  z u rü c k z u fü h re n  
w a r, so n d e rn  a u f  d en  f ü r  d ie  V e rs te m m u n g  e rfo rd e rlich en  
S tr ic k . V e rsu c h e  m i t  b i tu m in ie r te n  H a n f s t r ic k e n  u n te r  
g le ich en  B e d in g u n g e n  e rg a b e n , d a ß  h ie r  e in e  B a k te rie n -  
g e fa lir  n ic h t  zu  b e fü rc h te n  i s t ,  w e s h a lb  es zw eckm äß ig  
se in  d ü r f te ,  d e r a r t ig e  S tr ic k e  z u r  V e rs te m m u n g  zu  verw en d en .

Z u s a m m e n f a s s u n g .

N a c h  e in e r  E in te i lu n g  d e r  R o s ts c h u tz m i t te l  n a c h  p r a k 
tisc h e n  G e s ic h tsp u n k te n  w e rd e n  a llg e m e in e  S ch n e llp rü f
v e r fa h re n  b e sp ro c h e n . D ie  a u f  d iese  W eise  in  k u rz e r  Zeit 
e rh a lte n e n  A n h a l ts p u n k te  ze ig en , ob  u n d  f ü r  w e lch en  Zw eck 
s ic h  d a s  in  P rü fu n g  b e f in d lic h e  R o s ts c h u tz m i t te l  eignet. 
F e rn e r  w e rd e n  d ie je n ig e n  R o s ts c h u tz m i t te l  b e h a n d e lt ,  die 
in fo lge  ih re s  n ie d r ig e n  P re ise s  g ro ß e n  A b s a tz  in  d e r  In d u s tr ie  
g e fu n d e n  h a b e n . (B i tu m in a  u n d  S te in k o h le n te e re rz e u g n isse .)

W e ite r  w ird  ü b e r  E rg e b n is s e  b e r ic h te t ,  d ie  n a c h  4 V^jäh- 
r ig e r, u n u n te rb ro c h e n e r  V e rsu c h s d a u e r  g e w o n n e n  w urden . 
D a b e i e rg a b  sic h , d a ß  s e lb s t g e w ö h n lic h e r  T e e r  g ru n d sä tz lic h  
a ls  g u te s  R o s ts c h u tz m it te l  v e rw e n d b a r  i s t ,  u n d  d a ß  die 
m e is te n  F e h le r  n u r  a u f  ü b e rm ä ß ig e  m e c h a n is c h e  B ean 
s p ru c h u n g e n  z u rü c k z u fü h re n  s in d .

N a c h  k u rz e r  E rw ä h n u n g  e in ig e r  K a l t s t r e ic h m it te l  w erden 
d ie  N itro z e llu lo se la c k e  b e s p ro c h e n  u n d  a n sc h lie ß e n d  zwei 
n eu e  G ru p p e n  v o n  R o s t s c h u tz m i t te ln :  K u n s th a rz  und  
G u m m ip rä p a ra te .  V o n  je n e n  w ird  d a s  „ H e r o l i th “  u n d  von 
d iesen  d a s  „ T o rn e s i t“  b e so n d e rs  b e h a n d e l t  u n d  ü b e r  E r 
g eb n isse  a u s g e fü h r te r  V e rsu c h e  b e r ic h te t .  T o rn e s it  findet 
a ls K a l t s t r e ic h m it te l  w e i te s tg e h e n d e  A n w e n d u n g .

Z u m  S c h lu ß  w ird  ü b e r  e in ig e  u n g e re c h tf e r t ig te  R o s t
s c h u tz b e a n s ta n d u n g e n  u n d  d e re n  K lä r u n g  b e r ic h te t .

An die obigen Ausführungen schloß sich folgende E r ö r te 
ru n g  an.

E. M aaß, Berlin: Es wäre außerordentlich wichtig, wenn 
man die Versuche auf eine möglichst breite Grundlage stellen 
würde. Es ist wohl anzunehmen, daß Laboratoriumsversuche und 
Schnellprüfverfahren, auch wenn sie noch so sorgfältig ausgeführt 
worden sind, noch keinen restlosen Aufschluß über die Wider
standsfähigkeit des neuen Rostschutzes geben werden.

Es wäre daher dringlichst zu wünschen, daß Herr Mauermann 
die Ergebnisse seiner Untersuchungen der Industrie und den Be
hörden für Nachprüfungen zur Verfügung stellt. Hierfür kämen 
besonders das Reichsbahnzentralamt, das Reichswehrministerium, 
Abt. Marineleitung, die Hafenbauämter der Nordsee und des 
Reichskanalamtes in Kiel in Betracht, von denen besonders die 
Anlagen der letztgenannten Aemter schwer unter den Angriffen 
des Seewassers und der Seepocken zu leiden haben.
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P. J a e g e r , S tuttgart: Herr Mauermann hatte die Freund
lichkeit, auch meine Arbeit zu erw ähnen, die sich auf den Farb- 
aufbau bezieht. Nach den Ausführungen von Herrn Mauermann 
glaube ich, daß das Rostschutzmittel „Tomesit“ vielleicht eine 
Verbesserung auch auf anderen Gebieten der Anstreichtechnik 
darstellen könnte, vorausgesetzt, daß es sich den Sondererforder- 
nissen dieses großen Arbeitsgebietes anpassen läßt. Bei Rohren 
haben wir es ja mit einem Sondergehiet zu tun, und die Anforde
rungen auf diesem Gebiet sind auch besonderer Art.

Bei dem Farhaufbau, den ich lehre, kommt es darauf an, daß 
durch zwei sich ergänzende Schichten eine größere Abdichtung 
gegen Wasserdurchlässigkeit erreicht wird. Ob hierbei Tomesit 
eine weitere Verbesserung darstellen wird, wird sich in der Praxis 
erst ergeben müssen.

Was ich Ihnen aber besonders sagen wollte, das ist eine Er
fahrung, von der ich mich hier erstmals überzeugen konnte, und 
zwar betrifft dies einen Anstrich, der nach meiner Technik im 
November 1922 hei den Vereinigten Stahlwerken, Dortmund- 
Hörde (frühere Phönix A.-G.), ausgeführt worden ist. Ich hatte 
bis jetzt nicht feststellen können, wo diese Arbeit, von der ich 
erfahren hatte, ausgeführt war. Ich habe nun bei einem Bau — 
es handelt sich nach dem Verbrauch an Streichmasse um eine 
Streichfläche von ungefähr 100 000 m2, also um ein recht an
sehnliches Objekt — an den auf den Anstrichen angebrachten 
Inschriften feststellen können, und die Herren haben es mir 
in liebenswürdiger Weise bestätigt, daß die Ausführung,,Perl
grund“ als Grundanstrich und e in  oder zwei Deckanstriche so
wohl innen wie außen bis heute tadellos gehalten hat. Das war 
für mich insofern eine Ueberraschung, als ich nicht erwartet hatte, 
daß sich mein ölfreies Streichmittel Perlgrund, das im Jahre 
1922 nicht auf d er Höhe war wie heute, trotzdem durch diesen 
besonderen Farhaufbau so lange bewähren würde.

Und nun eine andere sehr wichtige Erfahrung: Unter meiner 
Leitung wurden im vorigen Jahre bei der I.-G. Farbenindustrie 
in Ludwigshafen verschiedene größere Vergleichsanstriche aus
geführt. Unter anderem wurde ein ganzer Gaskessel gestrichen. 
Die Erfahrung, über die ich Ihnen berichte, bezieht sich auf die 
Tauchglocke, also auf denjenigen Teil, der am meisten auszu
halten hat. An der Tauchglocke wurde ein Stück von ungefähr 
2 m2 nach dem bisherigen Farhaufbau vom Werke seihst aus
geführt. der ganze übrige Gaskessel, Glocke und Mantel nach 
meiner Technik, alles mit denselben Farben. Der ganze Unter
schied hegt aLso darin, daß ich nach dem mir patentierten Ver
fahren in folgender Reihenfolge streichen lasse: Bleimennige, 
Perlgrund und Deckfarbe. Die bisherige Ausführung war: Blei
mennige und zw ei Deckfarben. Ich hatte nun schon nach einigen 
Monaten Gelegenheit zu sehen, daß der normale Regelanstrich 
rissig wurde. Der Unterschied ist schon so groß geworden, daß 
Risse bis zu einer Breite von 2 mm erscheinen, durch die man die 
rote Mennigeschicht sieht. Die Vergleichsstelle sieht fast aus, 
als ob dort nicht gestrichen wäre, ist mit Rost bedeckt, während

der übrige Teil des Gaskessels in tadellosem Zustande ist. Auf 
diese beiden wichtigen Erfahrungen glaubte ich Sie aufmerksam 
machen zu dürfen.

G. T ich y , Düsseldorf: Zur Ergänzung des von Herrn Mauer
mann Vorgetragenen möchte ich auf einige Versuche eingehen, 
die wir in unseren Werken zum gleichen Zweck ausgeführt haben. 
Es sei zunächst kurz auf die Möglichkeit hingewiesen, die auch 
Herr Mauermann bereits gestreift hat, den bekanntesten Rohr
schutz Wollfilz und Bitumen, durch Zusätze von bestimmten 
Füllstoffen zu Bitumen derartig zu verbessern, daß er sich gegen
über mechanischen Beanspruchungen bedeutend besser verhält. 
Biegeversuche an Blechplatten von 3 mm Stärke und 4 mm 
starken Ueberzügen von reinem Erdölbitumen bzw. mit Gesteins
staub gemischtem Bitumen zeigten, daß diese die Versuche aus
hielten. Ausgedehnte Versuche mit der Herstellung des soge
nannten Elektrolytrohres sind im Gange, deren Besonderheit im 
Aufhrennen einer Emailleschicht besteht, wobei bemerkenswert 
ist, daß das Aufbrennen mit Hilfe der elektrischen Widerstands
erhitzung mit vollem Erfolge möglich ist. Unsere Untersuchungen 
über elektrolytische Niederschläge seien insofern kurz gestreift, 
als sowohl das Melquist-Verfahren als auch das Verchromen keine 
befriedigenden Ergebnisse gezeitigt haben.

Unsere Versuche mit Kunstharzen haben sich neben der Aus
wahl eines geeigneten Füllstoffes besonders mit der Anwendung 
eines geeigneten Lösungsmittels für die Kunstharze befaßt. Der 
erreichte Erfolg liegt einerseits darin, daß anfallende Neben
erzeugnisse des Bergbaues benutzt werden, anderseits der durch die 
Verwendung eines Spirituslackes erforderliche Zeitaufwand be
deutend verkürzt wird. Die verwendeten hochsiedenden Lösungs
mittel gestatten es, daß das auf eine Temperatur von etwa 250° 
gebrachte vorher gebeizte Rohr nur kurze Zeit in die Lösung 
getaucht zu werden braucht. Falls der Wärmeinhalt des zu 
schützenden Stahlgegenstandes hinreichend groß ist, ist ein Nach
härten nicht mehr erforderlich. Außerdem wird der Nachteil der 
Feuergefährlichkeit von Spiritusdämpfen vermieden.

Auch wir konnten die gleiche Feststellung machen, daß Kunst
harze durch Füllstoffzusatz in ihren chemischen und mechanischen 
Eigenschaften verbessert werden konnten. So war es möglich, 
ohne daß ein Abspringen des Ueherzuges eintrat, Fittingsstücke 
von U, Zoll Dmr. zusammenzudrücken.

Auch auf dem Gebiete des Schutzes mittels Gummipräpa
raten konnten wir erfolgreiche Untersuchungen durchführen. 
Dies wurde dadurch erreicht, daß vor dem Gebrauch zwei Lö
sungen A und B in einem bestimmten Verhältnis miteinander ge
mischt wurden. Hierbei besteht die Lösung A aus einer Lösung 
von Kautschuk in Benzin oder Benzol, der bestimmte Füllstoffe 
zugesetzt sind. Eine Beschränkung in der Abmessung der mit 
Kunstharz einerseits und mit Gummi anderseits zu schützenden 
Gegenstände besteht nach unseren Versuchen nicht. Es ist in be
friedigender Weise gelungen, nahtlose Rohre bis zu 600 mm Dmr. 
mit Schutzüberzügen zu versehen.

D i e  H e r s t e l l u n g  v o n  K r a f t w a g e n b l e c h e n .

V on W . K r ä m e r  in  G o d e sb e rg .

(Verwendung des Warm- und Kaltivalzverfahrens in Deutschland zur Herstellung der Bleche. Chemische und physika
lische Beschaffenheit des Werkstoffes. Beschreibung des Kallwalzverfahrens und der dabei verwendeten Einrichtungen 
sowie des Aufbaues der Straßen und Gerüste. Weiterbehandlung der Bleche durch Glühen in Einkisten- und Tunnelöfen 

und durch Polieren. Vergleich zwischen dem Warm- und dem KaÜwalzverfahren.)

I | i e  u n te r  d ie se m  K a m e n  b e k a n n te n  B lec h e  m it  g la t t e r ,  
d ic h te r  O b e rflä c h e  u n d  m i t  b e s o n d e rs  g u te r  Z ie h fä h ig 

k e it w e rd e n  n ic h t  a l le in  f ü r  d ie  H e r s te l lu n g  v o n  W a g e n 
k as ten  fü r  K ra f tw a g e n , K o tf lü g e l  u n d  d e rg le ic h e n , s o n d e rn  
auch  fü r  d ie  v ie le n  a n d e re n  G e g e n s tä n d e , z. B . F e rn sp rec -h e r-  
und  R u n k fu n k g e h ä u s e , B e n z in b e h ä l te r  f ü r  K r a f t r ä d e r ,  
lack ie rte  u n d  v e rn ic k e l te  B le c h g e fä ß e , E is e n m ö b e l  u . a . m . 
v e ra rb e ite t. A lle  d ie se  b la n k e n  B le c h e  w a lz te  m a n  n o c h  v o r  
dem  K riege , w o d e r  B e d a r f  g e r in g  w a r , a u f  d e n  g e w ö h n lic h e n  
F e in b le c h s tra ß e n  a u s , w a lz te  s ie  m i t  d r e i  b is  v ie r  S tic h e n  
au f b eso n d e rs  h o c h g la n z p o lie r te n  D u o w a lz e n  k a l t  n a c h  u n d  
g lü h te  sie im  K is te n o fe n . B le c h e  d ie s e r  A r t  s te l l te n  sc h o n  
vor d em  J a h re  1900  v e r s c h ie d e n e  B le c h w a lz w e rk e  h e r ,  u n d  
die b e k a n n te n  b la u b la n k e n  Z y lin d e rb e k le id u n g s b le c h e  w a re n  

ein S o n d e re rz e u g n is  n u r  e in ig e r  F i rm e n .
In  D e u ts c h la n d  w e rd e n  zw e i V e r fa h re n  a u s g e ü b t ,  d a s  

d er w arm en  u n d  d e r  k a l t e n  A u s w a lz u n g .

D a s  A u sw a lz e n  a u f  w a rm e m  W e g e  e n ts p r ic h t  im  G ru n d 
s a tz  d e r  H e rs te l lu n g  d e r  W e iß b le c h e , d ie , w e n n  a u c h  k le in e r e r  
G rö ß e , n a c h  d e r  B e iz u n g  u n d  e r s te n  G lü h u n g  a u f  b la n k 
p o l ie r te n  H a r tg u ß w a lz e n  in  m e is te n s  d r e i  S tic h e n  a u f  n e b e n -  
o d e r  h in te r e in a n d e r  s te h e n d e n  G e rü s te n  k a l t  n a c h g e w a lz t  
w e rd e n  u n d  d a d u r c h  e in e  g l a t t e  u n d  d ic h te  O b e rf lä c h e  e r 
h a l te n .  A n s c h lie ß e n d  w e rd e n  d ie  so  g e w a lz te n  B le c h e  n o c h 
m a ls  g e g lü h t ,  g e b e iz t  u n d  d a n n  v e r z in n t .  D ie  s o g e n a n n te n  
V e rn ic k e lu n g sb le c h e  d a g e g e n , a u c h  in  W e iß b le c h g rö ß e  g e 
h a l t e n ,  w u rd e n  m i t  a c h t  b is  z e h n  S tic h e n , a lso  s t ä r k e r  k a l t 
g e w a lz t  u n d  e rh ie l te n  d a d u r c h  e in e  g e w o llte  d ic h te r e  O b e r
f lä c h e .

D a s  A u s w a lz e n  a u f  k a l t e m  W e g e  i s t  d a d u r c h  g e k e n n 
z e ic h n e t ,  d a ß  d ie  B le c h e  a u f  e in e  b e s t im m te  S tä r k e  w a rm  
v o rg e w a lz t ,  g e g lü h t ,  d a n n  a b e r  k a l t  w e ite rg e w a lz t  w e rd e n .

Z u  B e g in n  d ie ses  l e t z t e n  V e r fa h re n s  w u rd e n  d ie  V o r
b le c h e  m i t  e tw a  4 ,5  m m  S tä r k e  z u m  K a l tw a lz w e rk  g e g e b e n
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u n d  n a c h  m e is te n s  d re i  Z w isch en g lü h u n g en  a u f  d ie  v e r 
la n g te  S tä rk e  v o n  e tw a  1 m m  k a l t  h e ru n te rg e w a lz t. M it d e r  
s p ä te re n  E n tw ic k lu n g , e tw a  v o r  fü n f J a h re n ,  w u rd e  e rk a n n t,  
d a ß  d iese  s ta rk e  K a ltw a lz u n g  n ic h t  e r fo rd e r lic h  is t ,  u n d  d a ß  

e in e  so lc h e  v o n  30 b is  45 %  g e n ü g t.
D e r  E in f lu ß  d e r  K a ltw a lz u n g  i s t  b e k a n n t  u n d  w u rd e  in  

d en  le tz te n  J a h re n  d u rc h  w isse n sc h a ftlic h e  U n te rsu c h u n g e n  
b e s tä t ig t  u n d  e in g eh en d  k la rg e s te l l t1).

D as e r s te  V e rfa h re n  i s t  in  A m e r ik a  g e b rä u c h lic h  u n d  
w ird  in  D e u ts c h la n d  n u r  in  e in em  W e rk e  a n g e w a n d t. D a fü r  
i s t  d a s  K a l tv e r fa h re n , d a s  a ls  d e u tsc h e s  V e rfa h re n  g e n a n n t 
w erd en  k a n n , in  e tw a  zeh n  W e rk e n  m it  z u sam m en  30 W a lz 

g e rü s te n  in  G e b ra u c h .
Z u  d e m  K a l tv e r fa h re n  w e rd e n  n u r  L a u th s c h e  T rio 

g e rü s te  b e n u tz t ,  u n d  es w a r  J .  P . L a b o u v i e ,  d e r  v o r 
a c h t  J a h re n  a ls  e r s te r  e in  so lches G e rü s t z u r  H e rs te llu n g  
d ie se r  k a ltg e w a lz te n  B leche  a u f d em  G ra fe n b e rg e r  W alzw e rk  
b e n u tz te . D as V e rfa h re n  i s t  d a n n  s p ä te r  w e ite r  a u s g e b a u t 
w o rd en .

E s  l ie g t  in  d e n  d e u ts c h e n  W alzw e rk s-, A b sa tz -  u n d  B e
s itz v e rh ä ltn is s e n  b e g rü n d e t,  d a ß  es b ish e r  n ic h t  m öglich  
w a r , e in e  k o n tin u ie : lieh e  W a lz e n s tra ß e  m it  d en  a n  d ieser 
S te lle  b e sch rieb e n en  V ier- o d e r S ech sw a lzg e rü sten 2) zu r 
H e rs te l lu n g  k a ltg e w a lz te r  B leche  o d er S tre ife n  an zu leg en , 
u n d  so h a b e n  d e n n  n a c h  u n d  n a c h  e in e  R e ih e  v o n  F e in b le c h 
w a lzw e rk en  d ie  H e rs te l lu n g  d e r  k a ltg e w a lz te n  B leche  in  d e r  
W eise  au fg e n o m m e n , d a ß  e in ze ln e  G e rü ste  d en  v o rh a n d e n e n  
S tra ß e n  a n g e h ä n g t w u rd e n , u n d  e r s t  in  d e r  le tz te n  Z e it s in d  
g e t r e n n te  S tra ß e n  e n ts ta n d e n .

W ie  fü r  d ie  H e rs te llu n g  d e r  K ra ftw a g e n b le c h e , so w erden  
K a ltw a lz g e rü s te  a u c h  z u m  K a l t -  u n d  B lan k w a lzen  v on  
n ic h tro s te n d e n  u . dg l. S ta h lb le c h e n  v e rw e n d e t.

A u s v o rs te h e n d e n  G rü n d e n  u n d  w egen  des h o h en  A n 
sc h a ffu n g sp re ise s  s in d  in  D e u ts c h la n d  b ish e r  V ierw alz 
g e rü s te , a u c h  a ls  se lb s tä n d ig e  R e ih e n g e rü s te  m i t  d e n  b e 
k a n n te n  R o lle n la g e rn , d ie  in fo lg e  des n ic h t  v o rh a n d e n e n  
L ag e rv e rsc h le iß e s  e in e  g le ich m äß ig e  E in s te l lu n g  des W a lz 
d ru c k e s  u n d  e in en  g e r in g e re n  K ra f tv e rb ra u c h  a ls  V o rte il 
h a b e n , n ic h t  z u r  A u fs te llu n g  g ek o m m en . E in  so lches G e rü s t 
i s t  u m  ein  M e h rfach es te u r e r  a ls  e in  gew öh n lich es T rio g e rü s t, 
schon  w egen  d e r  B e n u tz u n g  e ines K am m w a lz g e rü s te s  zum  
A n tr ie b  d e r  u n te r e n  u n d  a u c h  d e r  b e id e n  m itt le re n  A rb e its 
w a lzen , d a n n  a u c h  d u rc h  d ie  te u e re n  R o lle n la g e r  f ü r  d ie  
S tü tz w a lz e n , v o n  d e n e n  e in  S tü c k  e tw a  22 000 M Jl k o s te t. 
A lle in  d ie  v ie r  e r fo rd e r lic h e n  R o llen lag e r s in d  te u r e r  a ls  e in  
gew ö h n lich es T rio g e rü s t, u n d  d a  m a n  a u f  d en  T rio g e rü s te n  
d u rc h a u s  zu frie d e n s te lle n d e  E rg e b n is se  e r re ic h t  h a t t e ,  lag  
k e in e  U rsa c h e  v o r , e in e  v ie l te u r e re  u n d  e m p fin d lich e re  
M asch in e  g eg en  d a s  A ltb e w ä h r te  e in z u ta u sc h e n .

Im m e rh in  w ird  es m ö g lich  se in , e in  so lches V ierw alz 
g e rü s t  m i t  V o r te il  a n z u w e n d en .

W ie  schon  e in g an g s e rw ä h n t,  h a b e n  d ie  K ra f tw a g e n 
b lech e , ob  k a l t  o d e r  w a rm  g ew a lz t, e in e  g la t te ,  d ic h te  O b er
f läch e , sie  so llen  p o re n fre i se in  u n d  oh n e  gesch liffen  u n d  
g e s p a c h te lt  zu  w erd en  n a c h  d e m  L a c k ie re n  e in  g la t te s  u n d  
b la n k e s  A u sseh en  h a b e n .

E in e  zw eite  v e r la n g te  E ig e n sc h a f t i s t  d ie  e in e r  b eso n d e rs  
g u te n  T ie fz ie h fä h ig k e it, d e n n  d ie  v ie len  u n z ä h lig e n  G egen
s tä n d e , d ie  a u s  d en  B lech en  h e rg e s te l l t  w e rd en , e rh a lte n  
u n te r  d e n  P re sse n  d ie  v e rw ic k e lts te n  F o rm e n  u n d  v e rla n g e n  
d a h e r  d ie  V erw en d u n g  e in es b e s tg e e ig n e te n  W erk sto ffe s .

1) St. u. E. 36 (1916) S. 439/41; 40 (1920) S. 1261/9, ferner 
1366/78 u. 1403/15; 48 (1928) S. 1404/5. Aroh. Eisenhüttenwes. 2 
(1928/29) S. 177/84. Werkstoff-Handbuch Stahl und Eisen, Blatt 
Q 51 1 und T 31 (Düsseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1927).

2) St. u. E. 49 (1929) S. 37/40 u. 1270.

F ü r  d ie  c h e m isc h e  Z u sa m m e n s e tz u n g  d e s  W erk sto ffe s , 
B lö ck e  o d e r  P la t in e n ,  i s t  ü b l i c h : 0 ,0 9  b is  0 ,1 2 %  C, 0 ,4 5 % M n , 
h ö c h s te n s  0 ,04  %  P ,  0 ,0 3  %  S u n d  b e i  g e k u p fe r te n  B lechen 
0 ,15  b is  0 ,2  %  C u. D e r  K o h le n s to f fg e h a lt  n im m t du rch  
d a s  ö f te re  W ä rm e n  u n d  G lü h e n  a b  u n d  f ä l l t  b is  a u f  e tw a 

0 ,0 5  % .
A u ß e r  d iesen  c h e m is c h e n E ig e n s c h a f te n  v e rd ie n e n  d ie  p h y 

s ik a lis c h e n , w ie B la s e n f re ih e it  u n d  W e rk s to f fd ic h te , g an z  be
so n d e re  B e a c h tu n g . G e ra d e  d e r  d ic h te  W e rk s to ffz u sa m m e n - 
h a n g  i s t  v o n  e in e m  g u te n ,  h e iß e n  G a n g  d e s  S iem en s-M artin -  
O fens u n d  z w e c k e n tsp re c h e n d e m  V e rg ie ß e n  z u m  E rre ic h e n  
e in e r  g e n ü g e n d e n  E n tg a s u n g  d e r  S c h m e lz u n g  a b h ä n g ig  u n d  
fü r  d ie  H e r s te l lu n g  d e r  s t a r k  k a l tg e w a lz te n  B lec h e  v o n  a lle r
g r ö ß te r  W ic h tig k e it .  E in  B lec h  m i t  lo c k e re m  G efüge zeig t 
b e r e i ts  n a c h  d e n  e r s te n  S tic h e n  a u f  d e r  K a l tw a lz e  B lasen , 
u n d  so lch e  S c h m e lz u n g e n  e rg e b e n  b is  e tw a  6 0  %  A usschuß . 
S e lb s t g u t  d u rc h g e sc h w e iß te  B lö c k e  v e rm ö g e n  n ic h t  den 
G ru n d fe h le r  a b z u s te l le n . G e n a u e  B e o b a c h tu n g e n  h a b e n  be
s tä t ig t ,  d a ß  d e r  G e s a m tg e h a l t  a n  P h o s p h o r  u n d  Schw efel 
0 ,07  %  n ic h t  ü b e r s c h re i te n  d a r f .

E in  g u te s  T ie fz ie h b le c h  e rg ib t  a u f  d e m  E ric h s e n -  oder 
G u il le ry -P rü fg e rä t  e in e  T ie fz ie h fä h ig k e it , w e lch e  d ie  T ief
z ie h k u rv e  n a c h  E r ic h s e n  ü b e r s c h r e i te t  u n d  e tw a  im  V erlauf 
d e r  K u rv e  f ü r  „ B a n d e is e n  b la n k “  v e r lä u f t ;  zu w e ilen  v e r
lä u f t  s ie  ü b e r  d ie s e r  K u rv e .

D ie  z u m  K a l t w a l z e n  b e n u tz te n  T r io w a lz g e rü s te  h a tte n  
a n fä n g lic h  W a lz e n  v o n  6 0 0 /3 5 0 /6 0 0  m m  D m r . b e i  1300 m m  
B a lle n lä n g e  u n d  d ie n te n  z u m  W a lz e n  v o n  B lec h en  von 
1000 m m  B re ite .  S p ä te r  h a t  m a n  d e n  D u rc h m e sse r  auf 
700 m m  v e r s t ä r k t  u n d  d e n  d e r  M itte lw a lz e  m i t  350 bis 
360  m m  b e la s se n . D u rc h  d ie se  W a lz e n v e rs tä rk u n g  w ird  die 
D u rc h b ie g u n g  d e r  W a lz e n  p r a k t i s c h  g ä n z lic h  aufgehoben . 
F ü r  d ie  W a lz u n g  n o c h  b r e i t e r e r  B le c h e  v o n  1250 m m  ist 
es a n g e z e ig t, b e i  e in e r  W a lz e n lä n g e  v o n  1500 m m  den 
D u rc h m e ss e r  a u f  e tw a  750 b is  800  m m  zu  e rh ö h e n .

V on W ic h t ig k e i t  i s t  d ie  W a h l d e r  b e s tg e e ig n e te n  W alz
g e sc h w in d ig k e it . D ie  U m d re h u n g s z a h l  d e r  e r s te n  G erüste 
b e tru g  45 b is  5 0 /m in , w u rd e  d a n n  a b e r  s tä n d ig  v e rm in d e rt 
u n d  s c h w a n k t h e u te  v o n  21 b is  2 5 /m in  b e i  e in e m  W alzen 
d u rc h m e ss e r  v o n  700 m m . E s  z e ig te  s ic h , d a ß  e in  langsam es 
D u rc h w a lz e n  b e i  d e n  b r e i te n  B le c h e n  b e s se r  s t r e c k t ,  weil 
d ie  d u rc h w a lz te  E is e n m a s se  ih r e  E la s t i z i t ä t  v e r l ie r t .  Obige 
U m d re h u n g sz a h l e n ts p r ic h t  e in e r  W a lz g e sc h w in d ig k e it  von 
e tw a  0 ,7  b is  0 ,9  m /s . D ie  u n te r e  Z a h l d a r f  w o h l a ls  n ied rig ste  
G re n z e  a n g e n o m m e n  w e rd e n  u n d  e n ts p r ic h t  d e r  im  B an d 
k a ltw a lz w e rk  a ls  g u t  e r m i t t e l t e n  G e sc h w in d ig k e it . Diese 
n a c h  u n d  n a c h  g e ä n d e r te ,  d . h . b e r ic h t ig te  W alzg esch w in d ig 
k e i t  z e ig t ,  w ie  w e r tv o l l  es i s t ,  s ic h  A rb e i ts v e r fa h re n  u n d  E r 
fa h ru n g e n  v e r w a n d te r  B e tr ie b e  n u tz b a r  zu  m a c h e n .

D ie  T r io g e rü s te  la u fe n  a ls  s o g e n a n n te  S c h le p p tr io s , d. h. 
es w ird  n u r  d ie  u n te r e  W a lz e  a n g e tr ie b e n ,  u n d  sow ohl die 
d ü n n e  M itte lw a lz e  a ls  a u c h  d ie  O b e rw a lz e  la u fe n  lose, un- 
a n g e tr ie b e n  m i t .  V o r d e m  W a lz g e rü s t  w ird  e in  f e s te r  W alz
t is c h  m i t  a n h ä n g e n d e m  „ P f e r d “ , h in te r  d e m  G e rü s t ein 
le ic h te r  W ip p t is c h  b e n u tz t ,  d e r  m i t  d e m  F u ß e  b ew eg t oder 
g e s te u e r t  w ird , w e n n , w ie  im  le tz te n  F a l l ,  e in  e le k tr isc h  an 
g e tr ie b e n e r , d u rc h la u fe n d e r  M o to r  m i t  M a g n e tk u p p lu n g  oder 
d e rg le ic h e n  z u r  B e n u tz u n g  s te h t .  D ie  S tä n d e r  d e r  W alz
g e rü s te  s in d  a u s  G u ß e is e n  o d e r  S ta h lg u ß , u n d  es h a t  sich 
g e z e ig t, d a ß  e in  g u te r  E is e n g u ß  m i t  „ S ta h lz u s a tz “  a u s  dem 
F la m m o fe n  g e g o ssen  e in e  g e n ü g e n d e  F e s t ig k e i t  u n d  S ta r r 
h e i t  g ib t ,  o d e r  w e n n  d ie  A b m e s su n g e n  re ic h lic h  gew äh lt 
w e rd e n . B e im  S ta h lg u ß s tä n d e r  h a t  m a n  e in e  g rö ß e re  B ruch 
s ic h e rh e it  u n d  a u c h  d a n n  e in e  g e n ü g e n d e  S ta r rh e i t ,  wenn 
e in  w irk lic h e r  S ta h lg u ß  v o n  e tw a  6 0  b is  65 k g  F e s tig k e it
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angew endet u n d  a u c h  h ie r  n ic h t  a n  e in ig e n  T o n n e n  E is e n  
g esp art w ird . D ie  S tä n d e r  so lle n  p r a k t i s c h  u n n a c h g ie b ig , 
also v o llk o m m en  s t a r r  se in , u n d  d ie  D u rc h re c h n u n g  d e r  
S tän d e rsäu len  u n d  J o c h e  e rg ib t ,  w e lch e  A b m e ssu n g e n  u n d  
F orm en  zu  w ä h le n  s in d . N a c h g ie b ig e  M it te l  a u ß e r  d em  
S tän d e r s in d  n o c h  d ie  L a g e rs c h a le n , E in b a u s tü c k e ,  B re c h 
stücke, D ru c k sc h ra u b e n  u n d  M u t te r n  o d e r  K e ile  u n d  K e il
stücke bei d e r  K e i la n s te l lu n g .

D er W a lz d ru c k , d e r  z u r  B e re c h n u n g  d e r  N a c h g ie b ig k e it  
und A bm essungen  d e r  S tä n d e r  b e k a n n t  se in  m u ß  is t a b 
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t is c h  u n d  m i t  e in e m  h e b e lü b e r s e tz te n  Z e ig e r  g em essen  h ö h e r ’ 
b e s o n d e rs  d a n n ,  w e n n  d ie  L a g e r  n ic h t  g le ic h m ä ß ig  u n te r 
le g t ,  d ie  A u f la g e f lä c h e n  zu  k le in  s in d  u n d  d ie  Z a p fe n  u n 
g e n ü g e n d  a u f lie g e n . A u c h  zu  w eich e  o d e r  zu  d ü n n ,  o d e r  
a u c h  zu  h o h e  E in b a u s tü c k e  h ä m m e r n  sich  z u sa m m e n  o d e r  
fe d e rn  u n d  e rh ö h e n  d ie  N a c h g ie b ig k e it . E in e  g e n a u  B e 
le u c h tu n g  d ie se r  U m s tä n d e  z e ig t  u n d  e r k lä r t ,  w ie o f t  e in  
W a lz g e rü s t  b e s se r  r e c k t  a ls  d a s  a n d e re , w ie au f der e in en  
A n la g e  e in e  h ö h e re  E rz e u g u n g  m ö g lic h  i s t  a ls  a u f  d e r  a n d e 
re n , w ie  a u f  d e m  e in en  G e rü s t  d a s  B lech  in  d re i bis v ie r

Die Herstellung von Kraftwagenblechen.

Abbildung 1. Walzenstraßen für Kraftwagenbleche mit einem 
Trio- und einem Duogerüst.

Motofi’ttO /rW

hängig  v on  d e r  W e ic h h e i t  d e s  z u  w a lz e n d e n  W e rk s to f fe s ,  d e r  
S tich ab n ah m e, d e r  W a lz g e s c h w in d ig k e i t  u n d  v o m  W a lz e n 
durchm esser.

D ie D u rc h re c h n u n g  e in es  i n  G u ß e is e n  a u s g e fü h r te n  W a lz 
gerüstes , b e i d e r  e in e  G e s a m tw a lz b e la s tu n g  v o n  600  t  =  
3 0 0 1 je  S tä n d e r  z u g ru n d e  g e le g t  w a r , e rg a b  m i t  E in re c h n u n g  
der N a c h g ie b ig k e it a u c h  d e r  Z w is c h e n m it te l  e in e  N a c h 
g ieb igkeit v o n  0 ,28  m m . E in  S ta h lg u ß s tä n d e r  b e i  g le ic h e r  
A bm essung e rg ib t  e in e  r e c h n e r is c h e  N a c h g ie b ig k e i t  v o n  
0,19 m m , i s t  a lso  w e se n tlic h  g ü n s t ig e r ,  a b e r  in  b e id e n  F ä l le n  
noch zu g ro ß , so d a ß  w e i te r e  V e r s tä r k u n g e n  u n d  d ie  W a h l 
noch ed leren  W e rk s to f fe s  so w o h l b e i  d e n  S tä n d e r n  a ls  a u c h  
bei den  Z w isc h e n m itte ln  g e b o te n  s in d . D ie se s  M a ß  i s t  p r a k -

S t ic h e n , a u f  d e m  a n d e r e n  e r s t  in  sech s b is  a c h t  S tic h e n  se in e  
L ä n g e  e r h ä l t .

Z u m  R e g e ln  d e s  W a lz d ru c k e s  i s t  d ie  A n s te l lu n g  d u rc h  d ie  
D ru c k s c h ra u b e  o d e r  d e n  K e i l  in  A n w e n d u n g . B e id e  A n 
s te l lu n g s a r te n  s in d  g le ich  g ü n s t ig ,  d . h . b e id e  h a b e n  ih re  
V o r-  u n d  N a c h te i le .  Z u r  A u fn a h m e  d e s  h o h e n  W a lz d ru c k e s  
i s t  b e i  d e r  D ru c k s c h ra u b e  e in  g u te s  T ra g e n  d e r  G e w in d e 
g ä n g e  V o ra u s s e tz u n g , so d a n n  s in d , a b g e s e h e n  v o n  d e r  r i c h 
t ig e n  S tä rk e a b m e s s u n g  d e r  D r u c k s c h ra u b e ,  a l le  t r a g e n d e n  
F lä c h e n  so  b r e i t  a ls  m ö g lic h  zu  h a l t e n ,  u m  je d e  N a c h 
g ie b ig k e i t  a n  d ie se n  Z w is c h e n m it te ln  zu  v e r m e id e n .  B e i 
d e r  K e i la n s te l lu n g  i s t  a u ß e r  d e m  E in b a u s tü c k  n u r  d e r  K e il 
n o c h  e in  Z w isc h e n s tü c k , u n d  d e r  D r u c k  v e r t e i l t  s ic h  a u f  e in e
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g rö ß e re  u n d  s ta r r e r e  F lä c h e , so d a ß  m a n  im  a l l 
g e m e in e n  a n n im m t, m it  d e r  K e ila n s te l lu n g  e in e  g e 
r in g e re  N ac h g ie b ig k e it  u n d  d a h e r  e in  b e sse re s  
S tre c k e n  e r re ic h e n  zu  k ö n n e n .

A ls W a lz e n  v e rw e n d e t m a n , v o rw ie g e n d  a u c h  
fü r  d ie  d ü n n e  M itte lw a lz e , H a r tg u ß  m it  b e so n d e rs  
g u t  g e h ä r te te r  u n d  p o lie r fä h ig e r  H a r ts c h a le , d ie  
e in e  S k le ro sk o p h ä r te  b is 80° h a b e n  k a n n . D ie  v ie l 
te u re re , a b e r  z ä h e re  M itte lw a lz e  a u s  C h ro m -N ick e l- 
S ta h l  h a t  sich  eb en fa lls  g u t  b e w ä h r t  u n d  w ird  b e i e in e r  
R e ih e  v o n  G e rü s te n  b e n u tz t .

D ie  W a lz a rb e it  u n d  d ie  Z a p fe n re ib u n g  e rw ä rm e n  sow ohl 
W a lz b a lle n  a ls  a u c h  Z a p fe n ; w ä h re n d  d iese  d u rc h  re ic h 

//andrere? a n d  e/e/e/n r 
sa /re  /Zna/e/Zune?

Abbildung 3. Walzgerüst mit Keilanstellung sowie mitHandrad- 
und elektrischer Anstellung (Bauart Klein, Dahlbruch).

Abbildung 3 a. Walzgerüst mit Keilanstellung.

L in e a lb a ll ig k e it  h a b e n ,  o d e r  a b e r  d ie  M itte lw a lz e  is t  genau 
g e ra d e  u n d  d ie  b e id e n  a n d e re n  W a lz e n  w e rd e n  v o ll gehalten. 
A b h ä n g ig  s in d  d ie se  M a ß e  d e r  W a lz e n fo rm  v o n  d e r  D urch
b ie g u n g  d e r  W a lz e n , v o m  s tä rk e r e n  o d e r  sc h w äch e ren  B allen

d u rc h m e ss e r ,  d a n n  v o n  d e r  F o rm  des Vorbleches 
u n d  z u le tz t  v o n  d e r  W e ic h h e it  d es B lechw erk
s to ffe s . D a s  in  d e r  M itte  s tä rk e r e  V orb lech  wird 
d u rc h  d ie  b a l l ig e n  W a lz e n  so g e s tre c k t ,  daß  das 
f e r t ig g e w a lz te  B lec h  e in e  g le ic h m ä ß ig e  S tärke 
b e k o m m t, w a s  sc h o n  a n  d e r  F o rm  d e r  Blech
k ö p fe  e r s ic h t l ic h  i s t .

U n te r s tü t z t  w ird  d a s  
S tre c k e n  d e r  W a lz e n  
d u rc h  B e s tre ic h e n  m i t  
e in e m  F e t t  v o r  je d e m  
S t ic h ,u n d  e s is tm ö g l ic h ,
d e n  W a lz d ru c k  d a d u r c h  zu  re g e ln , d a ß  m an  der
je n ig e n  S te lle  d e r  W a lz e  m e h r  F e t t  a u f t rä g t ,  die 
s t ä r k e r  d rü c k e n  so ll. D ie se  R e g e lu n g  im  gleichen 

I  S in n e  e r re ic h t  m a n  d u rc h  B eh e izen  d e r  Ober
u n d  U n te rw a lz e  m i t  G a s b re n n e rn , d ie  längs des 
B a lle n s  v e r t e i l t  a n g e b r a c h t  s in d .

B e i S t ra ß e n  m i t  m e h re re n  G e rü s te n  werden 
d ie se  zu  b e id e n  S e ite n  d e s  A n tr ie b e s  aufgestellt, 
u m  b e i  S tö ru n g e n  a n  d e r  S tra ß e  oder beim 
W a lz e n w e c h se l in  d e r  W o c h e  m ö g lich st nicht

Abbildung 4.
E mpfehlens werte 

Form 
des Bleches.

H u'/ferr-

l ic h e n  W a s se rz u la u f  g e k ü h l t  w e rd e n , i s t  d ies  b e im  B allen 
n ic h t  d e r  F a l l .  B e i V e rw e n d u n g  e in e r  S ta h lw a lz e  a ls  M itte l
w a lze  w ird  a u c h  d ie se  im  I n n e r n  n a c h  A r t  d e r  B a n d k a lt
w a lz e n  m i t  W a s s e rd u rc h la u f  g e k ü h l t .

Z u r  S c h m ie ru n g  d e r  Z a p fe n  w e rd e n  v e rsc h ie d e n e  S chm ier
m i t te l ,  z. B . G r a p h i tb r ik e t t s ,  K a ly p s o l u . d g l., b e n u tz t ,  die 
d e n  Z a p fe n  b e ig e le g t  w e rd e n . V on  V o r te i l  i s t  d ie  A nw endung  
d e r  s e lb s t tä t ig e n  P re ß fe t t s c h m ie ru n g  m i t  V o rrich tu n g en  
n a c h  d e r  B a u a r t  H e l io s -A p p a ra te  W e tz e l  & S ch loßbauer, 
B e r l in , o d e r  B o sch , d ie  e in e  s tä n d ig e  F e t t z u f u h r  gew ähren. 
D u rc h  d ie se  s ic h e re  S c h m ie ru n g  b le ib t  d e r  Z a p fe n  k ü h l und 
d e r  L a g e rv e rs c h le iß  a u f fa lle n d  g e r in g , u n d  m a n  re c h n e t m it 
e in e r  A b n u tz u n g  v o n  e tw a  1 m m  in  v ie r  W o c h e n  B e tr ieb s
z e it . D iese  g e r in g e  A b n u tz u n g  z e ig t ,  d a ß  e in  L ag erv e rsch le iß  
a u f  d ie  g le ic h m ä ß ig e  E in s te l lu n g  d e r  W a lz e n  u n d  d e r  Blech
s tä rk e  n ic h t  d e n  ih m  n a c h g e s a g te n  u n g ü n s t ig e n  E in f lu ß  hat, 
w ie  e r  b e im  V erg le ich  m i t  R o lle n la g e rn  h e rv o rg e h o b e n  wird.

D ie  F o rm  d e r  W a lz e n  w ir d  so g e h a l te n ,  d a ß  a lle  d re i oder 
d ie  b e id e n  s tä rk e r e n  W a lz e n  b a l l ig  s in d , e tw a  so, d a ß  Ober
u n d  U n te rw a lz e  0 ,1 0  m m , d ie  d ü n n e  M itte lw a lz e  0.05 mm

Abbildung 2. 

Seitenansicht des 
Triogerüstes 

(Bauart Achenbach, 
Buschhütten).
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Abbildung 5. 

Durchlauf-Glühofen 
mit endlosem Band 

für Feinbleche.

die N a c h b a rg e rü s te  zu  s tö r e n . A u s d ie se m  G ru n d e  soll 
m an die S tra ß e n  n ic h t  zu  la n g  m a c h e n , u n d  es i s t  
üblich u n d  z w e c k m ä ß ig , a n  je d e r  S e ite  d e s  A n tr ie b e s  
etw a n u r zw ei G e rü s te  u n d  a n s  E n d e  d ie  D u o p o lie rg e rü s te  
aufzustellen , d ie  ö f te rs  g e w e c h se lt  w e rd e n  m ü ss e n , so fe rn  
m an diese n ic h t  f ü r  sich  a n o r d n e t  u n d  m i t  e in e m  g e t r e n n te n  
A ntrieb  v e rs ie h t.

Als A n tr ie b s m itte l  w ird  d a s  R ie m e n v o rg e le g e  u n d  n e u e r 
dings m ehr d as R ä d e rv o rg e le g e  m i t  e in fa c h e r  o d e r  d o p p e lte r  
U eberse tzung b e n u tz t ,  w o b e i d ie  R ä d e r  W in k e lz ä h n e  e r 
halten , u m  e in en  z i t te r f r e ie n  u n d  s a n f te n  Z a h n a n g r if f  zu 
bekom m en.

F ü r den  A n tr ie b  e in es  W a lz g e rü s te s  r e c h n e t  m a n  150 P S , 
und eine T on n e  B lech  e r fo r d e r t  e tw a  85 k W h .

Abb. 1 z e ig t e in e  W a lz e n s tra ß e  m i t  e in e m  T rio -  u n d  
einem P o lie rd u o g e rü s t a n  e in e r  S e ite  d e s  A n tr ie b e s .

Bei d e r  B a u a r t  d e r  G e rü s te  k a n n  m a n  zw ei A r te n  u n te r 
scheiden, e ine  m it  D ru c k s c h ra u b e n  u n d  d ie  a n d e re  m i t  K e il
anstellung. D ie  e r s te  w ird  v o n  d e r  F i r m a  E n g e lh a rd t  A c h e n 
bach sel. S ö h n e , G. m . b . H .,  B u s c h h ü t te n  (K re is  S ieg en ), 
die auch  d as e r s te  G e rü s t  d ie s e r  A r t  a n  d a s  G ra fe n b e rg e r  
W alzw erk l ie fe r te , d ie  z w e ite  v o n  d e r  D e m a g , D u isb u rg , 
ausgefüh rt, w ä h re n d  d ie  M a s c h in e n fa b r ik  G e b rü d e r  K le in  in  
D ahlbruch (K re is  S ieg en ) b e id e  B a u a r te n  a u s g e fü h r t  h a t .

Bei d e r  A n s te l lu n g  m i t  D r u c k s c h r a u b e n  u n d  H a n d ra d  
hat die F irm a  A c h e n b a c h  d a s  H a n d r a d  w a h lw e is e  m i t  H a n d -  
und e le k tr isc h e r  A n s te l lu n g  d u rc h g e b i ld e t .  B e i d e r  e le k 
trischen A n s te llu n g  w ird  e in  W e n d e g e tr ie b e , d a s  v o n  e in em  
durch laufenden  M o to r  a n g e t r ie b e n  w ird , d u rc h  e in e n  H e b e l 
g esteuert, u m  d e n  A u f-  u n d  A b g a n g  d e r  A n s te l ld ru c k -  
schrauben zu b e w irk e n  (Abb. 2).

Bei d e r  K e ila n s te l lu n g , b e i  d e r  d a s  A n s te l lh a n d ra d  k le in e r  
gehalten w erd en  k a n n ,  i s t  e in e  e le k tr is c h e  A n s te l lu n g  e n t 
behrlicher, je d o c h  b e s o n d e rs  b e im  L ö se n  d e r  S c h ra u b e  u n d  
der K eile b e i d e r  N e u e in fü h ru n g  e in e s  B le c h e s  g a n z  z w e c k 
m äßig. Abb. 3 und 3a z e ig e n  e in e  K e i la n s te l lu n g  m i t  H a n d 
rad und  M o to ra n tr ie b , w ie  ih n  d ie  M a s c h in e n fa b r ik  G e b rü d e r  
Klein a u s fü h r t.

D as im  K a ltw a lz w e rk  z u r  V e r a r b e i tu n g  k o m m e n d e  V o r
blech soll z u n d e r-  u n d  s c h la c k e n f re i  s e in  u n d  e in e  m ö g lic h s t  
g latte , feh le rfre ie  O b e rf lä c h e  h a b e n .  D ie se s  B le c h  w ird  a u s  
P la tinen  n ach  d e m  k a l t e n  o d e r  d e m  w a rm e n  V e r fa h re n  a u f  
einer S tra ß e  a u sg e w a lz t, d ie  a u s  e in e m  D u o -V o r-  u n d  e in e m  
D uo-F ertig -, o d e r  a u s  e in e m  D u o -V o r-  u n d  a u s  e in e m  T rio -  
F e rtig g e rü s t od . d g l. b e s te h e n  k a n n .  D ie  H a u p ts a c h e  i s t  d ie  
O b erflä ch en re in h e it u n d  d ie  r i c h t ig e  u n d  g le ic h m ä ß ig e  F o rm  
der V orbleche u n te r e in a n d e r .  D ie  e r s te  B e d in g u n g  w ird  
w esentlich d u rc h  d ie  B e s c h a f f e n h e i t  d e r  P l a t i n e  u n d  ih r e

v o rs ic h tig e  W ä rm u n g , w e n n  e r fo rd e r l ic h , a u c h  d u rc h  e in  
v o rh e rg e g a n g e n e s  B e iz e n  u n te r s tü t z t ,  u n d  d ie  l e tz te  B e 
d in g u n g  l ä ß t  s ic h  d a d u rc h  e in h a l te n ,  d a ß  d ie  W a lz e n fo rm  
d e r  F e r t ig w a lz e  s te ts  g le ic h m ä ß ig  g e h a l te n  w ird , w as b e i  
d e r  W a rm w a lz e  w eg en  ih r e r  B a lle n v e rä n d e ru n g  n u r  u n te r  
b e s o n d e re r  B e o b a c h tu n g  d ie s e r  E rs c h e in u n g , w e it  b e sse r  
a b e r  b e i  d e r  K a ltw a lz e  m ö g lic h  is t .  W ird  d iese  B e d in g u n g , 
w e n n  e r fo rd e r l ic h , d u rc h  B e n u tz u n g  e in e s  g e t r e n n te n  A u s
g le ic h g e rü s te s  f ü r  d e n  F e r t ig s t ic h  e r fü l l t ,  so w ird  e in e  d e r  
H a u p ts c h w ie r ig k e ite n  in  d e r  A u s w a lz u n g  a u f  d e n  K a l t 
t r io g e rü s te n  ü b e rw u n d e n . D ie  F o r m  d es B lec h es  so ll so se in , 
d a ß  d a s  rü c k w ä r t ig e  B le c h e n d e  a n  d e n  b e id e n  S e ite n  lä n g e r  
a ls  in  d e r  M i t te  i s t ,  d . h . d a s  B lech  so ll in  d e r  M it te  s t ä r k e r  
se in  a ls  a n  d e n  S e ite n . D a b e i g e n ü g t  e in  S tä r k e n u n te r s c h ie d  
v o n  0 ,0 8  b is  0 ,1  m m  (Abb. 4).

D ie  so i n  e in fa c h e r  o d e r  d o p p e l te r  L ä n g e  g e w a lz te n  
B le c h e  w e rd e n , m ö g lic h s t  n o c h  w a rm  v o n  d e r  W a lz e  k o m 
m e n d , im  F la m m g lü h h e rd o fe n  ü b e r  9 3 0 °  e n ts p re c h e n d  d em  
o b e re n  U m w a n d lu n g s p u n k t  g e g lü h t,  r in g su m  b e s ä u m t ,  a u f  
M a ß  g e s c h n i t te n  u n d  d a n n  g e b e iz t .  Z u r  b e s s e re n  B e d ie n u n g  
d e r  H e rd g lü h ö fe n  s in d  a u f  d e m  B o d e n  o d e r  a ls  L a u fk r a n  
f a h rb a re  E in s a tz m a s c h in e n , d ie  d ie  B le c h e  v o m  W a lz tis c h  
n e h m e n , in  d e n  O fen  e in s e tz e n  u n d  a u s h e b e n , s e h r  n ü tz l ic h . 
E in  so lc h e r  G lü h o fe n  l e i s t e t  b e i  w a rm  e in g e s e tz te n  B lec h en  
e tw a  20  t  in  8 h .

F ü r  e in e  g rö ß e re  E rz e u g u n g  e m p f ie h lt  es s ic h , d e n  h ie r  
sc h o n  b e s c h r ie b e n e n 3) D u rc h la u fg lü h o fe n , b e i  d e m  je d e  T a fe l  
g le ic h m ä ß ig e r  a ls  im  H e rd o fe n  g e g lü h t  w e rd e n  k a n n ,  zu  b e 
n u tz e n .  D ie  g e r in g s te  E rz e u g u n g , b e i  d e r  e in  so lc h e r  O fen  
n o c h  w ir t s c h a f t l ic h  a r b e i t e t ,  l ie g t  b e i  e tw a  40 t  in  8 h . E s  
m ü ß te  m ö g lic h  se in , d ie se  te u e r e n  O efen  —  e in  O fen  ü b lic h e r  
L ä n g e , w ie  ih n  d ie  F i r m a  B e n n o  S c h ild e , M a sc h in e n b a u -  
A k t.-G e s .,  in  H e rs fe ld , u n d  d ie  F i r m a  „ I n d u g a s “  In d u s t r ie -  
u n d  G a so fe n -B a u g e s . m . b . H . ,  E s se n  (d ie se  n a c h  B a u a r t  
K a th n e r ) ,  f ü r  e in e  E rz e u g u n g  v o n  e tw a  1 2 0 1 in  8  h  b a u e n , 
k o s te t  e tw a  240  0 00  J lJ l  —  zu  v e re in fa c h e n , u m  ih r e  A n 
sc h a ffu n g  a u c h  d e n  k le in e n  W a lz w e rk e n  zu  e rm ö g lic h e n .

E in e n  O fe n  f ü r  d e n  g le ic h e n  Z w eck , d e r  z u m  B e fö rd e rn  
d e r  B le c h e  d u rc h  d e n  O fen  e in  e n d lo se s  K e t te n b a n d  b e n u tz t ,  
u n d  d e r  v o n  d e r  F i r m a  P o e t t e r ,  G . m . b . H . ,  D ü s se ld o r f ,  
g e b a u t  w ird ,  z e ig t  Abb. 5.

D a s  G lü h e n  d e r  V o rb le c h e  im  K is te n o fe n  w ird  se l te n  
a u s g e fü h r t ,  d e n n  d ie se  G lü h u n g  m i t  d e r  h o h e n  K is te n 
a b n u tz u n g  i s t  zu  t e u e r ;  e b e n fa lls  i s t  d ie  ü b lic h e  G lü h te m p e -  
r a t u r  v o n  7 8 0 ° z u  g e r in g ,  u m  e in  g e n a u  so  w e ic h e s  B le c h , w ie  
es d ie  G lü h u n g  b e i  9 5 0 °  e r g ib t ,  zu  e r h a l te n .  W ird  t r o tz d e m  
e in  K is te n o fe n  b e n u tz t ,  so i s t  a u f  e in e  sc h n e lle  A b k ü h lu n g

3) St. u. E. 48 (1928) S. 1407/9 u. 1784.
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d e r  a u s  d e m  G lü h ra u m  k o m m e n d e n  K is te  zu  a c h te n , u m  
e in e  b e s o n d e re  W e ic h h e it  d e r  B lec h e  zu  b e k o m m e n . W ie  
b e i  d e r  W e iß b le c h h e rs te llu n g , so k a n n  a u c h  h ie r  u m g e k e h r t  
so v e r fa h re n  w e rd e n , d a ß  d ie  B lec h e  z u e r s t  g e b e iz t u n d  d a n n  
g e g lü h t w erd en . H ie rb e i se i b e m e rk t ,  d a ß  d a s  E rg e b n is  
d ie se r  G lü h u n g  im  K is te n o fe n , a lso  e in  g u te s , w eich es B lech

D e r  V e rb ra u c h  a n  S c h w e fe ls ä u re  b e t r ä g t  je  n ach  der 
Z u n d e rh a f t ig k e i t  d e r  B le c h e  2 b is  3  %  d es g e b e iz te n  B lech

g e w ic h te s .
D ie  V o rb le c h e  s in d , so  w ie  s ie  v o m  W a lz w e rk  kom m en, 

u n d  w en n  sie  e in e  R ic h tm a s c h in e  n ic h t  d u rc h la u fe n  haben , 
m e h r  o d e r  w en ig e r  k ru m m , so d a ß  d io  in  d e r  le tz te n  Z e it in

Abbildung 6. Waschmaschine für Vorbleche.

m it  r e in e r ,  w e iß e r  O b erflä ch e , v o n  d e r  B a u a r t  u n d  d em  
G a n g e  d es O fens a b h ä n g t .

Z u m  B e iz e n  d e r  V o rb lech e  s in d  d ie  ü b lic h e n  B e iz 
m a sc h in e n  in  A n w e n d u n g , w ie  sie  a n  d ie se r  S te lle  b e sc h rie b e n  
w u rd e n 4). G e b e iz t w ird  in  S chw efel- o d e r S a lz sä u re , u n d  
z u m  b e sse re n  E n tf e r n e n  d es d e n  B lec h en  n o ch  a n h a f te n d e n  
B e iz sc h la m m e s  b e n u tz t  m a n  e in e n  d r i t t e n  B o tt ic h , d e r  
h e iß e s  W a sse r  e n th ä l t ;  d ie sem  w ird  des ö f te re n  S o d a  o d e r 
K a lk m ilc h  b e ig e g e b e n , w o b e i d a s  h e iß e  W a sse r  d e n  S ch lam m  
lö s t  u n d  d ie  Z u g a b e n  d a s  L ö sen  u n te r s tü z e n  sow ie d ie  S ä u re 
r e s te  n e u tr a l is ie r e n .  D ie  a u s  d ie sem  B o tt ic h  g eh o b en en  
B lec h e  tro c k n e n  so fo r t u n d  k ö n n e n , o h n e  G e fa h r  d es N a c h - 
ro s te n s , lä n g e re  Z e it  g e la g e r t  w e rd e n ;  sie  s in d  m a t tg ra u  u n d  
b e n ö tig e n  e in  n a c h trä g lic h e s  W a sc h e n  u n d  B ü rs te n  n ic h t  
m e h r . B e i sc h w ach  w e rd e n d e m  B eiz - u n d  N e u tra l is ie rb a d  
g e lin g t  es n ic h t  im m e r , d e n  B e iz sc h la m m  v o llk o m m e n  zu  
lö se n , u n d  h ie r fü r  i s t  d ie  A n w e n d u n g  e in e r  B ü rs t-  u n d  W a sc h 
m a sc h in e  se h r  n ü tz l ic h .

*) St. u. E. 48 (1928) S. 1570/7.

B e n u tz u n g  g e k o m m e n e  W a s c h m a s c h in e  e n ts p re c h e n d  ge
b a u t  is t .  I n  Abb. 6 i s t  e in e  so lc h e  M a sc h in e  d a rg e s te l l t ,  wie 
sie  u . a . d ie  F i r m a  S c h le ife n b a u m  & S te in m e tz ,  M asch inen
f a b r ik  in  W e id e n a u  (S ie g ), h e r s te l l t .  D a s  e r s te  P a a r  S tah l
w a lz e n  f ü h r t  d ie  B le c h e  in  d ie  s c h n e lla u fe n d e n  B ü rstw a lzen , 
d ie  b e id e  S e ite n  d e s  B lec h es  u n t e r  s tä n d ig e m  W asserzu lau f 
re in ig e n . A u s d e n  E in t r i t t s w a lz e n  g e la n g t  d a s  B lech  in  eine 
R e ih e  v o n  W a lz e n , d ie  es d u rc h  e in e n  m i t  h e iß e m  W asser 
g e fü ll te n  E is e n b e h ä l te r  f ü h r e n ;  in  d ie s e m  w ird  d a s  B lech so 
s t a r k  a n g e w ä rm t, d a ß  es b e im  A u s t r i t t  s o fo r t  t r o c k n e t .  Die 
n ä c h s tfo lg e n d e n  F ilz w a lz e n  so lle n  n o c h  e tw a ig e  W asserreste  
g a n z  w e g n e h m e n . D ie  a u s  d e r  M a sc h in e  k o m m e n d e n  Bleche 
s in d  v o llk o m m e n  r e in  u n d  g ra u w e iß  u n d  w e rd e n  n u n  zur 
K a l t s t r a ß e  g e b ra c h t.

H ie r  w e rd e n  d ie  B le c h e  a u s g e s o n d e r t ,  so fe rn  d ies n ich t 
b e re i ts  in  d e r  B e iz e  g e sc h e h e n , f e h le rh a f te  B lech e  g an z  aus
g esch ied en  o d e r  m i t  d e r  H a n d -  o d e r  e le k tr is c h e n  H a n d b ü rs t
o d e r  S c h le ifm a sc h in e  v o n  d e n  F e h ls te l le n  b e f re it .

(Schluß folgt.)

D i e  B e t r i e b s f ü h r u n g  i m  S i e m e n s - M a r t i n - W e r k  m i t  H i l f e  v o n  Z e i t g e d i n g e n .

V on 2 )r.= 3ng . O t t o  C r o m b e r g  in  D ü sse ld o rf.

[Mitteilung aus dem Stahlwerksausschuß des Vereins deutscher Eisenhüttenloute1).]

T ay lo rs  G ru n d g e d a n k e n , d ie  E in z e lv o rg än g e  in  den  
B e tr ie b e n  p la n m ä ß ig  zu  d u rch fo rsc h en , d a d u rc h  d en  

A rb e itsa b la u f  zu  o rd n e n  u n d  d u rc h  A rb e itsv o rb e re itu n g  u n d  
Z e itz u te i lu n g  d ie  w ir tsc h a f t l ic h s te  L e is tu n g  a u s  d en  B e
tr ie b e n  zu  g ew in n en , la ssen  s ic h  s in n g e m ä ß  a u c h  a u f d ie 
W a rm b e tr ie b e  d e r  H ü tte n w e rk e  an w en d en .

E in e  w irk sa m e  H ilfe  i s t  d a b e i das Z e itg ed in g e . E s  is t  
d a s  B a ro m e te r  z u r  t ä g l i c h e n  U eb erw ac liu n g  d e r  A rb e its 
le is tu n g e n . N ic h t  d ie  e rzeu g ten  M engen a lle in , so n d e rn  das 
V e rh ä ltn is  d e r  e rz e u g te n  M engen z u m  A u fw a n d  i s t  b e 
z e ich n en d  fü r  d ie  W ir ts c h a f t l ic h k e it  e ines U n te rn e h m e n s. 
D e r  S ie m e n s-M a rtin -W e rk sb e tr ie b  i s t  a ls  G anzes fü r  eine  
U e b e rw a c h u n g  b is  in s e in ze ln e  u n ü b e rs ic h tlic h . E in  T o n n e n -  
G e d i n g e ,  d a s  d ie  B e z a h lu n g  d e r B e le g sch a ft n a c h  d e r E r 
zeu g u n g  u n d  d e r  Z a h l d e r  b e sc h ä f tig te n  A rb e ite r  re g e lt, i s t  
n u r  a n g e n ä h e r t  u n d  n u r  in n e rh a lb  w e ite r  G ren zen  m ög lich . D ie 
sc h w a n k e n d e n  B e tr ie b sv e rh ä ltn is se  b e i g le ich e r E rz e u g u n g s
h ö h e  b e d in g e n  eine  s te ts  w ech se ln d e  B e le g sch a ftsza h l. 
D a h e r  w ird  d ie  A u fte ilu n g  d e r  G e sa m tb e le g sc h a ft in  G e
d in g e g ru p p e n  v o rg esch lag e n .

D ie  O fen le is tu n g  b e s tim m t d ie  E rz e u g u n g sh ö h e  des 
S ie m e n s-M a rtin -W e rk e s . D ie  v e rsc h ie d e n e n  B e tr ie b sb e 
d in g u n g e n , z. B . S c h ro ttb e sc h a f fe n h e it, K o k illen g rö ß e , 
S c h la c k e n a n fa ll , O fen- u n d  P fa n n e n h a l tb a rk e it  u sw ., be-

>) Auszug aus Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 186. — 
Der Bericht ist im vollen Wortlaut erschienen im Arch. Eisen- 
hüttenwes. 3 (1929/30) S. 731/44 (Gr. B: Nr. 61).

s tim m e n  d ie  z u r  E rz e u g u n g s h ö h e  g e h ö re n d e  B elegschafts
zah l. I s t  in n e rh a lb  d e r  e in z e ln e n  G e d in g e g ru p p e n  die 
A rb e its le is tu n g  je  A rb e i te r  b e k a n n t ,  so  l ä ß t  s ic h  unschw er 
fü r  je d e  G ed in g e g ru p p e  d ie  f ü r  v e rsc h ie d e n e  E rzeu g u n g s
h ö h en  o d e r b e i  g le ic h e n  E rz e u g u n g s h ö h e n  fü r  v ersch iedene 
B e tr ie b s b e d in g u n g e n  w ir ts c h a f t l ic h s te  A rb e ite rz a h l  b es tim 
m e n  u n d  d e re n  L e is tu n g  d u rc h  G e d in g e v o rg a b e  n ach p rü fen .

M an  h a t  d a n n  e in  e in fa c h e s  M it te l ,  u m  la u fe n d  d ie  durch  
B e tr ie b s s tu d ie n  g e fu n d e n e n  u n d  m i t  d e m  g e r in g s te n  A uf
w a n d b e la s te te n  S o l l -L e is tu n g e n  m i t  d e m  ta ts ä c h lic h e n  A uf
w a n d  d e r  e r r e i c h t e n  L e is tu n g e n  z u  v e rg le ich en . D a  der 
e in ze ln e  A rb e i te r  b e s t r e b t  b le ib t ,  e in  m ö g lic h s t gleich
m ä ß ig e s  o d e r  so g a r  h ö h e re s  E in k o m m e n  zu  e rh a lte n , w ird 
e r  sich  b e m ü h e n , se in e  p e rsö n lic h e  L e is tu n g  zu  ste igern . 
D ie  A rb e itsm e n g e n  in  d en  e in z e ln e n  G ru p p e n  s in d  d u rc h  die 
B e tr ie b s v e rh ä ltn is s e  u n d  d u rc h  d ie  E rz e u g u n g sh ö h e  ge
g eb en . E s  fo lg t, d a ß  a n  je d e r  S te lle  d es B e tr ie b e s  e in e  S e lb st
re g e lu n g  d e r  B c le g sc h a f tsz a h l e in t r i t t .  U n re g e lm ä ß ig k e ite n , 
d ie  v o m  S o llz u s ta n d  ab w e ic h e n  w e rd e n  so fo r t  b e k a n n t  u nd  
la s se n  s ic h  so g a r  k o s te n m ä ß ig  e rfa sse n .

D e r  A u fsa tz  s c h i ld e r t  d a s  V o rg eh en  z u r  E in fü h ru n g  von 
Z e itg e d in g e n  u n d  d ie  g e tro ffe n e n  M a ß n a h m e n  z u r  lau fen d en  
U e b e rw a c h u n g  d e r  G e d in g e le is tu n g e n . E s  h a n d e l t  s ich  um  
ein en  B e tr ie b , d e r  s e i t  J a h r e n  m i t  E rfo lg  d iese  O rg an isa tio n  
d u rc h g e fü h r t  h a t ,  o h n e  d a ß  d a d u r c h  e in  k o s tsp ie lig e r  A uf
w a n d  n ö t ig  w u rd e .
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U m s c h a u .

Ueber die mechanischen Eigenschaften kupferlegierter Stähle unter 
besonderer Berücksichtigung der Wärmebehandlung. 

Ueber die Anlaßhärtung kupferlegierten Stahles.

Auf der diesjährigen Hauptversammlung des Vereins deut
s c h e r  Eisenhüttenleute sprach über den erstenG egenstandFranz 
Nehl'), über den zweiten W ern e r K ö s te r2). An diese Vorträge 
schloß sich gemeinsam folgende Erörterung an.

F. K orber, Düsseldorf: Es ist bemerkenswert und sicher 
mehr als ein Zufall, daß diese beiden Vorträge im Grunde 
zu gleichen Ergebnissen führen, allerdings auf ganz verschiedenen 
Wegen. Der eine Forscher ist ausgegangen von den Forderungen 
und Erfahrungen des Betriebes, der andere von einem rein wissen
schaftlichen Standpunkt, um neue Belege für seine schon bekann
ten Arbeiten über die Veredelung des a-Eisens durch den Vorgang 
der Ausscheidungshärtung beizubringen. Die beiden Arbeiten, 
die uns heute hier vorgetragen wurden, dürften daher von gleich 
großer Bedeutung nach der rein wissenschaftlichen Seite wie für 
die Betriebspraxis sein.

Gestatten Sie mir nun einige kleine sachliche Fragen oder 
Bemerkungen. Herr Nehl hat in seiner Arbeit auch die Verhältnis
zahl der Warmstreckgrenze zur Zugfestigkeit bei Raumtemperatur 
ausgerechnet, die von mir in Gemeinschaft mit A. Pom p für 
eine bestimmte Versuchstemperatur bis zu 500° als weitgehend 
übereinstimmend für ganze Gruppen von Stählen, wie Kohlen
stoffstählen, Nickelstählen usw., belegt werden konnte.

In welcher Weise sind diese Warmstreckgrenzen bestimmt 
worden ? Die Herren Buchhol z und Köster geben in ihrer Arbeit2) 
an, daß sie nach denselben Bedingungen gearbeitet haben, nach 
denen auch bei uns im Eisenforschungsinstitut die Bestimmung 
der Warmstreckgrenze erfolgt. Wenn man nun aus deren Ergeb
nissen die betreffenden Verhältniszahlen errechnet, so liegen sie 
wohl auch beträchtlich höher als die von uns gefundenen Werte 
für Kohlenstoff- und auch für Nickelstahl, aber nicht so hoch wie 
die von Herrn Nehl angegebenen Werte. Es erscheint also die 
Frage berechtigt, ob ein anderes Bestimmungsverfahren, etwa die 
Entnahme der Streckgrenzenwerte aus den Spannungs-Dehnungs- 
tchaubildern, benutzt worden ist.

Herr Köster hat gezeigt, daß beim Abschrecken von Stählen 
mit höherem Kupfergehalt, als der größten Löslichkeit im Gleich
gewichtsschaubild entspricht, dieses Kupfer auch bei der Um
wandlung des y- Gitters in das a-Gitter, wenn nur die Abkühlung 
genügend schnell erfolgt, in Lösung bleibt. Die so gebildeten 
übersättigten festen Lösungen zeigen eine gesteigerte Härte und 
eine Verminderung des spezifischen Gewichtes. So weit gehe ich 
vollkommen mit Herrn Köster einig. Wenn er aber zum Ausdruck 
bringt, daß eine Analogie zwischen dem so gebildeten über
sättigten Kupfer-a-Eisen-Mischkristall und dem Kohlenstoff- 
Martensit vorhegt, so glaube ich doch, in dieser Hinsicht zu einer 
gewissen Vorsicht mahnen zu sollen.

Der Mischkristall y-Eisen-Kohlenstoff ist ein Einlagerungs
mischkristall, bei dem der Kohlenstoff in die Lücken des flächenzen
trierten y-Eisengitters tritt. Bei der Untersuchung vonfestenLösun- 
gen des Kohlenstoffes im raumzentrierten a-Eisen in den von 
Köster bestimmten Grenzen der Löslichkeit konnte imEisenfor- 
schungsinstitut durch kürzlich durchgeführte röntgenographische 
Bestimmungen bestätigt werden, daß auch hier ein Einlagerungs
mischkristall vorhegt. Wenn aber das flächenzentrierte Kupfer mit 
dem flächenzentrierten y-Eisen Mischkristalle bildet, so ist mit 
Sicherheit anzunehmen, daß hier nicht ein Einlagerungs-, sondern 
ein Substitutions-Mischkristall entsteht, bei dem ein Kupferatom an 
die Stelle eines Eisenatoms in das Raumgitter tr itt. Die Wahr
scheinlichkeit ist sehr groß, daß beim übersättigten Kupfer-a- 
Eisen-Mischkristall der Typus des Substitutions-Mischkristalls 
erhalten bleibt. Es hegen somit hier Unterschiede vor, die für den 
Ablauf des Umwandlungsvorganges und für die Eigenschaften des 
bei der schnellen Abkühlung erreichten Erzeugnisses nicht ohne 
Bedeutung sein dürften.

Für die Frage der Härtungstheorie, auf deren Einzelheiten 
ich heute keineswegs eingehen möchte, ist die Frage von beson
derer Bedeutung, ob die Löslichkeit des a-Eisens für Kohlenstoff 
durch Steigerung der Abkühlungsgeschwindigkeit erhöht wird. 
Für diese Annahme spricht folgender Befund: Herr Köster hat in 
seinen früheren Arbeiten als größte Löslichkeit für Kohlenstoff 
im a-Eisen die Grenze von 0,04 % C nachgewiesen. Hanemann 
hat bei der Abschreckung eines Stahles m it 0,1 % C noch homo
genes Gefüge gefunden, was als Zeichen einer Uebersättigung 
gedeutet werden kann. Daß nun Herr Köster bei Kupfer weit

j) St. u. E . 50 (1930) S. 678/86.

stärkere Uebersättigung von a-Eisen-Mischkristallen, d :e aus 
theoretischen Gründen bestritten worden ist, festgestellt hat, ist 
sicherlich ein beachtenswertes Ergebnis zu dieser Frage.

Bei den erwähnten Versuchen von Hanemann ist die kritische 
Abkühlungsgeschwindigkeit noch nicht überschritten. Es handelt 
sich also genau so wie bei den von Herrn Köster untersuchten 
Eisen-Kupfer-Mischkristallen um die Bildung eines übersättigten 
a-Mischkristalls bei Durchschreitung des durch die schnelle Ab
kühlung heruntergedrückten Arr Punktes. Wird die kritische 
Abkühlungsgeschwindigkeit überschritten, was sich durch das 
Auftreten eines besonderen thermischen Effektes durch Marten
sitbildung kundtut, dann liegen die Verhältnisse ganz anders. 
Der Martensit ist gekennzeichnet durch seine Glashärte, die 
gerade der Anlaß gewesen ist für die Aufstellung verschieden
artiger Härtungstheorien. Herr Köster hat auch bei seinem über
sättigten Kupfer-a-Eisen-Mischkristall eine wesentliche H ärte
steigerung festgestellt, die aber in sehr viel geringeren Grenzen liegt; 
es werden noch nicht 100 % Härtesteigerung erreicht, so daß sie 
in einer Größenordnung bleibt, wie sie bei normaler Mischkristall
bildung bekannt ist.

Ich glaube Ihrer Zustimmung sicher zu sein, wenn ich hier 
feststelle, daß von den Vortragenden ganz neue Gebiete ange
schnitten worden sind, von denen wir uns noch recht beachtliche 
und sehr wertvolle Ergebnisse versprechen dürfen. Ich möchte 
allen den Herren, die an diesen Arbeiten mitgewirkt haben, von 
Herzen meinen Glückwunsch zu ihren schönen Ergebnissen aus
sprechen.

Heute vormittag war ich in der Sitzung der Gruppe I  Zeuge, 
daß am Schluß eines Vortrages3) gewissermaßen eine Klassi
fizierung der Eisenhüttenleute nach medizinischen Gesichts
punkten vorgenommen wurde. Sie wurden eingeteilt in Chirurgen, 
Internisten usw. Wir Werkstoff prüf er wurden dabei als die 
Diagnostiker gekennzeichnet, aber mit dem leisen, jedoch immer
hin deutlichen Vorwurf, daß bei uns in vielen Fällen die Diagnose 
häufig das Vorherrschende sei. Ich bedaure, daß die Herren, die 
jene Ausführungen gehört haben, nicht Zeuge dieser beiden Vor
träge sein konnten, die wir soeben hier gehört haben. Besser und 
deutlicher konnte es meiner Ansicht nach nicht belegt werden, 
daß man in unserem Kreise der Werkstoffachleute nicht nur von 
der Diagnose, sondern auch von der Therapie, von der richtigen 
Behandlung der Werkstoffe zum Zwecke ihrer Gesundung, ihrer 
Stärkung, ihrer Verbesserung und ihrer Veredelung etwas versteht.

F r. H e u s le r , Dillenburg: Zu dem Vortrag des Herrn Nehl 
möchte ich bemerken, daß ich seit 20 Jahren Legierungen auf dem 
Gebiete der Kupferindustrie entwickelt habe, die sich in kenn
zeichnender Weise dadurch von dem Duralumin unterscheiden, 
daß ein Abschrecken der betreffenden Werkstoffe vor dem Ver
edelungsvorgang nicht notwendig ist. Abgesehen davon, daß zu 
dieser Klasse die Legierungen von Mangan, Kupfer und Alu
minium gehören — auf die merkwürdigen magnetischen Eigen
schaften dieser Legierungen habe ich vor vielen Jahren aufmerk
sam gemacht —, gehört zu ihr auch einWerkstoff, der einem Teil 
der hier anwesenden Herren vielleicht aus praktischer Erfahrung 
bekannt ist: das sind Legierungen von Mangan und Silizium mit 
Kupfer, die man ebenfalls nach einem thermischen Verfahren ver
edeln kann, sobald der Mangangehalt eine Höhe von etwa 3 % 
übersteigt. Diese Eigentümlichkeit der Veredelungsfähigkeif ohne 
vorheriges Abschrecken hat es ermöglicht, beispielsweise Sand
gußteile aus diesen Legierungen durch einfaches Erhitzen der 
Lagerschalen auf eine bestimmte Temperatur zu veredeln. Die 
von der Firma Dango & Dienenthal in Siegen als Lizenzträgerin 
der Isabellenhütte (DRP. 303 864) hergestellten Walzwerkslager 
aus Isimabronze werden nach diesem von mir angegebenen Ver
fahren vergütet.

Im übrigen waren für mich die Ausführungen der beiden 
Herren auch aus dem Grunde von Bedeutung, weil ich neuerdings 
ein Verfahren angegeben habe (DRP. 487 538), um in sehr be
quemer Weise Kupfer in Stahl und — was ich besonders bemerken 
möchte — auch in Gußeisen einzuführen. Kupfer löst sich nämlich 
viel leichter und schneller in Stahl und Gußeisen, wenn man jenes 
entweder als Mangan-Kupfer oder als Silizium-Kupfer zusetzt. 
Man hat in den gekupferten Gußeisensorten neue Werkstoffe, 
über deren Eigenschaften in einigen Monaten oder Jahren nähere 
Mitteilungen gemacht werden können.

K. M em m ler, Berlin: In  dem bemerkenswerten Vortrage 
des Herrn Nehl spielte bei der Auswertung der Ergebnisse das 
„Streckgrenzenverhältnis ag/oB“ eine wichtige Rolle, für dessen

3) A lfons W a g n e r: Wertung und Erforschung der Roh
stoffe und Schlüsselerzeugnisse für die Eisenhütten-Industrie. 
UÜ. u. E. 50 (1930) S. 655/68.
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Bedeutung zur Beurteilung der Pestigkeitseigensehaften metalli
scher Werkstoffe ich mich seit Jahren eingesetzt habe.

Nun ist aber bekannt, daß wir gerade gegenwärtig in einer 
sehr lebhaften Erörterung über die Begriffsbestimmung der 
Streckgrenze stehen. Deswegen würde ich es begrüßen, wenn bei 
derartigen Mitteilungen über das Streckgrenzenverhältnis auch 
immer genau mitgeteilt würde, was man in diesem Zusammenhang 
unter der „Streckgrenze“ verstanden wissen will. Handelt es 
sich hier bei den kupferlegierten Stählen um die obere oder untere 
Streckgrenze oder um irgendeine konventionelle Dehngrenze ? 
Je nach der angewendeten Begriffsbestimmung wird man zu unter
schiedlichen Bewertungen und Schlußfolgerungen kommen können, 
besonders wenn man auf den Normalwert Og/aB • 100 =  ~  65 /o 
für weichen Kohlenstoffstahl Bezug nehmen will, dem in der 
Regel die obere Streckgrenze zugrunde liegt. Ich würde Herrn 
Nehl sehr dankbar sein, wenn er darüber Aufschluß geben würde, 
wie seine Streckgrenzenwerte zu verstehen sind, ob die kupfer- 
legierten Stähle im Zug-Dehnungs-Schaubild einen ausgesprochen 
scharfen Punkt aufweisen, den wir als obere Streckgrenze an
sprechen können, oder ob er eine andere und dann welche Begriffs
bezeichnung für die Streckgrenze hierbei zugrunde gelegt hat.

F. N ehl, Mülheim a. d. Ruhr: Bei den angegebenen Streck
grenzen handelt es sich stets um die 0,2-Grenze.

Die Bestimmung der Warm
streckgrenze ist nach den Vor
schlägen des Streckgrenzenaus
schusses durchgeführt worden.
Die Versuchseinrichtung ist die 
gleiche, die auch beim Kaiser- 
Wilhelm-Institut benutzt wird.

F. W eyer, Düsseldorf: Die 
schnelle Folge, in der die Arbeiten 
über das Auftreten der Anlaß
härtung bei Eisenlegierungen er
schienen sind, und die große tech
nische Bedeutung, die diesem 
Vorgang zukommt, legen die 
Frage nahe, bei welchen Eisen
legierungen überhaupt, und bei 
welchen in technisch wertvollem 
Maße Anlaßhärtung erwartet 
werden kann. Diese Frage läßt 
sich heute bereits in gewissem 
Umfange beantworten; es sei 
mir gestattet, hierzu einige Be
merkungen zu machen.

Wie Herr Köster ausführ
lich auseinandergesetzt hat, geht 
die allgemeine Auffassung heute dahin, daß Anlaßhärtung überall 
da auftreten kann, wo das Lösungsvermögen eines Mischkristalls 
für die benachbarte Komponente mit fallender Temperatur ab
nimmt. Nun ist ein derartiger Verlauf der Löslichkeitsgrenze 
normal, danach würden fast alle Eisenlegierungen Anlaßhärtung 
zeigen können, die wenigen Fälle vollkommener Mischbarkeit 
ausgeschlossen. Man sieht aber sofort ein, daß diese Art der 
Härtung technisch verwertbare Ausmaße nur in denjenigen 
Fällen annehmen wird, wo das Lösungsvermögen des Misch
kristalls verhältnismäßig klein ist, weil nur dann mit geringen 
Zusätzen beträchtliche Wirkungen erreicht werden können. Be
sondere Bedeutung werden dabei diejenigen Zusatzelemente 
haben, deren Lösungsvermögen im y-Zustande des Eisens größer 
ist als im oc-Zustande. Herr Köster hat auf diesen Punkt be
sonders hingewiesen. Die Frage würde somit dahin gefaßt werden 
können: Welche Legierungen des Eisens haben Zustandsschau
bilder, die den eben gekennzeichneten Bedingungen genügen ?

Nun habe ich seinerzeit darauf aufmerksam gemacht, daß die 
Legierungselemente des Eisens nach ihrem Einfluß auf die poly
morphen Limwandlungen in vier Klassen eingeteilt werden können1). 
Von diesen Klassen kommen die beiden ersten mit geschlossenem 
bzw. mit offenem y-Feld für eine Anlaßhärtung in dem ange
gebenen Sinne nicht in Frage. Dagegen kann Anlaßhärtung ein- 
treten bei Legierungen nach Typus 3, bei dem die Umwandlungs
linieneinander genähert werden und an der Grenze eines heterogenen
Feldes totlaufen. Die eingangs genannte wichtige Bedingung 
erhöhter Löslichkeit des Zusatzes im y-Eisen ist allerdings auch 
bei dieser Gruppe noch nicht erfüllt. Diese Bedingung ist vielmehr 
erst bei dem letzten Typus von Zustandsschaubildern nach dem 
Muster des Eisen-Kohlenstoff-Systems gegeben. Die gestellte 
Frage könnte somit dahin beantwortet werden, daß Anlaßhärtung 
in technisch wertvollem Ausmaße bei denjenigen Legierung»*

4) Arch. Eisenhüttenwes. 2 (1928/29) S. 739/48.

elementen erwartet werden kann, die mit dem Eisen Zustands
schaubilder nach dem Typus des Systems Eisen-Kohlenstoff bilden.

Weiter habe ich bei dieser Gelegenheit auseinandergesetzt1), 
daß die Zugehörigkeit der Legierungselemente zu den eben ge
kennzeichneten vier Gruppen in vollkommen eindeutiger Weise 
durch ihre Stellung im periodischen System bestimmt wird. 
Diese Beziehung ist in einem Schema des periodischen Systems 
(Abb. 1) kenntlich gemacht; die im vorliegenden Zusammenhang 
wichtigen Elemente der Gruppe 4 sind durch nicht ausgefüllte 
Quadrate bezeichnet. Man sieht, daß nur die Elemente Kohlen
stoff, Stickstoff, Kupfer, Zink und Gold diesem Typus ange
hören. Die anfangs gestellte Frage ist somit dahin beantwortet, 
daß Anlaßhärtung in technisch bedeutsamem Ausmaße nur bei 
den Elementen Kohlenstoff, Stickstoff, Kupfer, Gold und Zink 
erwartet werden kann. Besondere Bedeutung würden danach 
noch den Systemen Eisen-Gold und Eisen-Zink zukommen. 
Ueber Eisen-Gold liegen ältere Beobachtungen von Herrn Heinzei 
vor; die hohe Löslichkeit des Eisens für Gold schließt jedoch die 
Anwendung für die Herstellung anlaßhärtbarer Eisenlegierungen 
aus wirtschaftlichen Gründen vollkommen aus. Ueber Eisen- 
Zink liegen bisher Beobachtungen noch nicht vor.

Wenn die an die Entdeckung der Anlaßhärtbarkeit ge
knüpften Hoffnungen damit sehr stark eingeschränkt erscheinen,

darf schließlich nicht außer acht gelassen werden, daß die ange- 
stellten Ueberlegungen mit geringen Abänderungen auch auf die 
ternären und komplexen Legierungen des Eisens übertragen 
werden können. Es bestehen also in dieser Richtung noch zahl
lose Möglichkeiten, die nicht entfernt ausgeschöpft sind; ich glaube 
vielmehr, daß gerade diesen Legierungen besondere Bedeutung 
zukommt, weil man in der Lage sein wird, ein Element, dessen 
Ausscheidung die Härtung verursacht, mit einem anderen zu 
verbinden, das den Ausscheidungsvorgang in dem Sinne beein
flußt, daß besonders wertvolle Eigenschaften entstehen.

H. B u ch h o ltz , Dortmund: Ich möchte die Ausführungen 
von Herrn Nehl über die technologische Bedeutung der Anlaß
härtung durch einige Angaben über denChrom-Kupfer-Stahl, und 
zwar insbesondere in der Form von Schmiedestücken ergänzen.

Ganz allgemein können die durch die Anlaßhärtung bewirkten 
Eigenschaftsänderungen kupferlegierten Stahles als Gütesteige
rung des Stahles angesehen werden. Dies gilt insbesondere für 
den Chrom-Kupfer-Stahl, da im Vergleich zur Erhöhung von 
Streckgrenze, Zugfestigkeit und Schwingungsfestigkeit nur eine 
verhältnismäßig geringe Abnahme der Formänderungsgrößen 
eintritt. Aus einer Reihe umfangreicher Schmiede- und Anlaß
versuche an abgesetzten Wellen mit 300 bis 100 mm Dmr. seien 
die in Abb. 2 gekennzeichneten Ergebnisse wiedergegeben.

Ger Stahl hatte 0,18%  C, etwa 0,9%  Cu und 0,4% Cr. 
Die Wellen wurden unter üblichen Bedingungen verschmiedet und 
darauf nach einer normalisierenden Glühbehandlung etwa 4 h 
bei 500° angelassen und an der Luft abgekühlt. Zum Vergleich 
herangezogen wurde ein geschmiedeter Kohlenstoffstahl gleicher 
Zugfestigkeit im geglühten Zustand. Abb. 2 zeigt die mittleren 
1 estigkeitseigenschaften in der Längsrichtung in Abhängigkeit 
vom Durchschmiedungsgrad.

Bei dieser Gelegenheit möchte ich auf die Frage von Herrn 
Memmler nach der Ausbildung der Streckgrenze antworten, daß 
bei den anlaßgehärteten Stählen die Streckgrenze als deutlich
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sichtbarer Knick im Spannungs-Ilehnungs-Schaubild auftritt. 
Die mitgeteilten Streckgrenzenwerte entsprechen der Spannung 
des waagerechten Fließbereiches, also der unteren Streckgrenze. 
Bei gleicher Zugfestigkeit liegt somit im anlaßgehärteten Chrom- 
Kupfer-Stahl die Streckgrenze um 11 bis 12 kg/mm2, die Schwin
gungsfestigkeit um 8 bis 9 kg/mm2 über den entsprechenden 
Werten des geglühten Kohlenstoffstahles. Die Dehnung des 
anlaßgehärteten Stahles zeigt praktisch die gleichen, die Kerb
zähigkeit merklich höhere Werte. Das Streckgrenzenverhältnis 
steigt in den anlaßgehärteten Wellen auf etwa 80 %. Auch das 
Verhältnis ov /oB wird über seinen üblichen W ert von etwa 
0,5 auf 0,6 erhöht, ohne daß die Kerbempfindlichkeit über das an 
geglühtem Stahl ermittelte Maß hinausgeht.

Das Urteil über die Eigenschaften anlaßgehärteter Schmiede
stücke aus Chrom-Kupfer-Stahl läßt sich kurz dahin zusammen
fassen: Schon der im geglühten Zustande verwendete Chrom-
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Abbildung 2. Mittlere Festigkeitseigenschaften von Kohlen
stoffstahl und anlaßgehärtetem Chrom-Kupfer-Stahl in 

Abhängigkeit vom Durchschmiedungsgrad.

Kupfer-Stahl ist den unlegierten Stählen bis 70 kg/mm2, aber 
auch den vergüteten Nickel-Chrom-Stählen mit etwa 1 % Ni 
und 0,3 % Cr durch seine höhere Streckgrenze und Kerbzähigkeit 
überlegen. Durch die Anlaßhärtung werden Streckgrenze und 
Schwingungsfestigkeit auch in größeren Querschnitten erheblich 
gesteigert. Nach Anlaßhärtung sind die für die Praxis maßgeben
den Eigenschaften denjenigen vergüteter Chrom-Nickel-Stähle 
bis etwa 70 kg/mm2 gleichzusetzen. Als besonderer Vorzug ver
dienen gegenüber den vergüteten Stählen neben den geringeren 
Kosten die durch die Art der Anlaßhärtung bedingte Gleich
mäßigkeit der Eigenschaften, das Fehlen von Eigenspannungen 
und leichte mechanische Bearbeitbarkeit derartiger Werkstücke 
hervorgehoben zu werden.

Schmid: Ich möchte noch eine Frage stellen. Es ist darge
tan worden, daß die mechanischen Festigkeitseigenschaften 
durch den Ausscheidungsvorgang an kupferlegierten Stählen we
sentlich verbessert wurden. Ich glaube, daß eine Gefahr darin 
liegt, daß durch die Kupferausscheidung eine Eigenschaft des 
Chrom-Kupfer-Stahles, nämlich seine hohe Witterungsbeständig
keit, in einem gewissen Maße leiden muß. Es wäre wertvoll, wenn 
darüber einige ergänzende Mitteilungen gemacht werden könnten.

E. H. Schulz , Dortmund (Vorsitzender): Ich darf vielleicht 
auf die Anfrage des Herrn Vorredners kurz erwidern: Ich weiß 
nicht, ob Herrn Schmid die Arbeiten von Herrn Carius bekannt 
sind. Wenn man deren Ergebnisse über den Korrosionswider
stand des Kupferstahles betrachtet, wird sich ohne weiteres er
geben, daß die geäußerten Befürchtungen nicht zutreffen.

W. K ö ste r, Dortmund: Ich möchte allen Herren Dis
kussionsrednern bestens danken für die Aufmerksamkeit, die sie 
unseren Vorträgen geschenkt haben. Insbesondere möchte ich 
Herrn Körber dafür danken, daß er unsere Beobachtung bei 
der Untersuchung des Kupferstahles, die sich auf die Stahl
härtungstheorie hezog, in so umfassender Weise in die derzeitigen 
Betrachtungen zu dieser Frage eingereiht hat. Um Mißverständ
nissen vorzubeugen, möchte ich kurz bemerken, daß wir an der 
angeführten Stelle unseres Aufsatzes unter Martensit jeden a-Eisen- 
Hischkristall verstanden haben wollten, der einen über seinen 
höchstmöglichen Gleichgewichts-Sättigungswert hinausgehenden 
Gehalt an den zusätzlichen Komponenten besitzt. Die Aus
führungen Herrn Wevers haben mir in einer bisher noch nicht 
bewußten Klarheit gezeigt, daß wir im Forschungsinstitut der 
I ereinigten Stahlwerke durch die Bearbeitung der Systeme 
Eisen-Kohlenstoff, Eisen-Stickstoff und Eisen-Kupfer hinsichtlich 
ihrer Anlaßhärtbarkeit eine Systemgruppe tatsächlich so gut wie

völlig behandelt haben. Denn eine technische Bedeutung der 
beiden übrigen Systeme ist nicht vorhanden. Darüber hinaus 
möchte ich Herrn Wever sagen, daß die von ihm soeben gezeigte 
systematische Uebersicht in den Industrielaboratorien von 
jedem Metallographen als unentbehrliches Hilfsmittel bei der Be
trachtung und Entwicklung technischer Legierungen benutzt wird.

E. H. S chu lz , Dortmund (Vorsitzender): Damit stehen wir 
am Schluß unserer heutigen Vormittagsverhandlungen. Ich darf 
noch einmal zusammenfassend den drei Vortragenden für die in 
gleicher Weise beachtenswerten Darlegungen danken, ebenso den 
Herren Diskussionsrednern.

Zu- und Abbrandverhältnisse beim Einschmelzen von Stahlschrott 
im kleinen Kupolofen.

E. P iw o w arsk y , H. L an g eb eck  und H. N ip p e r1) be
richten über Versuchsschmelzen in einem Kleinkupolofen, 
durch die der Einfluß einer wechselnden Wind-, Koks- und Schlak- 
kenmenge und einer verschiedenartigen Ofenführung auf die 
Zu- und Abbrandverhältnisse besonders von Kohlenstoff und 
Schwefel bei Gattierungen mit steigenden Schrottzusätzen von 
0 bis 100 % bestimmt werden sollte. Der Ofen hatte eine lichte 
Weite von 300 mm und wurde dementsprechend mit gleichmäßig 
feinstückigem Schrott, Roheisen und Koks beschickt; einen 
Schnitt durch die Versuchsanlage zeigt Abb. 1. Die E rg eb n isse  
lassen sich wie folgt zusammenfassen:

1. Mit steigendem S c h ro t tz u s a tz  sinkt der Kohlenstoff
gehalt der Schmelze und steigt die prozentuale Aufkohlung sowie 
die Neigung zur Schwefelaufnahme. Ebenso wird der Silizium-

A bbildung 1. Schema der Versuchsanlage.

und Manganabbrand größer, was sicherlich in erster Linie auf 
die Zugabe von Ferrosilizium zurückzuführen ist.

2. Der Einfluß wechselnder W in d m en g en  auf die Auf
kohlung ist praktisch unbedeutend. In  LTebereinstimmung mit 
allen bisherigen Beobachtungen verringert eine mit zunehmender 
Windmenge steigende Schmelzleistung und steigende Durchsatz
geschwindigkeit den Schwefelzubrand beträchtlich. Der Mangan
abbrand ist verhältnismäßig größer als der Siliziumabbrand, 
steigt jedoch mit zunehmender Windmenge schwächer an.

3. Mit zunehmendem S a tz k o k s a u fw a n d  steigt die 
Schmelzzone und Gichttemperatur und mit ihnen die Zone, in 
der eine Aufkohlung möglich is t; hierdurch nimmt die Aufkohlung 
zu. Da mehr Koks vorhanden ist, wird auch der Schwefelzubrand 
größer. Der Silizium- und Manganabbrand wird durch Aendern 
der Satzkoksmenge kaum beeinflußt, da der günstige Einfluß 
erhöhter Kohlensäuregehalte in den Feuergasen durch die gleich
zeitig verlängerte Durchsatzzeit fast ausgeglichen wird.

2) Gieß. 17 (1930) S. 225/30, 275/80 u. 352/60.
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4. Das Arbeiten mit steigender Schlackenm enge hatte 
auf die Aufkohlung keinen Einfluß im Gegensatz zu der von 
J. T. M cK enzie1) beobachteten Veränderung durch steigenden 
Aschengehalt des Kokses (gleichbedeutend mit Satzkokserniedri
gung). Die Schwefelaufnahme wurde mit steigenden Schlacken
mengen starker, und der Abbrand an Silizium und Mangan 
nahm zu.

5. Nur ze itw e ises  A b stech en  des Eisens aus dem Kupol
ofen wirkt wie ein Vergrößern der Füllkokshöhe und steigert 
die Aufkohlung insbesondere bei höheren Schrottsätzen. Der 
Schwefelgehalt wird durch diese Arbeitsweise nicht beeinflußt, 
was wohl durch die schon weit oberhalb der Aufkohlungszone 
einsetzende Aufschwefelung erklärt werden kann. Der Silizium- 
und Manganabbrand war bei zeitweisem Abstechen am ge
ringsten.

Aus eingehenden Gefügeuntersuchungen ergab sich, daß eine 
A ufkoh lung  im Kupolofen erst im flüssigen Eisen bei Berührung 
mit Koks und Kohlenoxyd möglich ist. Heinrich Nipper.

Eisenreduktions-Gleichgewichte.
E ine  K r it ik  vom  S ta n d p u n k te  der P hasen regel und  der 

T herm odynam ik .
O liver C. R a ls to n  hat es unternommen, die zur Zeit vor

liegenden Arbeiten über die Reduktion der Eisenoxyde und die 
dabei auftretenden Gleichgewichte kritisch zu sichten und über
sichtlich zusammenzustellen2). Ein solcher Versuch verdient 
auch bei uns rege Beachtung, da wir eine zusammenfassende 
Darstellung der metallurgischen Gleichgewichte noch nicht 
besitzen, wenn wir von den mehr einführenden Werken über die 
physikalisch-chemische Metallurgie3), die zudem teilweise stark 
veraltet sind, absehen. Die in Rede stehende Arbeit, auf deren 
Inhalt im nachfolgenden kritisch eingegangen werden soll, be
rücksichtigt das Schrifttum bis zum Frühjahr 1928.

Ralston hat seine Zusammenstellung folgendermaßen ge
ordnet: Zuerst werden die Verbindungen aus Eisen und Sauer
stoff einzeln behandelt in der Reihenfolge: Fe20 3, höhere Eisen
oxyde, Ferrite und Ferrate, Fe30 4, das System Fe20 3-Fe30 4, 
das System Fe30 4-Fe0, FeO, das System FeO-Fe, Fe. Dieser 
Teil ist recht umfangreich, er umfaßt fast zwei Drittel der ganzen 
Arbeit. Dann folgt eine Besprechung des Systems Eisen-Kohlen
stoff. Auf etwa 30 Seiten werden sodann die eigentlichen Gleich
gewichte der Oxydation, Reduktion, Aufkohlung, Zementit- 
bildung und -Zersetzung behandelt. Nach einem kurzen Abriß 
unseres heutigen Wissens von Eisenkarbonylverbindung schließt 
dann die Arbeit mit einer zusammenfassenden Beschreibung 
des Systems Eisen-Sauerstoff und der mit Beteiligung von 
Kohlenoxyd-Kohlensäure-Gemischen (bzw. Wasserstoff-Wasser
dampf-Gemischen) sich einstellenden Gleichgewichte.

Der erste Teil bringt eine sorgfältige Beschreibung der ein
zelnen Oxyde, Mischkristallphasen und des Eisens stets in etwa 
folgender Reihenfolge: Herstellung, Kristallstruktur, Modifi
kationen, Umwandlung, Schmelzpunkt, Siedepunkt, Dampfdruck, 
elektrischer Widerstand, Magnetismus, thermoelektrisches Ver
halten, Wärmeleitfähigkeit, Dichte, Kompressibilität, thermische 
Ausdehnung, mechanische Eigenschaften, Wärme- und Elek
tronenemission, Bildungswärme, spezifische Wärme und Wärme
inhalt. Auffallend ist bei dieser Zusammenstellung die Bewertung 
der einzelnen Forscher und ihrer Ergebnisse. Wenn auch die 
Messungen etwa des Bureau of Standards, um ein Beispiel zu 
nennen, hervorragend genau und irgendwelchen europäischen 
Präzisionsmessungen durchaus ebenbürtig sind, so ist das doch 
nicht allgemein bei den amerikanischen und auch japanischen 
Arbeiten insgesamt der Fall. Es scheint, als ob in dieser 
Hinsicht manchmal ein schärferes Urteil über die Mes
sungsergebnisse einzelner Forscher am Platze gewesen wäre. 
Ein Beispiel sei hier erwähnt. Bei der Besprechung der Bildungs
wärme des Eisenoxyds wird der Wert von M ix ter, 192,2 cal, 
dem älteren von Le C h a te lie r , 197,5 cal, vorgezogen, obwohl 
grundsätzliche Bedenken gegen die Versuchsanordnung von 
Mixter bestehen und erwähnt werden. Die kürzlich veröffent
lichten Ergebnisse der äußerst sorgfältigen Nachprüfung dieses 
Wertes durch W. A. Roth*) bestätigen den Le C h a te l ie r s c h e n  
Wert durchaus.

Im Hinblick auf die Verwertung bei thermodynamischen 
Rechnungen ist die Zusammenstellung des Wärmeinhaltes der

1) Foundry Trade J. 36 (1927) S. 15/8 u. 93/7; vgl. St. u E 47
(1927) S. 1616/7. 8

2) Bureau of Mines, Bull. 296, 1929.
8) Vgl. hierzu R. Schenck: Physikalische Chemie der

Metalle (Halle a. d. S.: W. Knapp 1909).
*) Arch. Eisenhüttenwes. 3 (1929/30) S. 339/46.

einzelnen Eisenoxyde und des Eisens, die meines Wissens hier 
zum ersten Male erfolgt, sehr zu begrüßen. Ueberall ist auch 
die Umrechnung des Wärmeinhaltes in freien Energieinhalt und 
in Entropieeinheiten, bezogen auf 0°, durchgeführt. Bei einer 
allgemeinen Anwendung dieser Größen würden sich die thermo
dynamischen Rechnungen sicherlich weit einfacher und wahr
scheinlich auch zuverlässiger gestalten. Eine Reihe physikalischer 
Eigenschaften, die in diesem Abschnitt der Arbeit besprochen 
werden, bietet zwar allgemein beachtenswerte Ausblicke, hat 
aber mit dem eigentlichen Gegenstand: kritische Behandlung 
der Eisenreduktions-Gleichgewichte, wenig zu tun.

An einigen Stellen nimmt der Verfasser etwas eigenmächtige 
Entscheidungen in noch schwebenden Streitfragen vor, die zweck
mäßiger durch gute Versuche entschieden würden. So ist z. B. 
nach ihm klargestellt, daß Eisenoxyd und Eisenoxyduloxyd eine 
lückenlose Reihe von Mischkristallen bilden. Diese Behauptung 
von Sosm an  und H o s te t te r  ist aus kristallographischeu Grün- 
den und nach Versuchsbefunden von Ruer und Nakamoto zum 
mindesten sehr anfechtbar, ln  der Frage der Existenz von reinem 
Eisenoxydul nimmt der Verfasser keine klare Stellung ein. Daß 
das Schencksche Suboxyd FeaO bei dem Verfasser noch lebt, ist 
wohl nur auf den etwas zu frühen Abschluß der Arbeit zurück
zuführen, da Schenck inzwischen selbst sein Suboxyd als ein 
durch Magnesiumoxyd verunreinigtes Eisenoxydulpräparat er
kannt hat. Auch neigt der Verfasser der Annahme einer Löslich
keit des Sauerstoffs in Eisen von mehreren Prozenten zu, eine 
Annahme, die heute widerlegt ist. Bei der A2-Umwandlung des 
Eisens, die sehr ausführlich besprochen wird, ohne aber die 
Frage, ob es eine polymorphe Umwandlung sei oder nicht, zu 
berühren, erscheint es sonderbar, daß zwar erwähnt wird, daß 
thermisch A2 sich sehr genau auf 768 bis 769 °, den auch in Deutsch
land allgemein angenommenen Wert, festlegen lasse, daß dann 
aber in der alleinigen Zusammenstellung der kalorimetrischen 
Beobachtungen von A2, die zwischen 753 und 825° streuen, als 
Mittel 781°, und in der Schlußzusammenfassung gar 790° als 
Mittel gewählt wird. Wenn man sich bei solchen noch umstrittenen 
Fragen dazu entschlossen hat, zu kritisieren und auf Grund 
der Kritik eine Entscheidung zu fällen, dann muß die Kritik 
gleichmäßig geübt und für die endgültige Entscheidung wohl 
ein etwas strengerer Maßstab als in der vorhegenden Arbeit 
angelegt werden. Wie oben erwähnt wurde, daß gegenüber ein
zelnen Forschern die Kritik etwas zurücktritt, so ist das auch bei 
der Besprechung einzelner Ergebnisse zu bemerken. So wird z. B. 
öfters ernsthaft nach phasentheoretischen Erklärungen für kleine 
Krümmungen oder Unstetigkeiten in Temperatureigenschafts
kurven gesucht, wo nach Ansicht des Berichterstatters einzig 
nicht genügend genaue Meßverfahren diese Störungen verursacht 
haben.

Der folgende Absatz behandelt das System Eisen-Kohlen
stoff und bringt zunächst eine Beschreibung des Zustandsdia
gramms und der Gefügebestandteile. Das Zustandsdiagramm 
stimmt im wesentlichen mit dem vom Werkstoffausschuß des 
Vereins deutscher Eisenhüttenleute veröffentlichten überein. 
Einige Zahlen und Temperaturwerte sind unwesentlich anders 
gewählt. Ein Gefügebestandteil B o y d e n it wird erwähnt, der 
in Deutschland mit Recht abgelehnt worden und wohl auf ein 
Mißverständnis thermodynamischer Forderungen zurückzuführen 
ist. Es soll der Name für die feste Lösung von Kohlenstoff im 
y-Eisen sein, aus der sich der Kohlenstoff in Form von Graphit 
ausscheidet, im Gegensatz zum Austenit, aus dem sich der Kohlen
stoff in der Form von Zementit ausscheidet. Diese Unterschei
dung ist nicht zu machen und dürfte nicht begründet werden 
können. Die Erörterung über die Natur des Martensits ist recht 
gut gelungen. Im ganzen neigt der Verfasser zu der Theorie 
von H o n d a , allerdings ohne die Annahme eines a- undß-Marten- 
sits zu machen. Der Zementit wird mit all seinen physikalischen 
und chemischen Eigenschaften eingehend in der gleichen Art 
beschrieben, wie es oben von den Oxydphasen erwähnt wurde. 
Als Bildungswärme wird — 13,6 cal als Mittelwert aus den bis
herigen Beobachtungen angegeben. Das stimmt mit der neuen 
eingehenden Untersuchung von Roth, die — 5,4 cal ergeben, 
nicht überein. Die Volumenänderungen wie auch die Wärme
tönungen bei den mannigfachen Vorgängen beim Erhitzen und 
Abkühlen der Eisen-Kohlenstoff-Legierungen werden eingehend 
und gut behandelt.

In  dem letzten Abschnitt werden dann die Gleichgewichte 
unter Beteiligung von Kohlenoxyd-Kohlensäure-Gemischen be
handelt, wobei die Messungen mit Wasserstoff-Wasserdampf- 
Gemischen auch kurz gestreift werden. Zunächst werden ein
gehend die drei Arbeiten von R. S chenck , Johansson  und 
v. S e th  und T a k a h a sh i besprochen, die sich mit den 
lriVarianten Gleichgewichten über der festen Lösung Austenit 
beschäftigen. Die Möglichkeit, daß der Austenit neben Kohlen-
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stoff auch gleichzeitig Sauerstoff lösen könne, wird besprochen 
und bejaht, wenn auch eine so weitgehende Erniedrigung des 
Beständigkeitsgebietes des Austenits durch gelösten Sauerstoff, 
wie Schenck sie annimmt (bis 550°), abgelehnt wird. Im Ferrit 
wird mit Schenck irrtümlicherweise eine bedeutende Sauerstoff
löslichkeit angenommen. Hieraus ergeben sich einige unhaltbare 
Schlußfolgerungen, so z. B. daß die y-ß-Umwandlung des Eisens 
durch Sauerstoff bis zwischen 700 und 800° erniedrigt werden 
könne.

Ein Abschnitt über die Kohlenstoffdrücke von Zementit 
einerseits und reinem Kohlenstoff anderseits ist recht schwer 
verständlich, da wesentliche Grundlagen der thermodynamischen 
Beurteilung der Stabilität nicht oder viel zu knapp mitgeteilt 
werden. Zudem sind nach Ansicht des Berichterstatters an zwei 
Stellen Zementit und Graphit verwechselt, wodurch die Dar
stellung falsch wird. Jedenfalls muß die Behandlung der schwie
rigen Frage der gegenseitigen Beziehungen zwischen Zementit, 
Graphit und Gasphase, wenn sie nutzbringend werden soll, 
wesentlich ausführlicher und klarer sein. Ganz kurz werden 
Hertys neuere Arbeiten über die Gleichgewichte zwischen Kohlen
stoff und Eisenoxydul im Metallbad und Schlacke gestreift, 
ohne die grundlegende Arbeit von Le Chatelier über diese Frage 
zu erwähnen. In  einer Reihe von Abbildungen werden dann 
Schnitte durch Schencks Raummodell des Systems Fe-C-0 
gegeben. Doch sind diese Abbildungen mit der nur sehr knappen 
Erläuterung kaum zu verstehen. Sie sind wohl auch nur wieder
gegeben worden, um eine Vorstellung von diesem Raummodell 
zu geben; denn der Verfasser lehnt ja selbst eine wesentliche 
Grundlage dieses Modells, beträchtliche Verschiebung des Auste
nit- (Oxoaustenit-) Feldes durch gelösten Sauerstoff, ab. Die 
Zementationsgleichgewichte mit Beteiligung von Methan-Wasser
stoff-Gemischen, die von Schenck und von Sykes beobachtet 
sind, finden auch kurz Erwähnung.

Auf wenigen Seiten werden dann die spärlichen Kenntnisse, 
die wir von den Eisenkarbonyl-Verbindungen besitzen, mitgeteilt 
mit der Begründung, daß die Bildung dieser Verbindungen manch
mal als Ursache von sonst unerklärbaren Störungen bei Messungen 
aller Art im ternären System Fe-C-0 angesehen werde.

Zum Schluß werden dann zusammenfassend die beiden 
Darstellungen des Systems Eisen-Sauerstoff, wie sie einerseits 
von Schenck, anderseits von Benedicks und Löfquist gegeben 
werden, einander gegenübergestellt mit dem Ergebnis, daß noch 
viele Forschungsarbeit nötig sei, um die hier auftauchenden 
Fragen zu klären. Auch werden die Gleichgewichtsdiagramme 
von Smits und Bijvoet für das System Fe-0 und die von Iwase 
und von Reinders und van Groningen ebenso wie die Abbau
kurven von Matsubara im System Fe-C-O, die jedesmal andere 
Projektionen des Raummodelles darstellen, kurz erwähnt, aber 
kaum besprochen. An dieser Stelle hätten ähnliche Diagramme, 
die von Jaenecke angegeben sind, Platz finden sollen. Zum 
Schluß ist dann in der Art des Schenckschen Diagramms ein nach 
den Ansichten desVerfassers verbessertes Idealdiagramm entworfen.

Alles in allem kann gesagt werden, daß der Bericht zur 
Einarbeitung in das Gebiet wohl wegen der etwas ungleich- 
mäßigenVerteilung von Licht und Schatten weniger zu empfehlen ist, 
doch wird er Fachleuten und sogar dem Sonderfachmann noch 
manche wertvolle Einzelheit vermitteln können. Dr. W. Krings.

Selbsttätig arbeitende Poliermaschine zur Herstellung von 
Metallschliffen.

Zur Untersuchung von Polierverfahren bauten S. E p s te in  
und J. P. B uck ley1) eine selbsttätig arbeitende Poliermaschine, 
deren Aufbau aus Abb. 1 zu ersehen ist. Die waagerechte Polier
scheibe von 225 mm Dmr., die durch einen regelbaren Wechsel
strommotor über einen Riementrieb angetrieben wird, vollführt 
etwa 250 U/min. Die zu polierende Probe ist in einem Metallring 
eingebettet, der Schliffe bis zu 30 mm Dmr. und 38 mm Höhe 
aufzunehmen vermag. Insgesamt sind drei Probenhalter vorge
sehen, die in schwenkbaren Armen gelagert sind, und durch ein 
exzentrisches Getriebe, das am Ende eines zentral geführten 
Schaftes angebracht ist, langsam vorwärts und rückwärts (etwa 
2mal/min) über die sich drehende Polierscheibe geführt werden. 
Gleichzeitig wird der Probenhalter mit der Probe langsam gedreht, 
so daß die Polierrichtung ständig wechselt. Durch ein auf dem 
Probenhalter ruhendes Gestänge von genügender Schwere wird 
der Schliff mit leichtem Druck gegen die Scheibe gepreßt. Außer
dem wird durch eine am ausschwenkbaren Arm angebrachte 
Feder der Probenhalter an der der Drehrichtung der Polier
scheibe entgegengesetzt liegenden Seite an die Scheibe gedrückt. 
Zum Einbetten der Schliffe in den Probenhalter werden Schwefel 
(Schmelzpunkt 120°) oder Bakelit (Schmelzpunkt 150°) empfohlen.

*) Bur. Standards J. Research 3 (1929) S. 783/94.

Die wie üblich von Hand auf Schmirgelpapier geschliffenen 
Proben werden zunächst 5 min lang mit grober, dann 10 min 
lang mit feiner Tonerde und zum Schluß 15 min lang mit Magnesia 
poliert. Für Tonerde als Poliermittel empfiehlt es sich, die 
Scheiben mit Baumwolle und für Magnesia die Scheiben mit 
Samt zu überziehen. Um ein Auswechseln der Polierscheibe zu 
vermeiden, ist es zweckmäßig, drei oder noch besser vier derartiger 
Poliermaschinen aufzustellen, von denen zwei für das Fertig
polieren mit Magnesia und die übrigen beiden für das Grob-

und Feinpolieren mit Tonerde dienen, da das Fertigpolieren die 
längste Zeit in Anspruch nimmt.

Die Verfasser beabsichtigen, mit Hilfe der selbsttätigen 
Poliervorrichtung den Poliervorgang planmäßig zu untersuchen. 
Die Untersuchungen sollen sich auf den Anpreßdruck, die Um
laufgeschwindigkeit der Scheibe, die Bespannung und die Polier- 
mittel erstrecken.

Es ist bereits des öfteren der Versuch gemacht worden, das 
Polieren von Hand durch eine selbsttätig arbeitende Vorrichtung 
zu ersetzen, bisher leider ohne praktischen Erfolg. Wenn die 
von Epstein und Buckley entwickelte Vorrichtung sich als prak
tisch brauchbar erweisen sollte, so wäre damit der mikroskopi
schen Technik ein großer Dienst erwiesen, denn abgesehen von 
der dadurch bewirkten Ersparnis an Zeit und Arbeitskräften 
ließen sich für bestimmte Metalle und Legierungen genaue Polier- 
verfahren ausarbeiten, und man würde sich weitgehend von der 
Geschicklichkeit des Polierers unabhängig machen. A . Pomp.

Umkehrwalzmotor für 32 400 kW Höchstleistung, für den wechsel
seitigen Antrieb einer 1100er Blockstraße oder einer 1250er Umkehr

straße.
In  der obigen Mitteilung1) muß es an der entsprechenden 

Stelle richtig heißen: „Das Gewicht beträgt 241 t, die höchste 
Drehzahl 180 U/min, das größte Drehmoment 300 mt.“

Preisausschreiben für die Verwendung von Kohlenstaubasche.
Für die Auffindung von Mitteln und Wegen zur wirtschaft

lichen Verwertung von Aschenstaub schreibt der Reichskohlenrat 
einen Wettbewerb aus, an dem sich jedermann beteiligen kann.

Für die drei besten Lösungen werden Preise in Höhe von zu
sammen 5000 Jt.M ausgesetzt. Ein Preisgericht entscheidet 
darüber, für welche Bewerbung und nach welchem Schlüssel die 
Preissumme verteilt werden soll. Die Bewerbung ist mit einem 
Kennwort zu versehen und bis spätestens 1. Januar 1931 bei der 
Geschäftsstelle des Reichskohlenrates, Berlin W 15, Ludwig- 
kirchplatz 3/4, einzureichen. Es ist ferner ein mit dem Kennwort 
versehener geschlossener Briefumschlag beizufügen, der den 
Namen und die Anschrift des Bewerbers enthält. Diese Angaben 
dürfen aus den Bewerbungen selbst oder sonstigen Anschreiben 
und Beilagen nicht zu erkennen sein.

i) St. u. E . 50 (1930) S. 884.
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Die Bewerbungen müssen eine genaue Beschreibung des 
Verfahrens, eine vollständige zeichnerische Darstellung aller 
Einzelheiten enthalten und eine Wirtschaftlichkeitsberechnung 
aufweisen. Die Brauchbarkeit bereits praktisch ausgeführter 
Verfahren, Einrichtungen und Apparate ist durch ausführliche 
Angaben über ihre Anwendung nachzuweisen. Zugelassen sind 
nur technisch durchführbare Verfahren, bei denen wirtschaftlicher 
Nutzen aus der Verwendung von Aschenstaub aus Kohlenstaub
feuerungen hinreichend nachgewiesen wird.

Rückfragen über Einzelheiten können gerichtet werden an den 
Geschäftsführer der Technisch-Wirtschaftlichen Sachverständigen
ausschüsse desReichskohlenrates,BerlinW15,Ludwigkirchplatz 3/4.

Maschinenbau- und Kleineisenindustrie-Berufsgenossenschalt. 
Infolge des weiteren Niederganges der Beschäftigung hat im 

Rechnungsjahre 1929 die Jahreslohnausgabe der Mitglieder die des 
Vorjahres nicht erreicht; die Zahl der bei der Maschinenbau- und 
Kleineisenindustrie-Berufsgenossenschaft versicherten Personen 
ist gleichfalls erheblich geringer geworden. Im Jahre 1929 wurden 
315 508 Vollarbeiter beschäftigt gegen 343 411 im Jahre 1928. 
Die Arbeiterzahl ist also um 8,13% zurückgegangen. Die Jahres
lohnausgabe betrug 1929 764 993 284 J?.# gegen 771 527 980JTIM 
in 1928. Sie ist also um 0,85 % gefallen. — Im einzelnen ent
nehmen wir dem Bericht noch folgende Angaben:

Die Umlage betrug für das Jahr 1929 10 430 698,16^/if; sie 
ist gegenüber der des Vorjahres, die 10 153 843,54 J lJ l  ausmachte, 
um 276 854,62 fUJl gestiegen. Die Umlagebelastung, auf einen 
Vollarbeiter bezogen, stellte sich auf 33,06 JlJ l', sie ist gegenüber 
1928 um 3,49 J lJ l  gestiegen und übertrifft die des Jahres 1913 
um 17,36 Für je 1000 J lJ l  gezahlter Löhne und Gehälter
waren 13,64 J lJ l  zu entrichten gegen 11,13 J lJ l  im Jahre 1913 und 

J lJ l  im Jahre 1928. Die Verwaltungskosten beliefen sich, 
berechnet auf eine versicherte Person, auf 2,69 J lJ l ,  berechnet auf 
1000JOT anrechnungsfähigen Entgelt auf 1,11 J lJ l.

Der Jahresdurchschnittsverdienst, bezogen auf einen Voll
arbeiter, stieg also von 2342J/?Jäf auf 2422 J lJ l , d. h. um 3,41 %. 
Für d is Jahr 1927 betrug der Jahresdurchschnittsverdienst 
2180J?.# und für das Jahr 1926 202b J lJ l. Für die einzelnen 
Sektionen stellte sich der Jahresverdienst folgendermaßen:

JIM
Sektion I (Dortmund)................. 2282

,, II (Hagen).....................  2501
„ III (Altena) ...................  2305
,, IV (Düsseldorf).................  2578
„ V  (Remscheid).................  2359

VI (Köln) . .  .........................  2531
t l u r C i i a C x i l i l  U L llC li '¿ -i'2 '2

An Unfällen kamen 43 386 zur Anmeldung. Entschädigt 
wurden im Jahre 1929 insgesamt 16 343 (15 798) Unfälle, darunter 
2720 (2632) erstmalig.

Von den erstmalig entschädigten Unfällen ereigneten sich:
im Jahre im Jahre 

1928 1929
vormittags zwischen 12 und 6 Uhr . . .  73 82

„ 6 „ 9  „ . . . 472 509
» „ 9 „ 12 „ . . 763 732

nachmittags „ 12 „ 3 „ . . 535 548
» 3 „ 6 „ . . . 565 525

abends „ 6 „ 9  „ . . .  1 1 1  1 3 1
. .  ,, 9 „ 12 „ . . .  67 51

unbestimmt ...............................  46 1 4 2
Auf die Wochentage verteilten sich die Unfälle folgender

maßen: ¡m j ai,re ¡m j ahre
1928 1929

M o n t a g   4 1 2  4 4 4
Dienstag  482 436
Mittwoch  4 3 8 4 63
Donnerstag  449 445
Freitag   4 9 2 49 6
Sonnabend  329 358
S o n n t a g   27 5 3
unbestimmt   3 2 5
Als hauptsächlichste Veranlassung zu den Unfällen sind an

zusprechen: im Jahre im Jahre
a) Verschulden des Arbeitgebers (mangelhafte 1928 1929 

Betriebseinrichtungen, keine oder ungenü
gende Anweisungen, Fehlen von Schutz
vorrichtungen) oder Verschulden des
Arbeitgebers und Arbeiters zugleich . . .  1 7  29

b) Verschulden des Arbeiters (Nichtbenut
zung oder Beseitigung vorhandener 
Schutzvorrichtungen, Handeln wider be
stehende Vorschriften oder erhaltene A n 
weisungen, Leichtsinn, Balgerei, Neckerei,
Trunkenheit usw., Ungeschicklichkeit und 
Unachtsamkeit, ungeeignete Kleidung) 
oder Verschulden von Mitarbeitern oder
dritten P e rsonen...............  1 4 8 3 1 4 5 7

0) sonstige Ursachen (Gefährlichkeit des Be
triebes an sich, nicht zu ermittelnde Ur
sachen, Zufälligkeit, höhere Gewalt) . . . 1132 1 2 3 4

insgesamt 2632 2720 ’

Nach den Arbeitsverrichtungen getrennt ereigneten sich 
957 =  35% (1081 = 4 1 % ) Unfälle an Maschinen und maschi
nellen Einrichtungen und 1763 =  65 % (1551 =  59 %) Unfälle 
sonstiger Art.

Die Entschädigungszahlungen für erstmalig entschädigte 
Unfälle betrugen 1 565 660,40 (1 320 548,23) J lJ l .  Insgesamt 
wurden im Jahre 1929 für 16 343 (15 798) Unfälle 8 458 184,10 
Entschädigungen gezahlt. Die Zahl der entschädigten Unfälle ist 
also gegen das Vorjahr um 545 größer.

A u s  F a c h v e r e i n e n .

A m erican  Institute o f  M in in g  and Metallurgical 
E n gin eers .

F rü h jah rsv e rsam m lu n g  vom  1 7 . b is 20. F e b ru a r  1 9 3 0  in  New York.
(F o rtse tz u n g  von S eite  8 9 4 .)

Perry G. H a rr iso n , Ironton (Minn.), berichtet über Er
gebnisse, die bei der

Sinterung von Brauneisenerzen in Ironton (Minnesota) 
erzielt wurden. Die ersten Erfahrungen wurden auf einer Dwight- 
L lo y d -A n lag e  gesammelt, die im Jahre 1924 von der Evergreen 
Mining Co. zur Stüekigmachung von Eisenmanganerzen errichtet 
wurde. Diese Erze, die etwa die Hälfte des gesamten Erzvorrates 
der Evergreen-Grube ausmachen, enthalten wenig Kieselsäure, 
haben aber einen hohen Feuchtigkeitsgehalt und sind sehr fein
körnig. Die ersten Versuche wurden auf einem Band von 1,07 m 
Breite und 19,5 m Länge durchgeführt, das aber später zur Er
höhung der Leistungsfähigkeit durch ein Band von rd. 1,85 m 
Breite und 23 m Länge ersetzt wurde. Durch diese Maßnahme 
konnten die auf 1 t  Sinter bezogenen Kraftkosten von 0,21 $ auf
0.14.$ gesenkt werden, wobei gleichzeitig die je Mann und Schicht 
erzeugte Sintermenge von 12,04 auf 17,04 t  stieg.

Der S tam m b au m  d ie se r A n lag e , der sich in eine ge
trennte Zerkleinerung und Absiebung des Groben und Feinen, 
eine Erzwäsche, eine Brennstoffzerkleinerung und in die eigent
liche Sinterabteilung gliedert, ist so beschaffen, daß er folgende 
vier Verarbeitungsgänge ermöglicht:
1. Das Erz wird nur einfach zerkleinert und gelangt unmittelbar 

zur Verladung.
2. Das Erz wird zerkleinert, das feine Gut abgesiebt und ge

sintert, während das grobe Gut entweder unmittelbar oder 
nach vorheriger Anreicherung zum Versand kommt.

3. Das gesamte Erz wird zerkleinert und aufbereitet.
4. Das gesamte Erz wird auf etwa 10 mm zerkleinert und ge

sintert.
Auf diese Weise ergibt sich die Möglichkeit, den Arbeitsgang den 
Schwankungen des Erzcharakters und der Marktbedingungen 
weitgehend anzupassen.

Der von der Evergreen Mining Co. e rzeu g te  S in ter ist 
sehr grobstückig und zeigt das für den Hochofenbetrieb vorteil
hafte poröse Gefüge. Infolge Austreibung der Grubenfeuchtigkeit 
und des gebundenen Wassers wird sowohl der Metallgehalt als auch 
der Kieselsäure- und Tonerdegehalt im Sinter angereichert; so 
steigt z. B. der Eisengehalt, der im feuchten Roherz 44,95 % be
trug, auf 58,89 % im gesinterten Erz. Durch eingehende Ver
suche hat man ermittelt, wie sich die Siebanalyse des aus Roherz 
und Sinter bestehenden Versanderzes ändert, wenn steigende 
Mengen des Roherzes klassiert und die feinen Kornklassen ge
sintert werden. Bei einer Verarbeitung des gesamten Roherzes 
würden etwa 50 % unmittelbar als Groberz vorliegen, während 
die andere Hälfte gesintert werden müßte. In  diesem Falle be
trägt der Anteil des Gutes über 3 mm rd. 80 % des gesamten 
Versanderzes, während im unverarbeiteten Rohgut nur 46,5 % 
einer Korngröße über 3 mm enthalten sind.

Wenn der Verfasser auch glaubt, bei dem gegenwärtigen Ver
suchszustand noch keine endgültigen Kosten angeben zu können, 
so hält er diese Art der Zugutemachung doch für solche Erze ge
eignet, die infolge ihres Gefüges und ihrer chemischen Zusammen
setzung schlecht absatzfähig sind und die sich wegen eines hohen 
Eisengehaltes der feinkörnigen Anteile auf naßmechanischem 
Wege nicht anreichern lassen. Wegen der hohen Mehrkosten, 
die durch den Gichtstaubanfall bei Verwendung feinkörniger 
Erze im Hochofen entstehen, soll sich anderseits die Zugute
machung durch Sinterung auch für reichere Erze, beispielsweise 
für die Mesabi-Erze, lohnen. E. Bierbrauer.

T. L. Jo s e p h , E. P. B a r r e t t  und C. E. W ood, Minneapolis, 
Minn., legten einen Bericht über

Die Herstellung von künstlichem  Manganerz in Amerika
vor. Nach den Angaben der Verfasser verfügt Amerika über große 
Lager manganhaltiger Eisenerze, vor allem in den Vorkommen
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von Minnesota, die etwa 5 bis 10 % Mn aufweisen. Diese Erze 
finden bisher als Zuschlag bei der Erzeugung hochmanganhaltigen 
Roheisens Verwendung. Zur Erzeugung von Ferromangan eignen 
sie sich jedoch wegen zu geringen Mangan- und zu hohen Phos
phorgehaltes nicht. Anderseits sind die eisenhaltigen Manganerz
vorkommen, aus denen Ferromangan mit rd. 80 % Mn gewonnen 
wird, verhältnismäßig beschränkt. Es lag deshalb nahe, die 
großen und günstig abzubauenden Vorkommen von Minnesota, 
trotz ihres geringen Mangan- und hohen Phosphorgehaltes, den
noch irgendwie zur Erzeugung von Ferromangan heranzuziehen.

In Erkenntnis der Bedeutung einer derartigen Verwendungs
möglichkeit für die Minnesota-Erze wurde es vom Bureau of Mines 
zusammen mit der Minnesota School of Mines unternommen, Ver
suche in der gekennzeichneten Richtung, über die nunmehr 
T. L. Joseph, E. P. Barrett und C. E. Wood berichten, anzustellen.

Bisher wurde das Minnesota-Erz als Zuschlag (rd. 5 %) zu 
Eisenerz auf manganhaltiges Roheisen mit 1,5 bis 2 % Mn ver
arbeitet. Aus diesem Roheisen wurde im Siemens-Martin-Ofen 
Stahl erschmolzen, wobei ein großer Teil des Mangans verschlackt 
wurde. Nur etwa 20 % des im Erz vorhandenen Mangans ge
langte in den fertigen Block, während die Siemens-Martin- 
Schlacke etwa 5 bis 10 % MnO enthielt.

Bei dem neuen Verfahren wird im Hochofen lediglich Minne
sota-Manganerz gesetzt, wodurch ein hochphosphorhaltiges 
Spiegeleisen mit etwa 12 bis 15 % Mn, 4,5 % C, 0,5 % P fällt. 
Dieses Eisen wird in einem basischen Herdofen behandelt, um 
das Mangan zu verschlacken und es von Phosphor und Eisen zu 
trennen. Dabei entfällt ein Metall von etwa 3,4 % C, 0,75 % Mn, 
0,45 % P, 0,002 % S, 0,011 % Si und eine Schlacke mit etwa 55 bis 
75 % MnO. Diese Schlacke wird im Hochofen auf Ferromangan 
verhüttet, während das Metall nunmehr im Siemens-Martin-Ofen 
wie ein gewöhnliches Roheisen zu Stahl verarbeitet wird.

Der vorhegende Bericht behandelt hauptsächlich die Arbeit 
im ersten Herdofen, in dem das Mangan verschlackt und so von 
Phosphor und Eisen getrennt werden soll. Die ersten Versuche, 
die dazu dienten, einen 100 %-Minnesota-Erzmöller in einem 
6-t-Hochofen herunterzuschmelzen, hatten vollen Erfolg gebracht. 
Das entfallene hochmangan- und hochphosphorhaltige Spiegel
eisen wurde nun in einem basischen Herdofen mit 500 kg Fassung 
und Oelfeuerung und später in einem Elektroofen von 100 kg 
Fassung eingeschmolzen. Durch Zugabe von Erz w’ird das meiste 
Mangan, zusammen mit etwas Phosphor oxydiert und verschlackt. 
In diesem Augenblick besteht die Schlacke hauptsächlich aus 
Eisenoxydul und Manganoxydul. Indem man nunmehr die 
Schlacke mit einer Lage Koks belegt, werden Eisenoxydul und 
Phosphorverbindungen bedeutend schneller reduziert als Mangan
oxydul. Im Herdofen muß man die Schlacke etwa 3 h, im Elektro
ofen etwa 1 h unter der Koksdecke belassen, bis sowohl Eisen
oxydul als auch Phosphor in genügendem Maße reduziert sind, 
um eine spätere Verarbeitung der Schlacke auf Ferromangan zu 
gestatten. Zu diesem Zwecke soll das Verhältnis Mangan- 
zu Eisengehalt etwa 9 : 1 betragen, der Kieselsäuregehalt soll 
gering sein und der Phosphorgehalt nicht über 0,2 %  betragen. 
Wenn das Eisenoxydul reduziert ist, werden kieselsäurearme 
Schlacken sehr dickflüssig. Man kann dem begegnen, indem man 
Sand zugibt oder indem man den Kieselsäuregehalt im Erz ent
sprechend bemißt. Obwohl die Kieselsäure in der Schlacke uner
wünscht ist, hat man bisher kein anderes wirksames und billiges 
Verdünnungsmittel finden können.

Hinsichtlich des Phosphorgehaltes der Schlacken konnte 
festgestellt werden, daß die heiß geführten Schmelzungen geringere 
Phosphormengen in der Schlacke führten als die kälteren. Wegen 
der exothermen Phosphoroxydation werden höhere Temperaturen 
die Reaktion zurückhalten. Bei der Reduktion des Eisen- und 
Phosphorgehaltes der Schlacke läßt sich auch eine geringe Reduk
tion von Manganoxydul nicht vermeiden. Die Verfasser stellten 
fest, daß eine gewisse Beziehung zwischen dem Mangangehalt des 
Metallbades und dem Phosphorgehalt in der Schlacke besteht. 
Je niedriger der Phosphorgehalt in der Schlacke wird, um so mehr 
Mangan geht gleichzeitig in das Bad über.

Auf Grund ihrer Versuche glauben die Verfasser jedenfalls 
in der Lage zu sein, mit Sicherheit eine Schlacke erzielen zu können, 
die 58 bis 65 % MnO , 7 bis 10 % FeO, 14 bis 16 % Si02 und 0,15 
bis 0,2 °/0 P enthält. Diese würde einen vollwertigen Ersatz für 
natürliche Manganerze bei der Herstellung von Ferromangan dar
stellen. Obwohl die Arbeit für deutsche Verhältnisse nicht die 
Bedeutung hat, wie sie sie zweifellos für die amerikanischen 
Minnesota-Vorkommen erlangen wird, so ist sie doch ein lehr
reiches Beispiel dafür, wie man derartige bisher unvollkommen 
ausgenutzte Vorkommen einer nutzbringenden Verwendung er
schließen kann. Roland Wasmuht.

A. F. T a g g a r t , T. C. T a y lo r und A. F. K n o ll, New York, 
beschäftigten sich in ihrem Bericht mit den

Chemischen Reaktionen bei der Schwimmaufbereitung.
Ein Vergleich mit bekannten Mineralumbildungen in der Natur 
läßt erkennen, daß zwischen der Geochemie und den sich in der 
Flotationstrübe abspielenden chemischen Oberflächenreaktionen 
Aehnlichkeiten bestehen, deren planmäßige Auswertung noch 
wesentliche Erkenntnisse über das Wesen der Schaumschwimm
aufbereitung zutage fördern dürfte. Neben diesem Hinweis beruht 
der erkenntnistheoretische Fortschritt der Arbeit vor allem auf 
dem versuchsmäßigen Nachweis, daß die Brownsche Bewegung 
in gesetzmäßigem Zusammenhang mit dem Schwimmvermögen 
der Minerahen steht. Durch mikroskopische Beobachtung sehr 
feiner Aufschlämmungen von Quarz, Zinkblende, Bleiglanz und 
Pyrit hat der Verfasser feststellen können, daß Quarz sich immer 
in Brownscher Bewegung befindet, dagegen die leicht flotierbaren 
Sulfide sowohl in destilliertem Wasser als auch nach Zugabe eines 
Sammlers in Ruhe sind. Anderseits werden die Sulfide in Brown
sche Bewegung versetzt, wenn der wässerigen Aufschlämmung 
anorganische Zusätze zugegeben werden, die das Flotationsver
mögen des betreffenden Sulfidminerals unterdrücken. Von solchen 
Mitteln macht die sortenweise Schwimmaufbereitung Gebrauch, 
von denen als „drückende“ Reagenzien vor allem die Alkalizyanide 
bekannt sind, die bei der Trennung von komplexen Blei-Zink- 
Erzen zum Niederhalten der Zinkblende benutzt werden. Die 
Beobachtungen über den Zusammenhang zwischen Flotierbarkeit 
und Brownscher Bewegung ermöglichen im Verein mit den daran 
geknüpften theoretischen Schlußfolgerungen ein weiteres Ein
dringen in die ursächlichen Zusammenhänge der Schwimm
aufbereitung. E. Bierbrauer.

Auf die Herstellung von
Elektrolyteisen aus sulfidischen Erzen 

gingen R o b e r t  D. P ik e , G eorge H. W est, L. V. S te c k , R oss 
C um m ings und B. P. L i t t l e , " Emcryville (Kalif.), ein. In  
einem einleitenden g e sc h ic h tl ic h e n  U e b e rb lic k  wird darauf 
hingewiesen, daß die meisten bekannten Verfahren auf der Ver
wendung löslicher Anoden beruhen, und daß es W. S iem ens war, 
der als erster im Jahre 1889 die Darstellung von Elektrolyteisen 
in einer mit einer unlöslichen Anode versehenen Zelle vorgeschlagen 
hat. Im Jahre 1920 wurden im Massachusetts Institute of Tech
nology Versuche in Angriff genommen, diese Gedanken praktisch 
zu verwirklichen. Das Ausgangserz bildete Magnetkies aus 
Kanada; eine in Milford errichtete Versuchsanlage wurde aber 
wegen betrieblicher Schwierigkeiten wieder aufgegeben. An diese 
Untersuchungen schließen nun die Verfasser an, deren Arbeit die 
Absicht zugrunde liegt, ein kontinuierliches Verfahren zur Be
handlung von Kupferkies-Konzentraten auszubilden; dabei soll 
neben Kupfer Elektrolyteisen gewonnen werden.

Das zu einer gewissen Betriebsreife entwickelte Verfahren 
sieht folgenden A rb e itsg a n g  vor. Die auf eine Korngröße unter 
200 Maschen =  0,07 mm zerkleinerten Kupferkies-Konzentrate 
werden zunächst in heißer Eisenchloridlauge in Lösung gebracht. 
Zur Erzielung einer möglichst hohen Kupferausbeute wird dafür 
gesorgt, daß sich zunächst nur sehr wenig dreiwertiges Eisen 
reduziert. Die Reduktion zu zweiwertigem Eisen erfolgt an
schließend an den Lösungsvorgang in einem besonderen Behälter 
mit Hilfe von Magnetkies. Aus der gefilterten Lösung wird dann 
durch Kupfer das Silber und darauf durch Eisenschwamm der 
Kupfergehalt ausgefällt. Nachdem durch ein Gegenstromverfahren 
mit Schwefelwasserstoff die letzten Kupferreste und etwa vorhan
denes Zink aus der Lösung entfernt worden sind, stellt diese eine 
verhältnismäßig reine Lösung von Ferrochlorid mit etwa 12 % zwei
wertigem und nur noch Spuren dreiwertigem Eisen dar. Vorder 
nun folgenden Elektrolyse wird durch einen entsprechenden Schwe
felsäurezusatz die Wasserstoffionen-Konzentration der Lösung auf 
pH =  2,5 gebracht. Der entstehende Chlorverlust, der 70 g/kg 
Elektrolyteisen betragen soll, wird durch Zugabe von Kalzium
chlorid ausgeglichen. Dabei bildet sich allerdings ein voluminöser 
Niederschlag von CaS04 • 2 H 20, der aber den Vorteil hat, daß er 
die Lösung weitgehend von kolloidalen Verunreinigungen befreit, 
wodurch nach Ansicht der Verfasser die Reinheit des elektro
lytisch ausgeschiedenen Eisens begünstigt wird. Die Elektrolyse 
selbst wird in einer eingehend beschriebenen Diaphragmazelle 
vorgenommen, deren Anoden aus Graphit bestehen, und die dreh
bare Scheibenkathoden besitzt. Die günstigsten Betriebsbedin
gungen wurden bei einer Stromdichte von 3,8 bis 5,4 A/dm2 er
mittelt. Im  Kathodenraum soll dabei die Temperatur 80° nicht 
unterschreiten, während die Lösung im Anodenraum eine Tempe
ratur von 90 bis 95° haben soll. Bei einer Stromausbeute von 
durchschnittlich 95 %  beträgt der Kraftaufwand im Mittel 
4 kWh/kg Elektrolyteisen.
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Insgesamt sind bisher rd. 5000 kg Kupferkonzentrate ver
arbeitet worden, aus denen 90,8 % des gesamten Kupfers, 83,9 % 
des Silbergehaltes und 83,3 % des Eisens gewonnen wurden. Die 
Rückstände aus dem Lösungsvorgang werden auf Schwefel weiter
verarbeitet. Die erzeugte Elektrolyteisenmenge beträgt rd. 
1300 kg und zeigt folgende Durchschnittsanalyse: 0,005 % C, 
0,007 % S, 0,006 % Cu, ohne jede weiteren Verunreinigungen.

E. Bierbrauer.

B. S to u g h to n u n d  E. S. G re iner, Bethlehem, Pa., legten 
eine Arbeit vor über

Bemerkungen zum Schaubild des Systems Eisen-Silizium.
Der erste Teil ist einer umfangreichen Besprechung der von 

den verschiedenen Forschern angenommenen Silizide gewidmet, 
wobei zahlreiche Arbeiten erwähnt werden, die nur noch ge
schichtliche Bedeutung haben. Dadurch wird der Eindruck er
weckt, als ob unsere Kenntnis von diesem Schaubild noch sehr un
sicher wäre, während nach Ansicht des Berichterstatters nur über 
das Gebiet um 50 % Si noch eine gewisse Unklarheit über den 
Verlauf der Schmelzkurven und die dort bestehende Kristallart 
besteht, die ungefähr der Formel FeSi2 entspricht.
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Abbildung 2. Aenderung des elek
trischen Widerstandes beim Erhitzen 

einer Legierung mit 6,48 % Si.

Bestimmung der Temperatur-Wider- 
stands-Kurven neben anderen Mes
sungen ein brauchbares Mittel zu 
sein scheint, die duraluminartigen 
Erscheinungen an dieser Legierungs
gruppe zu untersuchen. E . Scheil.

Abbildung 1. Zähigkeitsbereich und Unregelmäßigkeiten im elektrischen 
Widerstand für Eisen-Silizium-Legierungen bis 1 1 %  Si.

Im zweiten versuchsmäßigen Teil gehen sie von einer Unter
suchung von N. B. P il lin g 1) aus. Dieser beobachtete in dem 
Bereich des Mischkristallgebietes des a-Eisens bei tiefen Tempe
raturen ein Sprödigkeitsgebiet, das mit zunehmendem Silizium
gehalt von — 120° beim reinen Eisen zu höheren Temperaturen 
ansteigt und bei etwa 3,6 % Si die Raumtemperatur erreicht, so 
daß die Stähle mit höherem Siliziumgehalt bei Raumtemperatur 
spröde sind (Abb. 1). Die Verfasser vermuten, daß diese Kurve 
eine Grenze für zwei verschiedene Phasen anzeigt und finden in 
der Tat bei der Messung des elektrischen Widerstandes in Ab
hängigkeit von der Temperatur bei diesen Temperaturen Un
regelmäßigkeiten (Abb. 1). Abb. 2 zeigt eine Erhitzungskurve 
an einem Stahl mit 6,48 % Si mit einer deutlichen Unregelmäßig
keit, die der Verfasser zu 450 angibt, die der Berichterstatter je
doch zwischen 200 und 500° annehmen möchte. Abb. 3 (Kurve b) 
zeigt die entsprechende Abkühlungskurve nach viertelstündigem 
Erhitzen auf 700°. Glüht man jedoch 10 h zwischen 700 und 800°, 
so beobachtet man in Abb. 3 (Kurve a) von 600 bis 530° ein An
steigen des Widerstandes, der den Abfall unterbricht. Diesen 
Effekt versuchen die Verfasser mit der in Abb. 1 eingezeichneten 
magnetischen Umwandlung in Verbindung zu bringen, es erscheint 
aber viel wahrscheinlicher, daß alle von den Verfassern gefundenen 
Unregelmäßigkeiten mit Ausscheidungs- und Auflösungsvor
gängen von Beimengungen der Legierungen Zusammenhängen. 
Man muß deshalb bedauern, daß keine vollständige Zusammen
setzung der Legierungen mitgeteilt ist. Phasenänderungen der 
Grundmasse anzunehmen, liegt jedoch keine Veranlassung vor, 
zumal die Röntgenuntersuchung in diesem Gebiet nur das raum
zentrierte Gitter des a-Mischkristalls feststellen konnte. Die 
weiter untersuchten Stähle zeigten ähnliche Erscheinungen. Als 
wichtigstes Ergebnis der Untersuchung sei zu erwähnen, daß die

l ) Trans. Am. Inst. Min. Met. Engs. 69 (1923) S. 780.

E. P. C h a rtk o ff  und W. P.
Sykes, Cleveland (Ohio), berichte
ten über
Röntgenuntersuchungen des Systems Abbildung 3. Aenderung des 
Eisen-Molybdän und Eisen-W olfram, ^ektrischen Widerstandes bei 

* der Abkühlung einer Legie-
Die Verfasser bestimmten die rung mit 6,48 %  Si. 

Aufweitung des a-Eisengitters durch Kurve a nach lOstündigemEr- 
Wolfram und Molybdän. Beide Eie- Mtzen zwischen 700 und 800°' 
mente haben in Atomprozenten aus- Kurve b nach viertelstündi-

, .. , . , , T , gern Erhitzen zwischengedruckt nahezu die gleiche Löslich- 7 0 0 u nd  800°.
keit im a-Eisen, die Aufweitung ist
jedoch verschieden, durch Molybdän (22 Gew.-Proz.) beträgt si 
ungefähr 1,3 %, durch Wolfram (33 Gew.-Proz.) beträgt sie 1 %

Die Gitter des Wolframs und Molybdäns werden durch Ein 
tr itt von Eisenatomen zusammengezogen, und zwar verkürzt sic! 
der Parameter des Wolframs, das höchstens 1 Gew.-Proz. zu löse: 
vermag, hierdurch um 0,5 %. Molybdän, das 12 Gew.-Proz. Eise: 
im Höchstfälle löst, verringert seinen Gitterparameter um 0,9 % 
Aus diesen Beobachtungen und aus Dichtebestimmungen wurd 
geschlossen, daß in der festen Lösung des Eisens in Wolfram da 
Eisen Gitterpunkte besetzt.

Eine Berechnung der Gitter der intermetallischen Verbir 
düngen der beiden Systeme wurde nicht versucht, es wurde 
lediglich die Interferenzlinien klargestellt, die den Verbindunge 
Fe3W, Fe2W, Fe..Mo, und FeMo angehören.

Als wichtigster Teil der Arbeit ist die Beobachtung de 
Gitteränderungen im a-Eisen-Mischkristall mit 25 % Wo anzi 
sehen. Es wurde beobachtet, daß in der von 1500° abgeschreckte 
Verbindung die höchste Härtesteigerung beim Anlassen mit dei 
Auftreten der Linien der sich ausscheidenden Verbindung und de 
Dunkelfärbung der Kristalle beim Aetzen zusammenfällt. Ar 
der Unschärfe der Linien wird auf eine sehr feine Verteilung de 
sich ausscheidenden Kristallart geschlossen. Leider ist die Wiede: 
gäbe der Röntgenfilme so unscharf, daß ihre Beweiskraft dadurc 
stark geschwächt wird. E. Scheil.

H ow ard  S c o tt ,  East Pittsburgh, Pa., berichtete über 
Längenänderungen von Eisen-Kobalt-Nickel-Legierungen m 

geringen Ausdehnungskoeffizienten.
Angeregt durch eine Patentanmeldung von Brace (amer 

kanisches Patent Nr. 1 689 814) über den Zusatz von Kobalt z 
Invarstählen untersuchte der Vortragende sehr eingehend de 
Einfluß von Kobalt auf die Längenänderungen von Invarstählei
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Abb. 1 zeigt eine typische Dilatometerkurve dieser Legie
rungsgruppe. Der für diese Untersuchung wichtige Teil der Kurve
ist die Abkühlungskurvevondersogenanntenlnflexionstemperatur
herab.Das bei dieser Temperatur beobachtete fast diskontinuierliche 
Absinken des Ausdehnungskoeffizienten ist das Kennzeichen der 
Invarstähle; diese Erscheinung hängt auch mit der Wiederkehr 
des Magnetismus beim Abkühlen zusammen. Hieraus schloß 
Scott, daß in erster Linie die drei ferromagnetischen Metalle

diesen Effekt verstär-
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ken könnten, von de
nen allerdings nur das 
Kobalt noch fehlte.

Neben der Inflexi
onstemperatur beob
achtet man bei +  70° 
auf der Abkühlungs
kurve die y —Xu-Um
wandlung, der auf der 
Erhitzungskurve die 
a —> y ■ Umwandlung 
bei 400° entspricht. 
Der erste Teil der Un
tersuchung galt der 
Feststellung der Tem
peratur der y —> oc- 

Umwandlung, da 
000 durch sie die geringe 

Ausdehnung zerstört 
wird. Aus zwei 

Schmelzen mit sehr 
verschiedenem Man- 

gangehalt wurde ein 2,5mal stärkerer Einfluß des Mangans und 
aus Schmelzen mit steigendem Kohlenstoffgehalt ein 8mal stär
kerer Einfluß des Kohlenstoffs als der des Nickels auf die y  —> a- 
Umwandlung beobachtet. Die y —xx-UmWandlung in kobalt- 
freien Legierungen war genügend tief, d. h. über — 80° erniedrigt, 
wenn folgende Beziehung gdt:

(% N) +  2,5 (% Mn) +  18 (% C)

* 4 'S 1 &nrm pcff//e w

r
*T 'J rf/ó  
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r/on?-
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Tem pera fü r  /// °0
Abbildung 1. 

Dilatometerkurve einer Eisen-Nickel-Kobalt- 
Legierung mit 23 %  Ni und 25 %  Co.

%-Fe
=  0,55 (1 )

Der zulässige Kobaltgehalt errechnet sich nach der Formel 
% Co =  1,55 (% Ni +  % Co) +  3,05 (% Mn) +  18,5 (% C) -  55.

Den geringsten Ausdehnungskoeffizienten haben die Legie
rungen in der Nähe der Inflexionstemperatur. Um einen ein-

x70 -0

Abbildung 2. Ausdehnungskurven von Eisenlegierungen 
mit 32 %  Ni und verschiedenem Kobaltgehalt.

deutigen Punkt für den Höchstwert zu erhalten, verlängert der 
Verfasser die Kurven geringer und hoher Ausdehnung bis zum 
Schnitt (Abb. 2). Den Ausdehnungskoeffizienten beim Schnitt 
bezeichnet er als den „minimalen Ausdehnungskoeffizienten“ . 
Technisch wichtiger ist der mittlere Ausdehnungskoeffizient 
zwischen 0 0 und der Inflexionstemperatur. In  Abb. 3 sind der 
minimale und der mittlere Ausdehnungskoeffizient sowie die

Abbildung 3. Abhängigkeit des mittleren und minimalen 
Ausdehnungskoeffizienten und der lnflexionstempe~atur von 
der Summe der Legierungsprozente von Nickel und Kobalt.

X 70 ffe /n  A fa rg a r

Abbildung 4. Abhängigkeit des mittleren und minimalen 
Ausdehnungskoeffizienten von der Inflexionstemperatur.
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Inflexionstemperatur in Abhängigkeit von der Summe der Le
gierungsprozente Nickel und Kobalt für drei verschiedene Le
gierungsreihen aufgetragen.

Um die Legierungen mit möglichst geringem Ausdehnungs
koeffizienten ausfindig zu machen, stellt der Verfasser Beziehungen 
zwischen der Inflexionstemperatur und den Ausdehnungskoeffi
zienten auf. Aus Abb. 4 ist zu entnehmen, daß zwischen Nickel
und Kobaltgehalt und der Inflexionstemperatur eine lineare Be
ziehung gilt. Ferner winde der Einfluß von Mangan und Kohlen
stoff auf die Inflexionstemperatur bestimmt. Mangan erniedrigt sie 
stark, Kohlenstoff erhöht sie nur unwesentlich. Für die Inflexions
temperaturen zwischen 200 und 6000 wurde die F ormel gefunden: 

e  =  19,5 (% Ni +  % Co) — 22 (% Mn) — 465.
Abb. 4 zeigt die Abhängigkeit des minimalen und mittleren Aus
dehnungskoeffizienten von der Inflexionstemperatur.

Als Endgleichungen zur Auffindung von Legierungen mit 
günstigstem Ausdehnungskoeffizienten erhält der Verfasser die 
Beziehung:

(% Co) =  0,0795 0  +  4,8 (% Mn) +  19 (% C) — 18,1 
(% Ni) =  41,9 — 0,0282 0  — 37 (% Mn) — 19 (% C)
Kl • 10« =  0,024 0  +  0,38 (% Mn) — 1,2 (% C) — 6,65 
<x2 • 10« =  0,024 0  +  0,38 (% Mn) — 1,2 (% C) — 5,6. 

Hieraus ist ersichtlich, daß Mangan einen ungünstigen Einfluß bei 
einem höchst zulässigen Kobaltgehalt, Kohlenstoff dagegen

einen günstigen ausübt. Den günstigsten W ert erhält man, wenn 
der Mangangehalt gleich Null ist und der Kohlenstoffgehalt den 
höchst zulässigen W ert von 0,3 % hat. Der Einfluß des Kohlen
stoffs ist indirekt, da er durch Herabdrücken d e ry —xx-UmWand
lung die Verwendung eines höheren Kobaltgehaltes erlaubt. 
Mangan ist nicht nur direkt schädlich, sondern auch aus wirt
schaftlichen Gründen unerwünscht, da seine Anwesenheit durch 
einen höheren Gehalt an dem teuren Kobalt ausgeglichen werden 
muß. Die Bedingungen für den Ausdehnungskoeffizienten gelten 
nicht mehr für niedrige Inflexionstemperaturen, die für eine ge
ringe Ausdehnung in der Nähe der Baumtemperatur verlangt 
werden. Der beste Austauschkoeffizient von Kobalt für Nickel 
läßt sich aus den Gleichungen abschätzen. Der Ausdehnungs
koeffizient von In var kann bei Raumtemperatur auf etwa 0,5 • 10~ 6 
für 10 herabgedrückt werden. Vom Berichterstatter sei hierzu be
merkt, daß nach den Untersuchungen von V a le n tin e r  und 
W a llo t1) bei Eisen-Nickel-Legierungen sogar noch niedrigere 
Werte von 0,33 • 10- 6 gefunden wurden. Die Anwendung der 
hohen Kobaltzusätze kann also nur dann von wirtschaftlicher Be
deutung sein, wenn eine wesentliche Verbesserung der mechani
schen Eigenschaften hierdurch erzielt wird. Hierüber ist nichts 
mitgeteilt worden. E. Scheil.

i) Landolt-Börnstein: Physikalisch-chemische Tabellen, 2.Teil 
(Berlin: Julius Springer 1923) S. 1220.

P a t e n t b e r i c h t .
D eu tsch e  P aten tan m eld u n gen 1).

(Patentblatt Nr. 27 vom 3. Juli 1930.)

Kl. 7 f, Gr. 1, T 34 975. Radscheibenwalzwerk mit konischen 
Walzen, besonders für Radscheiben von Automobilscheiben
rädern mit nach dem Umfang zu abnehmender Dicke. Maschinen- 
bau-Akt.-Ges. vormals Ehrhardt & Sehmer, Saarbrücken.

Kl. 10 a, Gr. 17, L 62 357; mit Zus.-Anm. L 62 917. Trocken
kühlung von Koks. Artur Katz, Recklinghausen, Börster Weg 2.

Kl. 10 a, Gr. 20, K 113 127. Anordnung der horizontalen, 
in der Ofensohle verlaufenden Starkgasverteilleitungen bei 
Kammeröfen zur Erzeugung von Gas und Koks. Heinrich Köppers 
A.-G., Essen (Ruhr), Moltkestr. 29.

Kl. 10 a, Gr. 20, K 113 129. Regenerativkoksofen mit senk
rechten Heizzügen und in der Ofensohle angeordneten (nicht
metallischen) Starkgasverteilleitungen. Heinrich Köppers A.-G., 
Essen (Ruhr), Moltkestr. 29.

Kl. 13 g, Gr. 2, F 62 442. Anlage zur Ausnutzung der fühl
baren Wärme von Koks. Frankfurter Gasgesellschaft, Ober- 
mainstr. 38, $tpl.«^ng. Franz Paul Tillmetz, Obermainstr. 38, 
und®it>I.*Q;rtg.Ernst Schumacher, Obermainstr. 36, Frankfurt a.M.

Kl. 18 b, Gr. 20, St 40 857. Die Verwendung eines Werkzeug
stahls mit 0,9 bis 1,0 % Kohlenstoff und 0,2 bis 5,0 % Kobalt für die 
Herstellung von solchen Werkzeugen, die trotz des Härtens maß
beständig bleiben müssen. Stahlwerk Becker A. - G., Willich (Rhld.).

Kl. 18 c, Gr.9, B 129 403. Topfglühofen, insbesondere zum Glühen 
von Drähten, Bändern u. dgl., mit drehbarem Sockel für den G'iih- 
topf und einem unterhalb des drehbaren Sockels befindlichen Raum. 
Ernst Beckert, Nadelfabrik, Komm.-Ges., Chemnitz, Metzer Str.2—6.

Kl. 18 c, Gr. 10, S 94 121. Querrost für die Ausstoßrinne am 
Ende des Schweißherdes eines Blockwärmofens. Friedrich 
Siemens A.-G., Berlin NW 6, Schiffbauerdamm 15.

Kl. 21 h, Gr. 18, L 73 224. Induktionsofen zum Schmelzen, 
Glühen, Härtenusw. O.Lorenz A.-G., Berlin-Tempelhof, Lorenzweg.

Kl. 21h, Gr. 18, H 115 423. Verfahren zur Regelung der 
Bewegung des Metallbades in eisenlosen Induktionsöfen. Hirsch, 
Kupfer- und Messingwerke, A.-G., Messingwerk bei Eberswalde.

Kl. 31 a, Gr. 2, W 83 745. Rotierender Schmelzofen. Ernst 
Weiß, Wethmar b. Lünen a. d. Lippe.

Kl. 31 c, Gr. 15, S 88 613. Verfahren und Vorrichtung zum 
Füllen von Formen mit flüssigem Metall. Fonderies & Forges de 
Crans, Cran-Gevrier b. Annecy (Frankreich).

Kl. 42 b, Gr. 26, P  54 290. Verfahren und Vorrichtung zur 
Bestimmung von Wandstärken oder Querschnittsänderungen 
von Eisen- und Stahlrohren. Paul Plosz, Budapest.

D eu tsch e  G ebrauchsm u stere intragun gen .
(Patentblatt Nr. 27 v o m  3. Juli 1930.)

Kl. 31 a, Nr. 1 128 237. Kupolofen. Peter Kolling, Gießen.
Kl. 40 a, Nr. 1 127 818. Drehrohrofen, insbesondere für Röst- 

prozesse. Fried. Krupp Grusonwerk A.-G., Magdeburg-Buckau.
*) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 

an während zweier Monate für jedermann zur Einsicht und Ein
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

D e u ts c h e  R eichspaten te .
Kl. 7 b, Gr. 12, Nr. 496 829, vom

30. Juni 1928, ausgegeben am 28. April 
1930. A dolf K re u se r , G. m. b. H., 
in Hamm i. W. (Erfinder: Adolf Kreuser 
in Hamm i. W.) Anordnung hydraulischer 
Pressen zur Herstellung von Rohren aus 
Blöcken durch Stoßen (Ziehen).

Eine stehende Lochpresse, deren 
Stempel b zwischen zwei Ständern a 
angeordnet ist, trägt an dem einen 
Ständer eine stehende Ziehpresse zum 
Stoßen der Blöcke. Ihr Dorn c wird 
von einem besonderen Druckzylinder d 
außerhalb der Pressenständer vorge
trieben.

Kl. 10 a, Gr. 5, Nr. 496 901, vom
24. März 1926; ausgegeben am 29. April 
1930. Amerikanische Priorität vom
29. Mai 1925. Jo s e p h  B eck er in  P i t t s - 
b ü rg , P e n n s ., V. St. A. Koksofen 
mit Kammern, die durch Wände mit Zügen beheizt werden, und mit 
gleichlaufend zu den Kammern darunter liegenden Regeneratoren, 
sowie mit gemeinsamer Beheizung einer Anzahl von Zügen einer 
Heizwand.

Jeder Gasverteilungskanal ist durch eine Mehrzahl von 
Verbindungskanälen, die in Abständen angeordnet sind und bis 
in eine verhältnismäßig kühle Schicht der Anlage reichen, dort 
mit einer besonderen, jeder Heizwand zugeordneten Gaszufüh
rungsleitung verbunden. Diese Gaszuführungsleitung wird von 
einer allen Heizwänden gemeinsamen Gashauptleitung gespeist.

Kl. 21 h, Gr. 21, Nr. 496 920, vom 17. November 1928; aus
gegeben am 29. April 1930. D em ag A.-G. in  D uisburg .
Vorrichtung zur elektrisch 
isolierten Befestigung der 
stromführenden Elektroden
fassung am Elektrodenträger.

Die durch das Gewicht der 
Elektrode a und der Elek
trodenfassung b belasteten 
Isolationsteile sind vollkom
men staubdicht eingekapselt.
Isolierte Befestigungsschrau
ben werden daher nicht an
gewendet. Die einzige zutage 
tretende Isolation ist ein die 
offene Seite der für die E in
kapselung verwendeten Hülse d abschließender Ring c, der durch 
die Einklemmung im Innern der Hülse keine Gewichtsbean
spruchung erfährt. Es ist also nur diese eine ringförmige Isolations
kante zeitweilig vom Staub zu reinigen, um die Gefahr einer 
Ueberbrückung der Isolation durch den metallhaltigen Staub 
zu bannen.
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Kl. 21 h, Gr. 21, Nr. 496 921, vom 25. April 1926; ausgegeben 
am 29. April 1930. G u sta v  H ilg e r  in  G le iw itz . Elektroden-

fassung, die aus zwei überein- 
anderliegenden, wassergekühlten 
Einzelfassungen besteht.

Die Fassungen b, c sind gerad
linig gegeneinander beweglich und 
werden durch Schrauben, Gewin-

I , ____  despindeln, Schraubenräder, Ex-
! \ E ^ E ^  zenter o. dgl. von Hand oder

A  } 1  1 1 IA  .  durch einen Motor geöffnet oder
geschlossen. An der Innenseite 
sind die Fassungen mit Vertie
fungen versehen, in denen in 
mehreren Reihen neben- und über
einander Klemmstücke d um

  waagerechte Bolzen e drehbar
angeordnet sind, so daß sie von allen Seiten mit Ausnahme der 
Seite gekühlt werden, mit der sie an der Elektrode a anliegen.

Kl. 48 d, Gr. 4, Nr. 496 933, vom 25. Dezember 1927; aus- 
gegebenam 30. April 1930. Britische Priorität vom 1. Januar 1927. 
W illiam H ow ard  Cole in  P a ris . Verfahren und Mittel zum  
Schutze ton Eisen und Stahl gegen Post.

Die Eisen- oder Stahlgegenstände werden mit einer gemein
samen Lösung der Phosphate der vier Metalle, Aluminium, Zink, 
Eisen oder Stahl und Chrom, behandelt.

Kl. 24 e, Gr. 7, Nr. 497 001, vom
9. Februar 1927; ausgegeben am 30. April 
1930. W ilh e lm  S ch w ier in  D üsse ldo rf. 
Schwach geneigt angeordneter Schieber fü r  
Oefen aller A rt, besonders Regenerativöfen.

Der Schieber a stützt sich mit Rollen b 
auf die Schiebersitzfläche ab, und diese 
Fläche hat Aussparungen, die die Rollen 
in der Endlage des Schiebers aufnehmen.

Kl. 42 k, Gr. 20, Nr. 497 079, vom 27. Juni 
1925; ausgegeben am 2 .Mai 1930. L osen- 
h a u sen w erk  D ü sse ld o rfe r  M asch in en 
b au  A.-G. in  D ü sse ld o rf-G ra fe n b e rg . 
Verfahren zur Dauerprüfung von Stoffen 

-¿FA auj  idiebige Belastung.
Mindestens zwei mechanische Schwingungssysteme sind 

vorgesehen, die aufeinander einwirken. Die Häufigkeit der E r
regung erfolgt zwischen den Abstimmungen zweier Schwingungs
gebilde. Dadurch wird erreicht, daß kleine Frequenzschwankungen 
sowohl der Erregung als auch der Schwingungssysteme auf den 
Arbeitszustand der Maschine keine störenden Einflüsse ausüben.

Kl. 18 c, Gr. 10, Nr. 497 107, vom 31. Oktober 1924; ausge
geben am 7. Mai 1930. A llg em ein e  E le k t r ic i tä t s - G e s e l l 
schaft in B erlin . (Erfinder: Friedrich Reinhardt in Hennigs
dorf.) Verfahren und Vorrichtung zur Inbetriebnahme ton kohlen
staubgefeuerten Herdöfen, bei denen zunächst die Verbrennungs
kammer erwärmt und dann der Herd beheizt wird.

Kl. 31 a, Gr. 6, Nr. 497 260, vom 4. Mai 1929, ausgegeben 
am 9. Mai 1930. H a n n o v e rsch e  E ise n g ie ß e re i u nd  M a
s c h in e n fa b r ik  A.-G. in  
H an n o v e r. Vorrichtung zur 
Beschickung von Kupolöfen 
oder Vorherden von Kupol
öfen mit Zusatzmitteln.

Die Vorrichtung besteht 
aus einem verschieb- und 
kippbaren Kasten a, der in 
einem rings geschlossenen 
Gehäuse b verschiebbar ge
lagert ist. Das Gehäuse ist

TtsSL-J

rings geschlossen, mit verschließbarer E in fü llö f fn u n g  d für die 
Zusätze und mit einem Verschlußschieber c versehen und am 
Ofen oder Vorherd gasdicht angeordnet.

Kl. 7 f, Gr. 10, Nr. 497 233, vom 20. März 1928; ausgegeben 
am 3. Mai 1930. O tto  R e ifu r th  in  Im m ig ra th , R h ld . 
Walzwerk zur Massenherstellung von Formstücken, z. B. Fittings 
m it gleichlaufend zueinander gelagerten Walzen.

Die Walzen a, b erhalten ihren Antrieb durch ein Getriebe c, 
d, e, das so verstellbar ist, daß sich jedes Spiel beseitigen'läßt 
und die eine Walze gegenüber der anderen sowohl in axialer als 
auch in der Umfangsrichtung einstellbar ist.

Kl. 18 b, Gr. 13, Nr. 497 302, vom 14. Dezember 1924; aus
gegeben am 6. Mai 1930. S ip l.^ng . F r ie d r ic h  W ilhe lm  Cor- 
s a lli  in  B erlin . Verfahren zumHerstellen vonEisen aus Altmetall 
sowie zum unmittelbarenErzeugen von Eisen aus Erz im Flammofen.

Zu Beginn des Arbeitsvorganges, und zwar bis zu dem Zeit
punkt, in dem das zu erwärmende Gut die Entzündungstempe
ratur des Kohlenstaubs überschritten hat, werden die Brenner a 
betrieben, die der Flamme innerhalb der Verbrennungskammer d 
eine gekrümmte Bahn zu weisen. Die Verbrennung ist daher 
oereits in dieser Kammer vor dem Ofenraum c beendigt. Im 
weiteren Verlauf werden die Brenner a abgestellt, und es treten 
die anderen Brenner b in Tätigkeit, die die Flamme auf kürzerem 
Wege durch den Verbrennungsraum d leiten und dadurch die 
I erbrennung teilweise in den Ofenraum c verlegen.

Kl. 21 h, Gr. 20, Nr. 497 351, vom 8. Mai 1927; ausgegeben 
am 6. Mai 1930. F irm a  C. C o n ra d ty  in  N ü rn b e rg . Verfahren 
zur Herstellung eines zur Stromleitung dienenden 3Ietallmanlels 
auf ungeglühten Kohleelektroden.

Auf hydraulisch fest gepreßte, aber ungeglühte Rohelektroden 
wird durch Spritzverfahren ein Metallüberzug gebildet, der sich 
genau in die Poren der Oberfläche der Elektrode einschiebt und 
damit ein außergewöhnlich gleichmäßiges Gefüge mit der Elek
trode bildet.

Um je nach Bedarf das Schmelz verfahren reduzierend oder 
oxydierend beeinflussen zu können, wird in einem Teil des Ofens eine 
reduzierende, in einem anderen Teil eine oxydierende bis reduzie- 
rendeAtmosphäre erzeugt . DerOfen zur Durchführung diesesVerf ah - 
rens ist unter den üblichen Gas- und Luftzügen a, b mit einer Misch
brennerreihe c versehen, die mit reduzierender Flamme arbeitet.

Kl. 7 a, Gr. 18, Nr. 497 393, vom 4. Mai
1927; ausgegeben am 7. Mai 1930. G eorg 
R e im er in  D a h lb ru c h , K r. S iegen. A n 
ordnung der Stützwalzen bei Walzwerken mit 
4 oder 6 Walzen.

Zur Erzielung gleicher Zapfendrücke 
und zur Verhinderung von Walzenklem
mungen ist die Ebene, die den Winkel 
zwischen den durch die Achsen der Stütz
walzen a, b und die Achse der Druck
walze c gelegten Ebenen halbiert, nach der 
Austrittsseite des Walzgutes hin derart 
geneigt, daß sie in die Richtung der Mittelkraft aus dem 
Walzendrucke und der Walzkraft fällt.
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Kl. 21h, Gr. 15, Nr. 497 350, vom 20. Juni 1928, ausgegeben 
am 10. Mai 1930. Britische Priorität vom 10. April 1928. W ild- 
B a rf ie ld  E le c tr ic  F u rn a c e s  L im ited  u nd  L an ce lo t 
W illiam  W ild  in  L ondon. Elektrischer Ofen.

Die Regelung der Heizwirkung wird dadurch in weitgehen
dem Maße selbsttätig vorgenommen, daß in Reihe mit den Wider
standsstäben ein fester Vorschaltwiderstand, dessen elektrischer 
Widerstand mindestens 50 % des Ofenwiderstandes beträgt, ge
schaltet wird.

Kl. 21 h, Gr. 21, Nr. 497 352, vom 16. Mai 1924; ausgegeben 
am 7. Mai 1930. A k tien g ese llsch a ft B row n, B overi & Cie. 
in  B aden , Schw eiz. Einrichtung zum ununterbrochenen Betriebe 
mehrerer Elektroofen hintereinander zur Gewinnung von Eisen und 
Stahl unter Verwendung ein und derselben elektrischen Ausrüstung.

Die einzelnen Ofen
körper bleiben orts
fest, während die elek
trische Ausrüstung, 
nämlich die einzeln 
regelbaren Elektroden 
mit Aufhänge- und 
Regelvorrichtung, mit 
einer Einrichtung zur 
Fortbewegung und mi t 
biegsamen Zuleitun
gen derart ausgerüstet 
ist, daß die Elektroden

frei über die verschiedenen Oefen bewegt und damit ohne Lösung 
oder Umschaltung der Stromzuleitungen oder Umkupplung der 
Regeleinrichtung in den Ofen eingeführt 
werden können, der unter Strom genommen 
werden soll. Gleichzeitig können an dem 
anderen stromlosen Ofen Arbeiten wie Ab
gießen, Ausflicken und Neubeschicken vorge
nommen werden.

Kl. 42 k, Gr. 23, Nr. 497 582, vom 5. Juni 
1927, ausgegeben am 10. Mai 1930. Franzö
sische Priorität vom 2. November 1926 und
3. Mai 1927. E ta b l is s e m e n ts  V a lla ro ch e  
in  P a ris . Härteprüfer m it einem im  Rohr 
geführten Schlagkörper.

Der Schlagkörper a trifft im freien Fall 
auf den zu untersuchenden Körper auf und 
wird durch Kugeln c, die in einem beweg
lichen Käfig b geführt werden und sich mit 
dem Hammer nach Aufschlag des oberen 
Hammerendes auf den Kugelkäfig verkeilen, 
beim Rückprall in seiner Höchststellung fest
gehalten. Der Hammer ist an seinem oberen 
Ende mit einem Bolzen oder einer Einstell
schraube d versehen, deren Einstellung regelbar 
und am Hammerende durch eine Gegen
schraube o. dgl. gesichert ist.

S t a t i s t i s c h e s .

Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im Juni 19301).
In  Tonnen zu 1000 kg.

Bezirke
Hämatit
eisen

Gießerei-
Roheisen

Gußwaren
erster
Schmel
zung

Bessemer-
Roheisen
(saures

Verfahren)

Thomas-
Roheisen
(basisches
Verfahren)

Stahleisen 
Spiegel
eisen, i 
Ferro- 
mangan | 
und 
Ferro- 
silizium

Puddel-
Roheisen
(ohne
Spiegel
eisen)
und

sonstiges
Eisen

Insgesamt

1930 1929

Juni 1930: 30 Arbeitstage, 1929: 30 Arbeitstage

Rheinland-Westfalen.......................
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet u. Oberhessen . . . .
Schlesien.................................
Nord-, Ost- u. Mitteldeutschland..........
Süddeutschland ...........................

48 381 
} 1534 

19 045

31 655 
16 453 

998

} 17 560

|
i 746

l -

400 892 

| 62 732

135 431 
19 982

j. 11695

| 291 616 359 
37 471 
7 419 
79 414 
26 732

958 840 
55 822 
16 745 

106 455 
26 496

Insgesamt: Juni 1930 
Insgesamt: Juni 1929

68 960 
82 995

66 666 
98 716

746
3174

— 463 624 
752 934

167 108
225 702

291
837

767 395
1164 358

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 25 580 | 38 812

Januar bis Juni 1930: 181 Arbeitstage, 1929: 181 Arbeitstage

Rheinland-Westfalen.......................
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet u. Oberhessen . . . .
Schlesien.................................
Nord-, Ost- u. Mitteldeutschland..........
Süddeutschland...........................

340 028 
} 7 670 

101142

245 069 
106 281 
8154

I 171677
j 3 662 1 n  

1

3 070 288

\  410 813 
'

866 511 
136 688

| 120104

} 4 621 4 521 896 
251 252 
58 433 
594 313 
166 835

5 416 027 
329 347 
92 839 
576 826 
153 765

Insgesamt: Januar bis Juni 1930 
Insgesamt: Januar bis Juni 1929

448 840 
495 553

531181
535 477

3 662 
13 401

21 3 481101 
11576 4162 980

1123 303 
1 343 049

4 621 
6 768

5 592 729
6 568 804

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 30 899 36 292

>) Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller.

Stand der Hochöfen im Deutschen R eiche1).

Hochöfen Hochöfen

© a • ©
n

in
Betrieb
befind
liche

á
¿ Ico a
'Ö

in Aus
besserung 
befind
liche

zum
Anblasen
fertig-

stehende

Leistungs
fähigkeit 
in 24 h8)

in t

© 
■ ä ¿ £  o 'S 
► §

in
Betrieb
befind
liche

£
©
“ iT3

in Aus
besserung 
befind
liche

zum
Anblasen
fertig-

stehende

Leistungs
fähigkeit 
in 24 h8)

in t
Ende 1913 .. 
„ 1920 .. 
„ 1921.. 
„ 1922 .. 
„ 1923 .. 
„ 1924 ..

330
2372)
239a)
219
218
215

313
127
146
147 
66
106

16
8
4
52
22

66
59
55
62
61

28
26
13
38
26

35 997 
37 465 
37 617 
40 860 
43 748

Ende
»»

»»

Juni

1925 ..
1926 ..
1927 ..
1928 ..
1929 ..
1930 ..

211
206
191
184
182
175

83
109
116
101
95
79

30
18
8
11
24
30

65
52
45
47
44
47

33
27
22
25
19
19

47 820
52 325 
50 965
53 990 
53 210 
51635

>) Nach den Ermittlungen de3 Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller —  as ^  r . .  ^  ... . . . . . .  . . .
besserung befindlichen Hochöfen ist ab Januar 1929 nicht mit eingerechnet ) Einschließlich Ost-Oberschlesien. —  3) Leistungsfähigkeit der in Aus-
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Belgiens Bergwerks- und Hüttenindustrie 
im  Mai 1930.

.
April
1930

Mai
1930

r ^ l a M n a e ................................ 3 357 730 3 359 590
E n l n i W T ................................... .. 474 950 475 050
2nietxñersteílTi2s ................................. . . 5 159 130 170 990
Hochofen im Betrieb Ende des Monats . . . . 36 54
Eraecgnng an:

Bcheisec............................................ 313 250 399 510
Flnissahl . . . . . . . . . . . . . .  . 303 «30 254 700sru . . . . . . . . . . . . . . . 11160 10 630Feraeerseamnssen................ 353 150 240 9*»
Schweidscahlfertî erzecicnssen . . . . . . t 9 730 9 460

Großbritanniens Eisenertíordenmg im vierten Vierteljahr 192S .

4. Yi«te£;ahr * ■

Bezeichnung Gesams-
iorde-
ranz

in i  ¡n
looo kg

Durch-
schniTO- Wen Zahl der 

beschäf
tigtes 
Per

sonen

der Erze licher 
Eisen
gehalt 
in %

ins
gesamt
in £

;e t ra 
1014 kg
sh 1

Wesfcküs* en-HTiniA eit . 364 650 53 314 929 17 7 3 370
Jurassischer Eisenstein . 
..BLackband“ im i Ton-

3 063 154 37 530 175 3 T 5131
eisenstem............. 112 716 30 1 _ 1194

Andere Eisenerze . . . 59 317 — — 504
Insgesamt 3 535 567 - 966 372 13199

*) Iioa Co»; Trades Rev. 13»} (1930} S. 991.

^  i r t s c h a f t l i c h e  R u n d s c h a u .

Die Lage d es  o b e r s c h le s i s c h e n  E isen m ark tes  
im 2. V ie n e i ja h r  1930.

Die schwere Krise, die in den letzten Monaten über die ober- 
schlesische Montanindustrie hereingebrochen ist. droht nachgerade 
zu einer Katastrophe auszuwachsen. wenn nicht unverzüglich 
gründliche Abhilfe geschaffen wird. Die Fragen der Arbeits
beschaffung. Frachtensenkung. Entlastung von Steuern und 
sozialen Abgaben drängen auf Entscheidung. Infolge der allge
meinen, aber gerade für Schlesien wie überhaupt für den Osten 
besonders schlechten Wirtschaftslage ist in den einzelnen Be
triebsabteilungen die Beschäftigung derart unzureichend, daß 
eine Aufrechterhaltung der Betriebe kaum noch möglich ist.

Der B e sc h ä ftig n n g ss ta n d  der Hüttenwerke lag infolge 
der geringen Aufnahmefähigkeit des Baumarktes, der Landwirt
schaft. des Schiff- und Eisenbaues und der Zurückhaltung der 
Reichsbahn in der Auftragserteilung noch weit unbefriedigender 
als im ersten Vierteljahr. In  fast allen Betrieben mußten zahl
reiche Feierschichten eingelegt werden, obwohl die Belegschaften 
schon ohnehin stark vermindert worden waren. Die starke Ein
schränkung der Oderschiffahrt, die schließlich gänzlich eingestellt 
wurde, hat die Absatzschwierigkeiten noch vermehrt. Erschwe
rend kommt hinzu, daß der Auslandsmarkt für die meisten E r
zeugnisse der oberschlesischen Eisenindustrie nahezu vollkommen 
ausgefallen ist. weil auch der Weltmarkt von der allgemein 
schlechten Wirtschaftslage nicht verschont geblieben ist und seine 
Aufnahmefähigkeit weiter nachgelassen hat. Aussichten auf eine 
Besserung sind zur Zeit nicht zu erkennen.

Die Markt- und Absatzverhaltnisse der deutsch-oberschlesi- 
schen S te in k o h len g ru b en  im 2. Vierteljahr 193<1 waren außer
ordentlich schlecht. Trotz der vom Oberschlesischen Steinkohlen- 
Svndikat aufrechterhaltenen Fördereinschränkung von 25 °0 
konnte die Förderung nicht untergebracht werden. Sehr nach
teilig für die Durchschnittserlöse wirkte sich namentlich der Auf
tragsmangel in Grobsorten ans, die gestürzt werden maßten, 
während nur geringe Mengen von Industriesorten von den Halden 
verladen werden konnten. Die industriellen Betriebe, deren 
Brennstoffbedarf äußerst gering ist, hatten sich in den ersten 
Wochen nach Eröffnung der Oderschiffahrt in Ausnutzung des 
billigeren Wasserweges stärker eingedeckt und gaben neue Auf
träge nur in vereinzelten Fällen heraus. Auch die Schiffahrt, die 
bis Anfang Juni voll im Gange war, konnte eine Erleichterung 
für den Absatz nicht bringen. Hausbrandkohlen sind fast gar 
nicht unterzubringen. da zum Teil noch immer Bestände in den 
»»¿gefüllten Lagern des Platzhandels vorhanden sind. Die Reichs
bahn schränkte ihre Bezüge nach wie vor sehr stark ein: auch die 
Landwirtschaft gab noch keine größeren Bestellungen heraus.

Mit Rücksicht auf die vom Rheinisch-Westfähschen Svndikat 
am 1. Mai 1930 eingeführten Sommerpreise mußten auch im ober- 
schlesischen Revier für Lieferungen in den Sommermonaten 
Preisabschläge eintreten. Die K o h le n a u s fu h r  konnte in der 
Berichtszeit etwas gesteigert werden, allerdings nur unter ent
sprechenden Preisnachlässen: immerhin blieb der Versand im
2. Vierteljahr gegenüber der gleichen Zeit des Vorjahres zurück. 
Verschärft wurde der Absatzmangel in oberschlesischen Kohlen 
noch dadurch, daß in den Kampfgebieten, namentlich in Berlin 
und an der Küste, englische und westfälische Kohlen zu Preisen 
Angeboten worden, die das oberschlesische Revier nicht mit
machen konnte: die ungünstigen Frachtverhältnisse der ober
schlesischen Gruben haben dabei in den letzten Monaten eine 
geradezu katastrophale Auswirkung gehabt.

Ke K okserzeugung  konnte trotz einer Einschränkung um 
■50 0 nicht untergebracht werden, so daß die Bestände stark an- 
*nchsen. In der letzten Zeit hat sich im Küstengebiet der Ostsee

auffallend stark der Wettbewerb von holländischem und eng
lischem Koks bemerkbar gemacht. Eine starke Drosselung der 
Einfuhr wäre dringend erforderlich. Der A b sa tz  n ach  dem 
A u slan d  leidet unter den gleichen Erscheinungen, die für die 
Minderung des Inlandsabsatzes maßgebend sind. In Anbetracht 
der bei den Händlern zum Teil noch vorhandenen Koksvorräte 
ist der Bezug auf dem billigeren Wasserwege auf der Donau, den 
die Händler in  den früheren Jahren in großem Umfange vorge
nommen haben, erheblich eingeschränkt. Die Versorgung der aus
ländischen Zuckerfabriken mit Koks har mittlerweile eingesetzt. 
Die Lieferungen an die in Polnisch-Oberschlesien gelegene Zink- 
indostrie konnten mit kurzer Unterbrechung fortgesetzt werde n. 
Den Zinkhütten sind inzwischen für eine größere Menge Koksgrus 
von der polnischen Regierung neue Einfnhnrenehmi«nurren erteilt 
worden, die die Fortsetzung der Lieferungen für eine weitere Zeit 
sichern.

Die B r ik e t th e r s te l lu n g  litt ebenfalls unter dem schlechten 
Absatz. Infolge der Betriebseinsc hränkungen konnte der Bestand 
etwas herabgemindert wenden.

Die Lage des E rz m a rk te s  hat sich im Berichtsvierteljahr 
weiter verschlechtert. Die deutschen Hochofenwerke sind fast 
ohne Ausnahme nicht in der Lage, die abgeschlossenen Errmengen 
zu übernehmen, zumal da sie schon alle ihnen auf den H ütten 
und in den Häfen zur Verfügung stehenden Einlagerungsmög- 
lichkeiten erschöpft haben. Die Werke sind deshalb genötigt, mit 
ihren Lieferern neuerdings über eine Verlängerung »der Abnahme
fristen für die gekauften Erze zu verhandeln. Aussichten auf eine 
Besserung der Marktlage bestehen zur Zeit nicht, da auch die 
übrigen europäischen Länder unter den gleichen Verhältnissen 
zu leiden haben.

Der R o h e ise n m a rk t stand unter dem Zeichen des schweren 
wirtschaftlichen Druckes, unter dem der deutsche Osten ganz be
sonders und mit ihm auch die Gießereiindustrie leidet. Infolge
dessen blieb der Roheisenabruf während des Berichtsvierteljahres 
unbefriedigend und hat bisher keine Belebung erfahren. Es sind 
nach wie vor nur noch zwei Hochöfen in Betrieb, und auch diese 
arbeiten nur stark eingeschränkt.

Der Auftragseingang in W alze isen  ist im Vergleich zum 
ersten Vierteljahr weiter zurüekgegangen. zumal da vom Bau
markt keine Anregung an den Markt kam Handel und Ver
braucher beobachteten im weiteren Verlauf starke Zurückhaltung 
in Erwartung der Senkung der Eisenpreise, deren Durchführung 
bis jetzt jedoch nicht die erwartete Belebung des Geschäftes ge
zeitigt hat.

W ährend n»3ch in der ersten Hälfte des Monats April der Eingang 
von Aufträgen in D ra h te rz e n g n is s e n  gut war. ließ das Ge
schäft alsbald nach und blieb in der übrigen Zeit des Berichts
monats recht still. Die Beschäftigung in den einzelnen Betrieben 
war nicht gleichmäßig: während in verzinkten Drähten zunächst 
ausreichende Aufträge eingingen, war die Nachfrage nach Stiften 
ungenügend. Die schlechte Lage der Landwirtschaft machte sich 
empfindlich bemerkbar. Die Einstellung der Oderschiffahrt 
brachte ein weiteres Abflauen des Geschäftes mit sich, da die auf 
Wasserverladung abgestellten Aufträge sistiert werden mußten. 
Der A u s la n d s m a rk t lag ebenfalls sehr still und konnte keinen 
Ausgleich für das schlechte Inlandsgeschäft bieten.

Der Auftragseingang in  G ro b b lech en  war während der 
ganzen Berichtszeit überaus schleppend und bewegte sich seit 
der zweiten Maihälfte stark abwärts, vor allem in gewöhnlichen 
Handelsblechen und Kesselblechen. Das M itte lb lechseschäft 
war zwar vorübergehend lebhafter, blieb aber gleichfalls unbe
friedigend. zumal da hier die Auslandsaufträge, welche den Ge
schäftsgang im Vorjahr belebt hatten, ausgeblieben sind. Im
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Feinblechgesehäft hat sich die Verbandsbildung noch nicht aus
gewirkt. Der Spezifikationseingang blieb infolge zahlreicher or- 
verbandsabschlüsse überaus ruhig. Für die B lech v e ra rb e i te n 
den  Betriebe sind die Eingänge in Bördelmaterialien und Rohren 
ebenfalls zurückgegangen.

Die Reichsbahn hat nach wie vor ihr Beschäftigungsprogramm 
stark gedrosselt, so daß in allen E isen b ah n zeu g  herstellenden 
Betrieben Verringerungen der Belegschaften eintreten und Feier
schichten eingelegt werden mußten. Die Lage dieser Betriebe 
muß nachgerade als katastrophal bezeichnet werden. Durch den 
starken und langdauernden Beschäftigungsmangel besteht die 
Gefahr des dauernden Verlustes von eingearbeiteten Fach
arbeitern durch Abwanderung in andere Berufe oder in andere 
Gebiete.

In  den E isen g ieß e re ien  ist der Auftragseingang weiter 
zurückgegangen, so daß Feierschichten im größeren Umfange 
eingelegt werden mußten; die Beschäftigung hat den niedrigsten 
Grad in den letzten Jahren erreicht. Anzeichen für eine Besse
rung der Lage sind nicht vorhanden; es ist daher weiterhin mit 
einer eingeschränkten Erzeugung zu rechnen.

Im M asch in en b au  hat der Auftragseingang stark nach
gelassen, so daß der Auftragsbestand durch Abbau von Arbeitern 
und Einlegung von Feierschichten gestreckt werden mußte. Die 
Aussichten auf eine Besserung sind zur Zeit nicht günstig, obwohl 
Projekte in größerer Anzahl vorliegen, bei denen aber nicht ab
zusehen ist, ob bzw. wann diese zur Ausführung gelangen werden.

Dadurch, daß die diesjährige Bautätigkeit bisher nicht zur 
Entfaltung kam, ist auch die Lage im E isen b au  nicht ganz zu
friedenstellend. Immerhin sichert der Auftragsbestand, welcher 
zum größten Teil von der oberschlesischen Montanindustrie 
stammt, noch Beschäftigung für einige Monate.

D ie  Lage des  französischen  E isenm arktes  
im Juni 1930.

Von der schwierigen Lage auf dem Welteisenmarkt blieb die 
französische Eisenindustrie im wesentlichen verschont; nur zog 
die Landwirtscliaftskrise zuletzt einige Zweige der Kleineisen
industrie in Mitleidenschaft. Die Fortdauer der Ausfuhrkrise 
zwang allerdings die Werke immer mehr, Inlandsaufträgen nach
zugehen. Daraus entwickelte sich ein Mißverhältnis zwischen 
Angebot und Nachfrage, was ein starkes Sinken der Preise im 
Verlauf des Monats zur Folge hatte, zumal da die Käufer gleich
zeitig größere Zurückhaltung übten. Die Lieferfristen wurden 
für mehrere Erzeugnisse stark gekürzt. Zu Monatsbeginn war 
die Geschäftstätigkeit nicht besonders lebhaft, aber immerhin 
noch ausreichend; später wurden Auslandsaufträge nach Zahl 
und Bedeutung immer geringer. Auch die Frage der Gestehungs
kosten machte sich immer schärfer bemerkbar. Angesichts des 
Sinkens der Weltmarktpreise sahen sich die französischen Werke 
gezwungen, möglichst billig zu liefern, doch kamen infolge der 
beträchtlichen Lasten, welche die Eisenindustrie zu tragen hat, 
fühdbare Preissenkungen nicht in Frage; außerdem wird das Ge
setz über die Sozialversicherung neue Belastungen mit sich 
bringen. Die meisten französischen Unternehmer rechnen mit 
einer Wiederbelebung des Ausfuhrmarktes im Herbst; bis dahin 
würde auf dem Markt die durch die Jahreszeit bedingte Ruhe 
herrschen, die allerdings in diesem Jahr besonders große Formen 
angenommen habe.

Infolge der Verträge zwischen den Roheisenerzeugern und 
den Gießereien gingen die Abrufe regelmäßig vonstatten. Die 
Preisfestsetzungen bis Ende Dezember wurden im großen und 
ganzen günstig beurteilt, da sie den Abschluß von Geschäften 
auf lange Sicht gestatten. Für Hämatitroheisen war die Lage 
weniger erfreulich; der geringere Bedarf der Stahlwerke ließ die 
Nachfrage nach Hämatitroheisen für die Stahlerzeugung sinken. 
Auch machte sich der ausländische Wettbewerb recht stark be
merkbar. Die Werke von Ymuiden stellten im Norden und Pas-de- 
Calais sehr günstige Bedingungen, und die belgischen Werke 
Cockerill bereiteten in Spiegeleisen lebhaften Wettbewerb. Der 
Rückgang der englischen Hämatitroheisenpreise auf dem Welt
markt war gleichfalls für die französischen Werke ungünstig. 
Das für Gießereiroheisen Gesagte gilt auch für Eisenlegierungen, 
besonders für Ferrosilizium, wo man ziemlich niedrigen Ange
boten begegnete. Die 0. S. P. M. hat die dem Inlandsmarkt im 
Juli zur Verfügung zu stellenden Mengen wie folgt festgesetzt: 
38 000 t  phosphorreiohes Gießereiroheisen, 30 000 t  Hämatit
roheisen und vorläufig 15 000 t  für August und 5000 t  für Sep
tember. Für die letztgenannte Sorte bedeutet die für Juli fest
gesetzte Menge eine Zunahme von 5000 t im Vergleich zum Juni. 
Wahrscheinlich sind die Lagerbestände, die im Juni eine Herab
setzung dar Menge veranlaßt hatten, aufgebraucht worden. Ander
seits muß man feststellen, daß die für August und September

vorgesehenen Mengen ziemlich gering sind. Die Preise haben 
keine Veränderung erfahren. Für phosphorreiohes Gießereiroh
eisen sind sie bis Ende des Jahres festgelegt. Man verkauft 
Gießereiroheisen Nr. 3 P. L. zu 490 Er je t, Frachtgrundlage 
Longwy. Es kosteten in F r je t :
Phosphorreiches Gießereiroheisen Nr. 3 P. L.  ................................  490
Phosphorarmes Gießereiroheisen, 2,3 bis 3 % S i ................................  525
Phosphoramies Gießereiroheisen, 3 bis 3,5%  S i ................................  530
Hämatitroheisen für Gießerei, je nach Frachtprundlage....................  630—655
Hamatitroheisen für die Stahlerzeugung entsprechend ..................... 580—640

Der H a lb z e u g m a rk t wurde während des Berichtsmonats 
von der ungünstigen Lage gleichfalls beeinflußt. Während noch 
zu Anfang des Monats die Geschäftstätigkeit auf dem Inlands
markt zufriedenstellend war, stellte man in der Folgezeit eine 
sehr bezeichnende Abschwächung fest; Geschäftsabschlüsse 
wurden recht schwierig, und die Käufer hielten sich stark zurück. 
Dies blieb so bis Ende Juni. Besonders gedrückt waren vorge
walzte Blöcke und Knüppel, während Platinen sich besser be
haupteten. Preisänderungen wurden nicht vorgenommen. Es 
kosteten in Fr bzw. in £ je t;

In land1): Ausfuhr1):
R ohblöcke................................  525 Vorgewalzte Blöcke . . . .  4.7.-
Vorgewalzte B lö c k e ................  590 K n ü p p el.................................. 4.14.-
K nü ppel.................................... 620 P la t in e n .................................  4.15.-
P la tin en ....................................  650

Während die Lage des W a lz z e u g m a rk te s  in den vorher
gehenden Wochen noch als befriedigend bezeichnet werden konnte, 
mußte man im Berichtsmonat einen fühlbaren Umschwung fest
stellen. Der schon mehrfach betonte Wettbewerb des Auslandes 
zu fühlbar herabgesetzten Preisen verwies die Werke immer 
stärker auf den Inlandsmarkt, wo aber die Verbraucher eine 
gewisse Zurückhaltung übten. Das Drängen verschiedener Werke 
nach Geschäftsabschlüssen vermehrte jedoch das Mißtrauen der 
Käufer und hatte ein klares Absinken der Preise zur Folge. Be
reits zu Beginn des Monats ließ sich schon ein Abbröckeln der 
Preise für einige Erzeugnisse feststellen. So kostete Handelsstab
eisen 640 bis 650 Fr ab Werk Osten; Betoneisen hielt sich ungefähr 
auf dem gleichen Preise; Bandeisen kostete ungefähr 750 Fr ab 
Werk Osten mit Lieferfristen von drei bis vier Wochen. Im Ver
lauf des Monats war das Geschäft in Trägern schwächer als in der 
vorangegangenen Zeit; dagegen konnte man bei Betoneisen einen 
befriedigenden Umsatz feststellen. Der Grundpreis fiel jedoch 
auf ungefähr 630 Fr für große Aufträge. In  S.-M.-Güte war gleich
falls eine Abschw'äehung zu verzeichnen. Die Werke des Nordens, 
insbesondere die Hersteller von rollendem Eisenbahnzeug, sind 
gut beschäftigt. Im Osten hat sich die Herstellung an Sonderstahl 
beträchtlich ausgedehnt; bestimmte Erzeugnisse, die bisher 
hauptsächlich im Zentrum und Südwesten hergestellt wurden, 
werden jetzt auch von den östlichen Werken herausgebracht, 
die dank ihrer neuzeitlicheren Einrichtungen den mittelfranzö
sischen Werken beträchtlich unbequem werden können. Es 
kosteten in F r oder in £ je t:

In land1): Ausfuhr1):
Handelsstabeisen................  630—650 Handelsstabeisen....................  5.7.6
Träger (Frachtgrundlage Träger, Normalprofile . . .  5.1.6

Diedenhofen).....................  700 Breitflanschträger..............  5.3.6
Rund- und Vierkanteisen . 5.12.6
B a n d e isen ..........................  5.17.6
Kaltgewalztes Bandeisen . . 10.-.-

Das B lechsyndikat, das jetzt in Kraft getreten ist, ist fortan 
als einzige Verkaufsstelle für sämtliche Blechsorten tätig. Die 
Blechpreise blieben unverändert, und zwar auf 810 Fr für Grob
bleche, 900 F r für Mittelbleche und 1140 Fr für Feinbleche, bei 
Aufträgen von 40 t, alles in Thomasgüte. Die Aufschläge für 
Siemens-Martin-Güte blieben gleichfalls unverändert. Universal
eisen kostete wie vorher 790 Fr für Thomas- und 800 für Siemens- 
Martin-Güte. Ende Juni war der Blechmarkt unverändert lebhaft, 
namentlich für Grob- und Mittelbleche bei Lieferfristen von drei 
Monaten. In  Feinblechen war die Geschäftstätigkeit geringer. 
Der Niedergang in der Automobilindustrie blieb nicht ohne un
günstigen Einfluß. Die Lieferfristen schwankten zwischen fünf 
und sechs Wochen.

Die Hersteller v e rz in k te r  Bleche von weniger als 1,5 mm 
haben sich zu einem In la n d s v e rb a n d  zusammengeschlossen, 
dom zwei französische Werke als Außenseiter gegenüberstehen. 
Der Verband stellt vorläufig eine Preiskonvention für das Inland 
dar, jedoch ist beabsichtigt, später auch die Erzeugung zu erfassen. 
Der Grundpreis für verzinkte Flachbleche wurde auf 1800 Fr 
und für Wellbleche auf 1750 Fr je t  bei Bezügen von mindestens 
50 t festgesetzt. Bei kleineren Mengen kommen entsprechende 
Aufpreise in Anrechnung, und zwar bei Bezügen von 20 bis 50 t 
10 Fr, bei Bezügen von 10 bis 20 t 30 Fr, von 5 bis unter 10 140 Fr 
und von 2 bis unter 5 t  60 Fr je t. Im übrigen wurden Zonenpreise

J) Die Inlandspreise verstehen sich ab W erk Osten, die Aus
fuhrpreise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.
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festgesetzt, die sich für Paris auf 1850 Fr, für Nancy auf 1875 Fr, 
Lyon 1988 Fr, Bordeaux 2020 Fr und für Marseille auf 2042 Fr 
stellen. Für Nordfrankreich und den Bezirk Calais wurde mit 
Rücksicht auf den belgischen und englischen Wettbewerb der 
Preis frei Bestimmungsort auf 1750 Fr bei Abschlüssen von 50 t 
festgesetzt. Für die Ausfuhr sind die Werke frei. Es kosteten 
in Fr oder in £ je t:

Inland1): Ausfuhr1):
Grobbleche...............  810 Thomasbleche:
Mittelbleche...............  900 5 m m  und mehr . . . 6.8.-
Feinblecbe...............  1140 3 m m .............. 6.10.—
Univerealeisen .............  790 2 m m .............. 6.13.6

1)4 m m .............. 6.15.-
1 m m .............. 8.2.6
V2 m m .............. 10.-.-

Der Markt für D ra h t und D ra h te rz e u g n is s e  blieb ziem
lich zufriedenstellend; im letzten Drittel des Monats wurde er 
jedoch gleichfalls von dem allgemeinen Tiefstand in Mitleiden
schaft gezogen. Die Geschäftsabschlüsse verminderten sich, und 
zahlreiche Verbraucher verhielten sich abwartend. Es kosteten 
in Fr:

Weicher blanker Flußstahldraht ............1100— 1120
Angelassener D r a h t .......................  1200— 1220
Verzinkter D r a h t .......................... 1400— 1420
Drahtstifte...............................  1300— 1350
Walzdraht................................... 850

Bei den G ieß e re ien  verspürte man die Nachwirkungen der 
weniger guten Lage der Maschinenfabriken. Bei den Stahl
gießereien machte sich der Wettbewerb besonders stark fühlbar, 
und die erzielten Preise sind für dieBetriebe wenig gewinnbringend.

Die Lage d es  b e lg is c h e n  E isen m ark tes  
im  Ju n i 1930,

Zu Monatsbeginn mangelte es ständig an Aufträgen von 
irgendwelcher Bedeutung infolge des Fehlens der Käufer; die 
Werke waren daher im allgemeinen schlecht beschäftigt. Einige 
wenige Hütten hatten noch Aufträge zu erledigen, aber im all
gemeinen lebten die Werke von gelegentlichen Aufträgen, und 
die Lieferfristen waren sehr kurz. Die Mehrzahl der Werke legte 
Feierschichten ein. Die Unsicherheit wurde noch vermehrt 
durch die Gleichgültigkeit, welche die beteiligten Kreise bei der 
Bildung von Verkaufsverbänden zeigten. Im Laufe des Monats 
änderte sich die Lage kaum. Um die Anhäufung von Vorräten 
zu vermeiden, schränkten die Werke ihre Erzeugung mehr und 
mehr ein. Die Lieferfristen betrugen zwei bis drei Wochen. 
Die Käufer verlangten Preiszugeständnisse. Man machte aus 
dem Verhalten verschiedener Werke kaum noch ein Geheimnis, 
die, wie von uns bereits im letzten Monatsbericht bemerkt 
wurde, mit ihren Preisen unter die Verbandspreise gingen. Das 
trug natürlich alles nicht dazu bei, die Käufer mit Vertrauen zu 
erfüllen. Die Konstruktionswerkstätten hatten Mühe, auch nur 
ganz wenige Aufträge zu erhalten. Man arbeitete in verschiedenen 
Betrieben mit verminderter Belegschaft. Dasselbe gilt für die 
Werke zur Herstellung von Draht, Nägeln und Stacheldraht. 
Die belgischen Werke, die nur über einen beschränkten Inlands
markt verfügen, wurden von der Krise stärker in Mitleidenschaft 
gezogen als die französischen Werke. Abgesehen von einigen 
Verkäufen nach Brasilien war das Ausfuhrgeschäft gleich Null. 
Ende Juni lag der Markt gänzlich still. Die Werke bewilligten 
Preisnachlässe bis zu 5/— sh auf Stabeisen. Gegenwärtig arbeitet 
die belgische Industrie kaum mit 50 % ihrer Leistungsfähigkeit.

AM dem K o k sm a rk t war die Tätigkeit beträchtlich zurück
gegangen. Die Kokspreise blieben unverändert, doch rechnet 
man für das dritte Vierteljahr mit einer Herabsetzung der Preise 
um ungefähr 10 Fr je t  Hüttenkoks.

Der R o h e ise n m a rk t war zu Monatsbeginn wenig zufrieden
stellend. Besonders schwach war die Ausfuhrtätigkeit. Die 
Preise blieben unverändert, aber die Werke hielten sich nicht 
daran und gewährten insbesondere für die Ausfuhr zuweilen recht 
fühlbare Nachlässe. Die verminderte Beschäftigung in den 
Stahlwerken beeinflußte den Thomaseisenmarkt ungünstig. Vom 
Inlandsmarkt schien sich der Wettbewerb zu Ende Juni ganz 
zurückgezogen zu haben, auf dem W eltmarkt war er dafür um 
so stärker. Es kosteten in F r oder sh je t:

Inland2) Ausfuhr2) 
Phosphorreiches Gießereiroheisen Nr. 3 P. L. . . .  620 67
Gewöhnliches Thomasroheisen.................. 500 58
Hämatitroheisen.............................. 650 69

N a c h  v o rg ew a lz ten  B lö ck en  bestand zu Monatsbeginn 
k a u m  N a c h f r a g e ,  u n d  es war f ü r  die Werke unmöglich, zu den

*) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk Osten, die Aus
fuhrpreise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.

2) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr
preise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.

o f f iz ie lle n  P r e is e n  G e sc h ä fte  h e r e in z u h o le n . E b e n s o  v e r h ie lt  e s  
s ic h  m it  K n ü p p e l n .  I n  P l a t i n e n  n o t ie r t e  m a n  e in ig e  A u f 
tr ä g e  z u r  D e c k u n g  d e s  d r in g e n d s te n  B e d a r fs . V o n  e in e r  B e s s e r u n g  
w a r  a u c h  s p ä te r h in  n ic h t s  z u  s p ü r e n . D ie  g e t ä t ig t e n  A b s c h lü s s e ,  
n a m e n t l ic h  in  P la t in e n , la g e n  u n te r  d e n  o f f iz ie lle n  P r e is e n .  
E s  k o s t e t e n  in  F r  o d er  in  £  je  t :

In la n d 1):
Vorgewalzte Blöcke, 140 mm und m e h r .....................................  750
Knüppel, 60 mm und m e h r ..........................................................  810
Platinen, wenigstens 20 l b ................................................................ 820

A u sfu h r1):
Vorgewalzte Blöcke, 203 mm und m e h r .....................................  4 .5 .-
Vorgewalzte Blöcke, 140 bis 200 m m .........................................  4.7.-
Vorgewalzte Blöcke, 120 bis 140 m m .......................................... 4.10.—
Vorgewalzte Blöcke, 100 bis 120 m m ..........................................  4.12.-
Knüppel, 63 bis 102 m m ..............................................................  4.13.—
Knüppel, 51 bis 57 m m ..................................................................  4.14.-
P la t in e n .................................................................................................. 4 .15.-

A u f  d e m  W a l z z e u g m a r k t  h e r r sc h te  g r ö ß te  V erw ir r u n g . 
A u c h  h ie r  w a r e n  A b s c h lü s s e  zu  d e n  o f f iz ie lle n  P r e is e n  fü r  d ie  
W e r k e  u n m ö g lic h . D ie  h e r e in k o m m e n d e n  A u f tr ä g e  r e ic h te n  
n ic h t  a u s , u m  s e lb s t  e in e n  T e i l  d er  B e tr ie b e  z u  b e s c h ä f t ig e n .  
D ie  M e h r za h l d er  W e r k e  g a b  d e m  D r ä n g e n  d er  K ä u fe r  a u f  P r e is 
n a c h la ß  s t a t t .  I n  d er  F o lg e z e i t  v e r s c h l im m e r te n  s ic h  d ie  V e r 
h ä ltn is s e  w e ite r . E s  k o s t e t e n  in  F r  o d er  in  £  je  t :

B e lg ie n  (In lan d )1): Mittlere W in k el.....................  5.7.6
Handelsstabeisen.....................  965 Kleine W in k e l ...............  5.7.6
Träger, Normalprofile . . . 940 Rund- und Vierkanteisen . 5.12.6
Breitflanschträger.................  955 B a n d e is e n ....................... 5.17.6
Winkel, 60 mm und mehr . 965 Kaltgewalztes Bandeisen,
Rund- und Vierkanteisen, 26 B. G.................................. 1 0 .- .-

5 und 6 m m .....................  1040 Kaltgewalztes Bandeisen,
Gezogenes Rundeisen . . . 1620 28 B. G......................10.10.-
Gezogenes Vierkanteisen . . 1670 Gezogenes Rundeisen. . . . 8.15.-
Gezogenes Sechskanteisen . 1720 Gezogenes Vierkanteisen . . 9 . - . -
W a lz d r a h t.............................. 1050 Gezogenes Sechskanteisen . 9.10.-
F e d e r s ta h l.....................  1500—1600 S ch ien en ...........................  6.10.-

B e lg ie n  (A usfuhr)1): L a s c h e n ......................................  8 .1 0 -
Handelsstabeisen.....................  5.7.6 L u xem b u rg  (A usfuhr)1):
Rippeneisen .......................... 5.10.- Handelsstabeisen.....................  5.7.6
Träger, Normalprofile . . . 5.1.6 Träger, Normalprofile . . . 5.1.6
Breitflanscbträger.................  5.3.6 Breitflansch t r ä g e r .................  5.3.6
Große W i n k e l .....................  5.2.6 Rund- und Vierkanteisen . 5.12.6

D e r  S c h w e i ß s t a h l m a r k t  b e fa n d  s ic h  zu  M o n a ts a n fa n g  
g le ic h fa lls  in  s c h le c h te r  V e r fa s s u n g , u n d  d ie  P r e is e  w a r e n  s ta r k  
u m s t r i t t e n .  D ie  M e h r za h l d er  B e tr ie b e  m u ß te  in  b e m e r k e n s 
w e r te m  U m fa n g e  F e ie r s c h ic h te n  e in le g e n . U e b e r  d ie  P r e is e  a u f  
d e m  I n la n d s m a r k t  la s s e n  s ic h  k a u m  g e n a u e  A n g a b e n  m a c h e n ;  
s ie  s c h w a n k t e n  a u ß e r d e m  s ta r k  v o n  W e r k  z u  W e r k . I m  w e ite r e n  
V e r la u f d e s  M o n a ts  b e s s e r te  s ic h  d ie  L a g e  n ic h t .  E s  k o s t e t e n  in  
F r  o d e r  £  j e  t :

In la n d 1): A u sfu h r1):
Schweißstahl Nr. 3 . . . . 900 Schweißstahl Nr. 3 . . . . 4.17.6
Schweißstahl Nr. 4 . . . .  1400
Schweißstahl Nr. 5 . . . .  1600

D e r  B l e c h m a r k t  w ie s  z u  M o n a ts b e g in n  w e n ig  G e s c h ä f t s 
t ä t ig k e i t  a u f . D ie  o f f iz ie l l  f e s t g e s e t z t e n  P r e is e  w u r d e n  k a u m  
a n g e w e n d e t .  D a r a n  ä n d e r te  s ic h  a u c h  in  d er  F o lg e z e i t  n ic h t s ,  
w a s  s o w o h l fü r  G rob - u n d  M it te lb le c h e , a ls  a u c h  fü r  F e in b le c h e  
g i l t .  F ü r  d ie  n ic h t s y n d iz ie r t e n  E r z e u g n is s e  k o n n te  m a n  g ro ß e  
P r e is s c h w a n k u n g e n  f e s t s t e l le n .  E s  k o s t e t e n  in  F r  o d e r  in  £  je  t :

In la n d 1): A u sfu h r1):
Bleche: Thomasbleche:

5 mm und mehr . . . 1170 5 mm und mehr . . . 6.8.—
3 m m ..............................  1210 3 m m ............... 6.10.-
2 m m ..............................  1230 2 m m ...............  6.13.6

iy 2 m m .............................. 1315 1 y2 m m .............................  6.15.-
1 m m ..............................  1340 1 mm (geglüht) . . . .  8.2.6

y2 m m ..............................  1615 Vz mm (geglüht) . . . .  1 0 .- .-
R iffelbleche.............................. 1245 R iffelbleche...............................  6.14.-
Polierte Bleche, 6/10 mm und Univerealeisen, gewöhnliche

mehr, geg lü h t...................... 2800 T h o m a s g ü te ............................  6 .3 .-
Kesselbleche..............................  1325 Univerealeisen, S.-M.-Güte . 6.9.-
Univerealeisen, gewöhnliche

T b o m a s g ü te ...................... 1170
Univerealeisen, S.-M.-Güte . 1270

I n  D r a h t e r z e u g n i s s e n  w a r  d ie  L a g e  a u f  d e m  I n la n d s 
m a r k t  m ä ß ig  u n d  a u f  d e m  A u s fu h r m a r k t  a u sg e sp r o c h e n  s c h le c h t .  
I m  B e z ir k  v o n  G e n t  s t r e ik t e n  z a h lr e ic h e  A r b e ite r . E s  k o s t e t e n  
in  F r  o d e r  in  £  j e  t :

Inland1): 
Drahtstifte . . . .  
Blanker Draht . . 
Angelassener Draht 
Verzinkter Draht . 
Stacheldraht . . .

1800
1650
1750
2150
2350

Ausfuhr1): 
Drahtstifte . . . .  
Blanker Draht . . 
Angelassener Draht 
Verzinkter Draht . 
Stacheldraht . . .

7.5.6
6.10.-
7 .- .-
8.-.- 
10.-.-

Die S ch ro ttau sfuh r schien Anfang Juni etwas zuzunehmen, 
wogegen der Inlandsmarkt schwach blieb. Ende Juni war infolge 
einer umfangreicheren Nachfrage aus Polen, England und Spanien

i) D ie Inlandspreise verstehen sich ab W erk, die Ausfuhr»
preise fob A ntwerpen für die Tonne zu 1016 kg.
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eine gewisse Preisfestigung zu 
F r je t:

Sonderschrott.....................
Uochofenschrott...................
S.-M.-Schrott.....................
Drehspäne.......................
Schrott für Schweißstahlpakete . . . .  
Schrott für Schweißstahlpakete (Seiten-
und Deckstücke).................

Maschinenguß erster W a h l .........
Maschinenguß zweiter W a h l .......
Brandguß .......................

verzeichnen. Es kosteten in

2. 6. 
355—365 
335—345 
325—335 
235—245 
345—355

355—365
565—570
535—555
375—385

16. 6.
285—290
275—280
270—280
180—200
290—300

300—310
530—550
500—510
300—310

30. 6. 
300—310 
280—290 
290—300 
190—210 
300—310

310—320
530—550
500—510
310—320

D ie  Lage d es  en g lisch en  E isenm arktes  
im Juni 1930.

Der Juni begann für den britischen Eisen* und Stahlmarkt 
unter außerordentlich drückenden Verhältnissen. Ende des Vor
monats war eine leichte Besserung eingetreten, und zuversicht
lichere Kreise hatten daraus eine Wiederbelebung der Nachfrage 
erhofft. Diese Erwartungen wurden jedoch gänzlich enttäuscht; 
mag auch das Geschäft im Berichtsmonat lebhafter als im Mai 
gewesen sein, so rührt dies doch nur von kleineren Aufträgen für 
baldige Lieferung her. Die britischen Werke klagten denn auch 
nicht allein über flaues Geschäft, sondern auch über die hohen 
Erzeugungskosten als Folge der vielen herzustellenden Sonder
sorten. Hierin liegt die Entschuldigung für die offenbaren An
strengungen, die sie zur Beibehaltung ihrer offiziellen Preise 
machten und worin sie größtenteils erfolgreich waren, obwohl 
Händler in der Lage waren, die Werkspreise einiger weniger 
Fertigerzeugnisse zu unterbieten. Der Pestlandsmarkt blieb 
während des Monats Juni unübersichtlich. In der ersten Monats
hälfte fanden häufig Zusammenkünfte zwischen Händlern und 
Vertretern der festländischen Stahlwerke statt mit dem Zweck, 
sich mit der Internationalen Rohstahlgemeinschaft auseinander
zusetzen. Der Markt wurde jedoch nicht im geringsten durch den 
Vorschlag beeinflußt, 15 „A“-Klassen-Händler und ungefähr 
60 ,,B“-Klassen-Firmen uz benennen. Augenscheinlich war nicht 
einer mit der Regelung zufrieden; Ende des Monats waren die 
Verhandlungen noch im Gange. Zwischenzeitlich wurden die 
offiziellen Verbandspreise mehr unterschritten als beachtet. 
Obgleich Verbandspreise festgesetzt waren, gewährte man die 
verschiedenartigsten Nachlässe.

Gegenüber dem Vormonat hat sich das A u sfu h rg esch äft 
etwas gebessert; immerhin kamen nur wenige bedeutende Auf
träge zustande. Verschiedene aussichtsvolle Geschäfte für einige 
der britischen Kolonien und Indien lagen vor; über das Schicksal 
der meisten ist jedoch noch nichts bekannt. Lebhafte Aufmerk
samkeit erregte ein Vertrag über die beabsichtigte Errichtung 
einer Brücke in Unterägypten, um den sich Dorman, Long & Co. 
und vier oder fünf andere britische und festländische Häuser 
bemühten. Einige Beachtung fand auch die Ankunft einer 
russischenHandelsabordnung, die, wie bekannt war, umfangreiche 
Bestellungen zu vergeben hatte. Der Bevollmächtigte soll um die 
Monatsmitte einen Vertrag über eine elektrische Anlage im Ge
samtwerte von 1 Mill. £ unterzeichnet und einen anderen Auftrag 
über 15 000 £ erteilt haben. Desgleichen wird von weiteren Auf
trägen für Sheffield über einen bedeutenden Abschluß in Stahl 
für Werkzeuge und Feilen berichtet. Es muß bei allen diesen 
Aufträgen jedoch beachtet werden, daß sie von der betreffenden 
Abteilung des Außenhandelsamtes durch Gewährung von Aus
fuhrkrediten untergebracht worden sind. Von den Werken an der 
Nordostküste wurde ein bedeutender Abschluß auf eine elektrische 
Anlage für Neusüdwales getätigt. Ein etwas besseres Geschäft 
kam in verzinkten Blechen für den Fernen Osten zustande, ohne 
aber die schon seit mehreren Monaten bestehende geringe Kauf
tätigkeit in diesem Gebiet ausgleichen zu können. Ebenso sank 
die ausländische Nachfrage nach Weißblechen.

Im Juni setzte sich die Plaue auf dem E rz m a rk t weiter fort 
In  den ersten vierzehn Tagen war beinahe kein Käufer vorhanden 
auch ergaben sich Schwierigkeiten aus der Weigerung, die vertrag
liehen Lieferungen abzunehmen. Die Preise blieben bei 20/ sh
cif, mit einer Fracht Bilbao-Middlesbrough von 5/6 sh. Nord 
afrikanischer Roteisenstein kostete 19/— sh, die Fracht frei Tees 
Häfen ungefähr 6/— sh. Eine gewisse Belebung kam allein da 
durch zustande, daß sich verschiedene Verbraucher schwedisches 
Erz zu sichern versuchten in der Furcht, die Vorräte möchten 
infolge des Arbeiterstreiks bald vergriffen sein.

Auch die Lage des R o h e isen m ark te s  unterschied sich nicht 
von der im Mai. Die Erzeuger in den Zentralgebieten von Notting
ham, Derbyshire und Shropshire hatten Ende des Vormonats be
schlossen, ihre Preise für Derbyshire-Gießereiroheisen Nr 3 un
verändert auf 78/6 sh und für N'orthamptonshire-Gießereiroheisen 
Nr. 3 auf 75/— sh zu halten. Dies erweckte bei den Käufern die 
Hoffnung, ihre Abschlüsse billiger tätigen zu können, da der

Kokspreis seit dieser Preisfestsetzung um einige Schilling gefallen 
war. Die Hochofenbesitzer machten hingegen geltend, daß die 
Erzeugungskosten noch zu hoch wären, um ihnen einen aus
reichenden Gewinn zu ermöglichen, und wiesen auch auf den 
wahrscheinlichen Einfluß des Kohlengesetzes hin, von dem sie 
eine Erhöhung der Kosten befürchteten. Infolgedessen konnte 
man im Berichtsmonat eifrige Anstrengungen von seiten der 
Roheisenverbraucher feststellen, ihre Käufe auf das kleinst 
mögliche Maß einzuschränken und so den Werken die Kosten von 
Vorratshaltungen aufzubürden. Zweifellos schwollen im Juni die 
Vorräte im mittelenglischen Gebiet an, jedoch ohne zu ernstlicher 
Besorgnis bei den Erzeugern Anlaß zu geben. Obgleich der Ver
brauch an der Nordostküste im Vormonat zurückgegangen war, 
brauchte im Juni kein weiterer Hochofen ausgeblasen zu werden. 
Die Arbeitsunterbrechung durch die Pfingstfeiertage beeinflußte 
den Verbrauch in allen Gebieten. An der Nordostküste zog sich 
die Geschäftsstille noch weiter hinaus als in den meisten übrigen 
Bezirken, so daß die Roheisenvorräte bei den Werken anwuchsen. 
Die Preise blieben im Juni fest auf der Grundlage von 67/6 sh 
für Gießereiroheisen Nr. 3; den Werken in diesen Bezirken kommt 
der Umstand zugute, daß ihre eigenen Verbraucherwerke einen 
großen Teil des Ausbringens abnehmen. Hämatitroheisen wurde 
unregelmäßig gefragt und war hauptsächlich auf kleine Mengen 
begrenzt. Die Preise sanken von 73/— bis 73/6 sh zu Beginn des 
Monats auf 72/— sh zu Ende Juni; auch hier wuchsen die Vorräte 
bei den Werken an. Für festländisches basisches Roheisen bestand 
wenig Nachfrage; einige Geschäfte sollen zu 56/— sh ab
geschlossen worden sein, obwohl der allgemeine Preis bei 57/6 bis 
58/— sh lag.

Auf dem H a lb z e u g m a rk t war die Nachfrage gering und 
ungleichmäßig. Hin und wieder wurde ein lohnender Auftrag 
erteilt; aber im allgemeinen verhielten sich die Verbraucher ab
wartend; die meisten begnügten sich m it der Deckung ihres 
dringendsten Bedarfes. Die britischen Erzeuger von Knüppeln 
und Platinen behaupteten ihre Preise im Vergleich zu der unbe
deutenden Nachfrage ziemlich gut. Knüppel kosteten meistens 
£ 5.15.— bis 6.—.— ; Platinen notierten offiziell £ 5.15.—, Auf
träge wurden jedoch reichlich zu £ 5.10.— frei mittelenglische 
Werke hereingenommen. An der Nordostküste hielten die Werke 
ihre Preise für Knüppel auf £ 5.15.— und für Platinen auf £ 5.10.— 
frei Verbraucherwerk. In  Knüppeln von bestimmter chemischer 
Zusammensetzung kamen einige Geschäfte mit Kanada zustande. 
Eine beachtenswerte Entwicklung zeigte der Verkauf von Lin- 
colnshirer Platinen an skandinavische Weißblechwerke im Wett
bewerb mit Deutschland. Die Internationale Rohstahlgemein
schaft ließ ihre Preise unverändert auf £ 4.7.— für vorgewalzte 
Blöcke von 140 mm und darüber, £ 4.10.— von 120 bis 140 mm, 
£ 4.12.— von 100 bis 120 mm, £ 4.14.— für zwei- und zweiein
viertelzöllige Knüppel, £ 4.13.— für zweieinhalb- bis vierzöllige 
Knüppel, £ 4.15.— für leichte und £ 4.13.— für schwere Platinen. 
Die offiziellen Preise wurden jedoch mannigfach umgangen 
und unterboten. Die tatsächlichen Preise für festländisches 
Halbzeug lagen ungefähr bei £ 4.4.— bis 4.5.— für vorgewalzte 
Blöcke von 140 mm und darüber, £ 4.9.— bis 4.10.— von 120 mm, 
£ 4.11.6 bis 4.13.— für zwei- und zweieinviertelzöllige Knüppel, 
£ 4.10.— bis 4.12.— für zweieinhalb- bis vierzöllige, £ 4.12.— bis 
4.14.— für leichte und £ 4.11.— bis 4.12.— für schwere Platinen. 
Ende des Monats sollen Platinen 4/— sh unter dem offiziellen 
Preis verkauft worden sein.

Die Nachfrage nach F e r t ig e rz e u g n is s e n  lag im größeren 
Teil des Berichtsmonats beinahe ganz danieder; durch eine 
zeitweilig auftretende Belebung war der Geschäftsumfang im 
Juni jedoch nicht geringer als im Vormonat. Die britischen Werke 
fühlten zweifellos den Mangel jeder Nachfrage aus Australien 
und das Nachlassen des indischen Geschäftes. In letztgenanntem 
Pall haben jedoch die Festlandswerke wahrscheinlich schwerer 
zu leiden als die britischen, seitdem das Orientgeschäft größten
teils an das Festland übergegangen ist. Die offiziellen britischen 
Werkspreise behaupteten sich, obwohl verschiedentlich erwartet 
wurde, daß die vierteljährliche Zusammenkunft der englischen 
und schottischen Werke, die am 18. Juni stattfand, eine Preis
ermäßigung bringen würde. Die allgemeine Meinung der Stahl
werke war jedoch, daß selbst ein Preisabbau im Rahmen des 
Möglichen die Nachfrage nicht beleben würde. Die offiziellen 
Preise blieben daher unverändert auf £ 8.7.6 für Winkeleisen im 
Inland und £ 7.7.6 für die Ausfuhr, £ 9.7.6 bzw. 8.7.6 für T-Eisen, 
£ 8.10.— bzw. 7.7.6 für Träger, £ 8.7.6 bzw. 7.7.6 für U-Eisen, 
£ 8.15.— bzw. 7.15.— für 3/ezöllige Schiffsbleche. Ohne Zweifel 
konnten im weiteren Verlauf des Monats von den britischen 
Werken einige Preiszugeständnisse erlangt werden, doch war dies 
nicht allgemein der Fall. Anderseits unterboten die Händler die 
offiziellen Notierungen. Ein Geschäft von irgendwelcher Be-
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Zahlentafel 1. D ie P re ise n tw ic k lu n g  am en g lisch en  E ise n m a rk t im Ju n i 1930.

Gießereiroheisen N r. 3 
Basisches Roheisen .
Knüppel .....................
Platinen...........
W alzdraht.....................
Handelsstabeisen . .

6. Juni

Britischer
Preis

£ sh d

0 0

Festlands
preis

£ sh d

13. Juni 20. Juni 27. Juni

Britischer
Preis

£ sh d

1 0 
19 0 
12 0 
13 0

4 0

15 0 
10 0 
15 0 
0 0

Von der Deutschen Rohstahlgem einschaft. — Am 3. Juli tagten 
in Düsseldorf die Rohstahlgemeinschaft, der A-Produkte-Verband 
und der Stabeisen-Verband. Die Stahlwerke Röchling-Buderus, 
Aktiengesellschaft in Wetzlar, wurden als Mitglied der Rohstahl- 
gemeinschaft und des Stabeisen-Verbandes aufgenommen.

Der Absatz im In- und Auslande ist in allen Erzeugnissen 
nach wie vor sehr gering. Um den vielfach geäußerten Wünschen 
der Abnehmerschaft entgegenzukommen, wurde beschlossen, 
für alle L iefe rungen  ab 12. J u n i  1930, die au f A bsch lüsse  
erfolgen, w elche zu v o lle n  In la n d -V e rb a n d sp re is e n  
getätig t w orden sin d , die n eu en  e rm ä ß ig te n  In la n d - 
V erbandspreise zu b e re c h n e n , so w e it die S p e z if ik a 
tionen bis zum 20. J u l i  1930 m it dem  R e c h t d er L ie fe ru n g  
sofort nach F e r t ig s te llu n g  bei den  W erk en  e ingehen  
werden.

Die neuen Kohlenausfuhrtarife der Reichsbahn. — Mit
Gültigkeit vom 1. Juli 1930 an hat die Reichsbahn „zur Linderung 
der augenblicklichen Absatznot im deutschen Kohlenbergbau 
neben den bereits bestehenden besonderen Ausfuhrtarifen für 
Kohle über die trockene Grenze eine weitere Frachtermäßigung 
für deutsche Ausfuhrkohle bei Beförderung bis zu den Seehäfen 
bzw. bis zur deutsch-dänischen Grenze“ gewährt. Es handelt 
sich um eine Reihe von Maßnahmen, die im „Tarif- und Verkehrs
anzeiger“ Nr. 63 vom 26. Juni 1930, auf den verwiesen wird, 
veröffentlicht ist.

Die oben wiedergegebene Begründung der Reichsbahn für 
die Einführung dieser Ausnahmetarife hat zur Folge gehabt, 
daß aus diesen Tarifmaßnahmen von zahlreichen Tageszeitungen 
Schlüsse gezogen worden sind, die einerseits in keiner Weise 
zutreffen, anderseits aber auch deutlich erkennen lassen, welches 
W ohlwollen manche Kreise dem deutschen Bergbau in seinem 
harten Kampf auf dem W eltmarkt entgegenbringen. Einige 
Auszüge aus Tageszeitungen mögen folgen:

„ D e r  K o h le n b e r g b a u  i s t  gewiß der beste Kunde der Reichs
b ah n , u n d  m a n  b r a u c h t  n i c h t  zu bezweifeln, daß er schon bisher 
d iese  E ig e n s c h a f t  z u  s e in e m  Vorteil anzuwenden wußte. Es scheint 
»her, d a ß  d ie  R e i c h s b a h n  i n  ihrer Subventionspolitik für die

Festlands
preis

£ sh d

19 0 
18 0 
11 6 
12 0
3 6

Britischer
Breis

£ sh d

Festlands
preis 

£ sh d

Britischer
Preis

£ sh d

Festlands
preis 

£ sh d

15 0 
0 0 3 6

7 6 
1 6 

15 0 
10 0 
15 0 
0 0

19 0 
17 6 
10 6 
11 0

3 0

deutung in britischem Stahl kam nicht zustande. Von den 
Festlandswerken wurde gleichfalls überall über die Schwäche des 
Marktes geklagt. Zu Monatsbeginn kostete Handelsstabeisen 
£ 5.3.6 bis 5.4.6; späterhin wurde Stabeisen für die Ausfuhr zu 
etwas über £ 5.—.— gehandelt. Im Verlaufe des Monats bestand 
Neigung zur Steigerung der Preise, die Ende Juni für Stabeisen 
wieder £ 5.3.— bis 5.3.6 erreichten. Die Lage für Rund- und 
Vierkanteisen schien sich von Woche zu Woche zu ändern; doch 
ist sicher, daß wenig Geschäfte abgeschlossen wurden, wobei die 
Preise für 3/16 bis 54" bei £ 5.18.6 bis 6.—.-— und für 6/le bis 7/16" 
bei £ 5.15.— bis 5.16.6 lagen. Schwere Träger, die eigentlich 
£ 5.6.— kosten sollten, wurden zeitweise zu £ 4.19.— verkauft. 
Grobblech lag im Juni unverändert ungünstig. Anfang des 
Monats kostete ' / 8zölliges Grobblech £ 6.5.— ; der Preis ging jedoch 
schnell auf £ 6.—.— herunter und stellte sich zu Monatsschluß 
meistens auf £ 5.19.—. Für 3/ 1(.zöUiges Grobblech wurden £ 6.1.3 
verlangt ; in den letzten Tagen sollen jedoch Abschlüsse zu £ 6.5.— 
zustande gekommen sein, was auf eine gewisse Besserung des 
Marktes hinweist. Die Nachfrage nach britischen Feinblechen, 
die sich zuerst günstig anzulassen schien, fiel später ab. Dies trifft 
besonders für verzinkte Bleche zu, deren offizieller Preis von 
£ 11.17.6 fob beibehalten wurde; irgendwelche Ueber- oder Unter
schreitungen sind nicht bekannt geworden. Weißbleche hielten 
sich ziemlich gut bis zur letzten Monatswoche, wo die Tätigkeit 
stockte. Die Preise sanken auf 18/— sh fob für die Normalkiste 
20 X 14. Durch die Zuteilungen gemäß den Vereinbarungen 
zwischen den Weißblecherzeugern konnten die Betriebe zu 80 % 
beschäftigt werden; gegen Ende Juni schien es jedoch, als ob die 
Tätigkeit zeitweilig nachließ.

Ueber die Preisentwicklung im einzelnen unterrichtet oben
stehende Zahlentafel 1.

Massengüterindustrien jedes Maß aus dem Auge verloren hat 
und in dem Augenblick, in dem Preissenkung und Wieder
ankurbelung das größte Gebot sind, unter Belastung der großen 
Masse der Eisenbahnkunden, deren Export, weil arbeitsintensiver, 
unter Umständen viel wichtiger sein kann, eine Förderung des 
Kohlenbergbaues vornimmt, die in allererster Linie und zweifels
frei dem ausländischen Verbraucher zugute kommt.“

„Je tz t aber werden allein für das kohlekaufende Ausland 
die Selbstkosten gesenkt, der Konkurrenzkampf der deutschen 
Verarbeiter erschwert und die Kohlenindustrie wird geradezu 
ermuntert, da ja die Reichsbahn ihre Gewinnmöglichkeiten 
steigert, die inländischen Kohlenpreise nicht zu ermäßigen. 
Man muß sich wirklich fragen, wer bei dieser neuen Variante der 
Reichsbahntarifpolitik wieder einmal die Hand im Spiele gehabt 
hat. Soll man annehmen, daß die Reichsbahn bewußt eine 
mögliche Kohlensenkung im Inland sabotieren, die Export
industrie schädigen und so die Möglichkeiten zur Konjunktur
besserung hintertreiben wollte ? Da man das kaum annehmen 
kann, wird man auf einen neuen Erfolg jener pfiffigen schwer- 
industriellen Berater bei der Reichsbahn schließen dürfen, die 
schon bisher eine Masse von Subventionstarifen zu Lasten der 
übrigen Reichsbahnverfrachter durchzusetzen vermocht haben.“

Es ist sonderbar, daß gewisse Stellen, wenn es sich um 
Tarif maßnahmen handelt, die den Bergbau und die Eisenindustrie 
betreffen, grundsätzlich die Tatsache übersehen, daß Ausfuhr
frachtermäßigungen der Reichsbahn geeignet sind, die Ausfuhr 
zu beleben, die deutsche Arbeitslosigkeit zu vermindern usw. 
Im übrigen muß den Beurteilern der neuen Kohlenausnahme
tarife empfohlen werden, sich zunächst einmal über den wahren 
Stand der Dinge sorgfältig zu unterrichten, bevor voreilige 
Schlüsse gezogen werden, die immerhin für die Gesamteinstellung 
zu den hier zur Erörterung stehenden Fragen bezeichnend sind. 
Weshalb wird nichts davon erwähnt, daß der Grund für die 
ganzen Tarifmaßnahmen mehr oder weniger im polnischen Kohlen
kontingent liegt und daß es sich bei den neuen Tarifen — soweit 
der Ruhrbergbau in Frage kommt — um Maßnahmen handelt, 
die sich höchstwahrscheinlich tatsächlich überhaupt nicht aus
wirken werden. So treten in vielen Fällen die angebotenen 
Frachtermäßigungen erst dann ein, wenn und soweit der Kohlen
versand von 1928/29 überschritten wird. Ob diese Möglichkeit 
besteht, das zu beurteilen muß jedem wirtschaftlich Einsichtigen 
überlassen bleiben. In  anderen Fällen sind die Wasserfrachten 
von der Ruhr z. B. nach holländischen und belgischen Seehäfen 
derart niedrig, daß auch die neuen Ausnahmetarifsätze der 
Reichsbahn in diesen Verkehrsbeziehungen keine Aenderung der 
bisherigen Sachlage zu bringen vermögen. Wie sich die Tarif
maßnahmen der Reichsbahn, die verständlicherweise auch 
selbstsüchtige Zwecke verfolgen, für die übrigen deutschen 
Bergbaugebiete auswirken, muß abgewartet werden.

Zur Frachtermäßigung für die Eisenausfuhr nach dem west
lichen Ausland. — Bei der mit Wirkung vom 1. Oktober 1928 an 
erfolgten Einführung des allgemeinen Ausnahmetarifs 35 a zur 
Ausfuhr von Eisen und Stahl über die trockene Grenze war wider 
Erwarten der Verkehr von Gütern der Klasse D nach dem west
lichen Ausland von dieser Ausfuhrbegünstigung ausgeschlossen 
worden. Obgleich sieh die Verbände der Eisenindustrie sofort 
und ständig von neuem für eine Beseitigung dieser einschränken
den Tarifvorschrift eingesetzt haben, blieb es bis auf weiteres bei 
der oben gekennzeichneten Sachlage. Erst nach langwierigen 
Verhandlungen erklärte sich die Reichsbahn unter Hinweis auf 
ihre bedrohliche Finanzlage nur dann zu einem Entgegenkommen 
bereit, wenn für das syndizierte Eisen der Klasse D im Verkehr 
nach den Niederlanden ein besonderer Mindestmengentarif unter 
nachträglicher Rückvergütung der Frachtermäßigung erstellen 
würde. Bei Einführung eines solchen Tarifs sollte dann auch der 
übrige Verkehr von Eisen und Stahl der Klasse D, insbesondere 
von den nichtsyndizierten Gütern dieser Tarifklasse über die 
westliche trockene Grenze endlich in den Ausnahmetarif 35a auf
genommen werden.
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Inzwischen hat die für den Verkehr mit den Niederlanden 
geschäftsführende Reichsbahndirektion Köln mit Wirkung vom 
1. Juli 1930 in dankenswerter Weise den Mindestmengentarif 
(Ausnahmefarif 114 H) für syndiziertes Eisen der Klasse D zur 
Ausfuhr nach Holland (zum Ortsverbrauch) eingeführt. Die 
niederländischen Eisenbahnen haben zum gleichen Zeitpunkt 
durch ein besonderes Tarifabkommen dieselben Frachtermäßi
gungen für die niederländischen Strecken gewährt. Es kann er
wartet werden, daß dieser Tarif sowohl der Eisenindustrie als auch 
der Reichsbahn Nutzen bringen wird.

Nachdem nunmehr die Frachtbegünstigung für syndiziertes 
Eisen der Klasse D im Verkehr nach Holland Tatsache geworden 
ist, wird die Reichsbahn insbesondere auch den Ausnahmetarif 35 a 
ergänzen müssen. Zunächst zuständig hierfür ist die Reichsbahn
direktion Elberfeld, die Betreuerin der Eisen- und Stahlindustrie 
auf eisenbahntarifarischem Gebiete, von der erwartet werden 
darf, daß sie die bisherige Benachteiligung der Ausfuhr von Eisen 
und Stahl der Klasse D über die westliche trockene Grenze tun
lichst umgehend beseitigt. Zur Vermeidung von Fehlerquellen und 
erheblichen Umständlichkeiten sollte allerdings das gesamte 
Eisen der Klasse D in den Ausnahmetarif 35 a aufgenommen 
werden, wobei lediglich für den Verkehr nach den Niederlanden 
im Hinblick auf den Ausnahmetarif 114 H eine abweichende 
Regelung getroffen werden könnte. Jedenfalls dürfte die E r
weiterung des Ausnahmetarifs 35 a nach bereits sehr langem 
Warten nunmehr recht bald Tatsache werden.

Preise für Metalle im 2. Vierteljahr 1930.

In Reichsmark für 100 kg 
Durchschnittskurse Berlin

April Mai Juni

W eic h b le i...............................
E lek tro ly tkupfer....................
Zink (Freihandel)....................
Hüttenzinn (Hamburg) . . .
N icke l.......................................
Aluminium (Hütten) . . . .  
Aluminium (Walz- und Draht

barren) ...............................

36,63
154,28
34,93

335,47
350,—
190,—

194,—

35,24
124,76
33,39

300,06
350,—
190,—

194,—

35,47
118,28
33,09

280,61
350,—
190,—

194,—

Neuaufteilung der Absatzgebiete der mitteleuropäischen 
Stahlwerke. —- Die mitteleuropäischen Stahlwerke haben neue 
Vereinbarungen über die A u fte ilu n g  der B a lk a n m ä rk te  
beschlossen. Die Vereinbarungen, die bis 30. September 1931 
gelten, bestehen zwischen dem tsch ech o slo w ak isch en  E ise n 
k a r te ll  und der A lp inen  M on tangese llschaf t ,  die zueinander 
in einem engeren Kartellverhältnis stehen, einerseits und der 
ungarischen R im a m u rä n y -S a lg ö -T a rjä n e r  E isenw erks- 
A k tie n g e se llsc h a ft anderseits. Unter anderem wurde ver
einbart, den bereits früher aufgestellten, aber nicht immer streng 
beobachteten Grundsatz in Zukunft genau einzuhalten, daß 
nach jedem Absatzgebiet nur das frachtlich am günstigsten 
gelegene Werk zu liefern hat. Im Zuge dieser Auseinandersetzung 
wurde unter anderem der Markt SüdslaWiens zwischen der Alpinen 
Montangesellschaft und der Rima territorial geteilt, und zwar so, 
daß die Rima in Südslawien Entschädigungen für andere Kon
zessionen erhielt, während das tschechoslowakische Eisenkartell, 
das bisher schon in der Praxis nach Südslawien nicht geliefert 
hat, für dieses Absatzgebiet überhaupt ausscheidet und mit 
größeren Lieferungen nach Rumänien — hauptsächlich auf 
Kosten der Rima — entschädigt wurde. Die Abgrenzungslinie 
verläuft längs der Punkte Kopreinitz—Bjelovar—Brod—Zenica— 
Adria, überläßt also der Alpinen Montangesellschaft Slowenien, 
Kroatien, Dalmatien und einen Teil Bosniens mit Serajewo. 
Im Anschluß an diese Neuregelung wurden zwischen der Alpinen 
Montangesellschaft und der Rima einerseits und dem süd
slawischen Eisenkartell — dem bekanntlich zwei Drittel des
Bedarfes des südslawischen Eisenmarktes Vorbehalten ist _
anderseits neue Vereinbarungen über die Vergütungen an die 
südslawischen Großhändler getroffen.

Eisen- und Hüttenwerke, Aktiengesellschaft, Bochum. —
Dank des guten Auftragseinganges war es möglich, im Jahre 1929 
die wichtigsten Betriebsabteilungen voll zu beschäftigen und 
Erzeugung sowie Umsatz gegenüber dem Vorjahre erheblich zu

steigern. Das wirtschaftliche Ergebnis wurde jedoch durch die 
rückläufige Preisentwicklung bei steigenden Ausgaben grund
legend beeinflußt. Im S ta h l-  u n d  W alzw erk  erfuhr der 
Arbeitsplan durch den Ausbau der Erzeugung in dickeren 
Blechen — vorwiegend Sondersorten — eine Erweiterung. 
Die Feinblechherstellung wurde weiter entwickelt. Die Erzeugung 
in Sonderstahl und die Fertigung des Hammerwerkes fanden 
im Berichtsjahre steigende Aufnahme. Die S tah lg ieß e re i 
war, von gelegentlichen Schwankungen abgesehen, im allgemeinen 
auskömmlich beschäftigt. Die dazugehörige Bearbeitungs
werkstatt konnte ebenfalls während des größten Teils des Berichts
jahres voll ausgenutzt werden. Die Abteilung für E isen k o n 
s t ru k t io n  u n d  A p p a ra te b a u , die zufolge längeren Aus
bleibens der zu einer wirtschaftlichen Betriebsführung erforder
lichen großen Objekte aus dem Bergbau an wirtschaftlicher 
Bedeutung stark eingebüßt hatte, wurde Mitte des Berichts
jahres stillgelegt. In  der D ra h ts e i l f a b r ik  konnten bei unver
änderten Absatz- und Beschäftigungsverhältnissen zufrieden
stellende Ergebnisse erzielt werden.

Die Bilanz schließt unter Berücksichtigung des Verlust
vortrages aus 1928 in Höhe von 895 577,37 J tJ l  mit einem Verlust 
von 1 879 312,53j3LC der auf neue Rechnung vorgetragen wird.

Das neue Geschäftsjahr ist in den ersten drei Monaten, 
was die Beschäftigung anbelangt, befriedigend verlaufen. Danach 
setzte aber eine empfindliche Absatzstockung ein. Der nach
lassende Auftragseingang zwang zu entsprechenden Betriebs
einschränkungen im Blechwalzwerk und in der Stahl
gießerei, während es möglich war, in Edelstahl und den Erzeug
nissen des Hammerwerkes einen befriedigenden Absatz zu 
erzielen.

Oesterreichisch-Alpine M ontangesellschaft, W ien. •—Während 
in den Jahren 1927 und 1928 Ansätze zu einer freundlicheren Ent
wicklung der österreichischen Wirtschaft wahrnehmbar gewesen 
sind, tra t im Jahre 1929 zunächst ein Stillstand ein, der während 
der ersten acht Monate des Berichtsjahres anhielt, und dann, in 
Uebereinstimmung mit der allgemeinen Wirtschaftslage in Europa, 
einer auch heute noch fortdauernden Abwärtsbewegung wich. 
Während der ersten drei Monate des Berichtsjahres hatte der 
Bestellungseinlauf auf den Werken noch eine stetige Zunahme 
aufzuweisen. Im Laufe des Monats April 1929 begann eine rück
läufige Bewegung, die sich von Monat zu Monat verschärfte. Zum 
Jahresende belief sich die Summe der gebuchten Aufträge auf 
weniger als ein Drittel des im Monat März erreichten Höchst
standes. Die durchschnittlichen Erlöse haben sich im großen und 
ganzen auf der im Vorjahr erzielten Höhe gehalten. Die Selbst
kosten jedoch sind infolge erhöhter Aufwendungen für Löhne, 
Gehälter und soziale Abgaben sowie infolge der eingetretenen 
Frachterhöhungen neuerlich gestiegen. Die Beträge, die im Be
richtsjahre an Steuern und sozialen Abgaben geleistet wurden, 
beliefen sich auf über 9 Mill. S, das sind mehr als 15 % des Aktien
kapitals; hiervon entfielen 4/5 auf soziale Lasten und */5 auf 
Steuern. Gefördert oder erzeugt wurden:

1928

t

1929

t

+  oder —  gegen
über dem Vorjahr

t

K o h l e .................. 1 072 248 1 145 907 +  73 659
Roherz................. 1 913 129 1 866 575 —  46 554
Roheisen............... 458 329 457 499 —  830
Stahlblöcke.............. 451 303 446 824 —  4 479
Halbzeug................ 70 463 71 335 +  872
Fertige Walzware........ 279 640 288 680 +  9 040

Die beiden in Donawitz im Feuer stehenden Hochöfen arbei
teten das ganze Jahr störungslos. In  Eisenerz stand ein Hochofen 
340 Tage unter Feuer. 11 bis 12 Siemens-Martin-Oefen waren 
322 volle Tage in Betrieb; der 15-t-Elektroofen stand 263 Tage 
unter Strom. Die durchschnittliche Tageserzeugung an Stahl 
betrug 1385 t. Die Walzwerke arbeiteten ohne Unterbrechung; 
die Leistungen der Belegschaften waren besser als im Vorjahr.

Nach der Gewinn- und Verlustrechnung belief sich der Ertrag 
der Berg- und Hüttenwerke auf 29 011 230,46 S. Nach Ab
zug von 3 587 467,92 S allgemeinen Unkosten, 7 169 634,42 S 
Zinsen und Steuern, 5 452 218,28 S Beiträgen zu Kranken-, 
Unfall- usw. Versicherungen und 10 128 369,02 S Abschreibun
gen verbleibt ein R e ingew inn  von 2 673 540,12 S, aus dem 
2 400 000 S Gewinn (4% ) verteilt und 273 540,12 S auf neue 
Rechnung vorgetragen werden.
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B u c h b e s p r e c h u n g e n x).
Heise, F., $r.=3ng. G. f).. Professor und Direktor der Bergschule 

zu B och u m , und % F. Herhst, Professor und
D irektor der B e r g sc h u le  zu  Essen: L eh rb u ch  d er B e rg b a u 
k u n d e  m it  besonderer Berücksichtigung des Steinkohlenberg
baues. 6 .,  v e r b . Aufl. Berlin: Julius Springer. 8°.

Bd. 1. Mit 682 Abb. im Text u. 1 färb. Taf .1930. (XXI, 716 S.) 
Geb. 22,50 MM.

Jeder Zweig der Technik oder Wissenschaft kann sich glück
lich schätzen, wenn er ein Hand- und Lehrbuch besitzt, in dem 
die Erfahrungen und Erkenntnisse, die Aufgaben seines Wissens
gebietes vorbildlich und umfassend behandelt werden. Eür den 
Bergbau, besonders den Kohlenbergbau, liegt ein solches Werk 
hier vor, das in seiner Neuauflage weitgehend umgearbeitet 
worden ist, indem es der Entwicklung in Technik und Organi
sation des bergbaulichen Betriebes, die nach Beendigung der In 
flation machtvoll einsetzte, Rechnung trägt. So sind in der Ge- 
birgs- und Lagerstättenlehre, die den ersten Abschnitt umfaßt, 
die neuen Ergebnisse der Kohlenpetrographie und Karbonstrati
graphie berücksichtigt, im zweiten Abschnitt, der Lehre vom Auf- 
suchen der Lagerstätten, die neuen geophysikalischen Schürf- 
verfahren. Beim dritten Abschnitt, den Gewinnungsarbeiten, 
war der lebhaften Entwicklung der Mechanisierung Rechnung zu 
tragen, und im vierten Abschnitt, der die Grubenbaue und Ab
bauverfahren behandelt, besonders der Betriebszusammenfassung, 
dem Bestreben, leistungsfähige Großabbaubetriebspunkte zu 
schaffen. Auch der fünfte und letzte Abschnitt, welcher der 
K'etterlehre gewidmet ist, hat wichtige Ergänzungen erfahren. 
Besonders zu begrüßen ist ferner, daßdie Verfasser sichentschlossen 
haben, eine Reihe von Kostenaugaben einzufügen, die vor allem 
dem Studierenden von Wert sein werden.

Auch in der neuen Fassung wird das grundlegende Werk von 
Heise und Herbst durch die Auswahl und Darstellung des umfang
reichen Stoffes, durch seinen glänzenden Stil und seine ausge
zeichnete Ausstattung dem Fachmanne ein willkommenes Nach- 
schlagebuch, dem Studierenden ein unentbehrlicher Ratgeber sein.

Privatdozent Dr. Dr. C. H. Fritzsche.

Grube, Georg, Dr., ord. Professor und Vorstand des Laboratoriums 
für Physikalische und Elektrochemie an der Technischen Hoch
schule Stuttgart: G ru n d zü g e  d e r th e o re tis c h e n  und  
angew andten Chem ie. 2., wesentl. erw. Aufl. Mit 165 Abb. 
Dresden und Leipzig: Theodor Steinkopff 1930. (XII, 495 S.) 
8°. 28 MM, geb. 30 MM.

Der durch seine Arbeiten auf elektrochemischem Gebiete be
kannte Verfasser hat vor einigen Jahren bereits ein Buch „Grund
züge der angewandten Elektrochemie“ erscheinen lassen, dessen 
erster Band die Elektrochemie der Lösungen umfaßte, während 
ein zweiter Band über die Elektrochemie der Schmelzflüsse und 
Gase sowie über die elektrischen Oefen später erscheinen sollte. 
Dazu ist es aber nicht gekommen. Inzwischen ist eine neue Auf
lage des ersten Bandes nötig geworden, und so hat sich der Ver
fasser entschlossen, in der vorliegenden zweiten Auflage den früher 
für zwei Bände gedachten Inhalt in einem Bande zu vereinigen, 
was zweifellos für den Benutzer, in erster Linie wohl Studierende, 
sehr zweckmäßig erscheinen muß.

Die kleine Aenderung in dem Titel kennzeichnet den Inhalt 
noch etwas genauer als früher; denn das Buch ist ein ausgespr che- 
nes Lehrbuch zur Einführung in die theoretischen Vorstellungen 
elektrochemischer Vorgänge, bei denen allerdings auch die prak
tische Anwendung so weit berücksichtigt ist, wie es zu einem 
Ueberblick über die Anwendung elektrochemischer Arbeitsweisen 
in der Technik notwendig ist.

In einzelnen Abschnitten werden behandelt: die Ionen als 
Träger des Stromtransports, Gewinnung elektrischer Energien und 
galvanischer Elemente, Elektrodenpotentiale, elektrometall- 
urgische Vorgänge in wässerigen Lösungen, Alkalielektrolyse, elek
trolytische Oxydation und Reduktion, Wasserelektrolyse, 
Schmelzflußelektrolyse, elektrothermische Verfahren in der 
chemischen und metallurgischen Industrie.

Das Buch ist außerordentlich einfach und klar geschrieben, 
die 1 orgänge sind in leichtverständlicher Weise dargestellt. 
Längere mathematische Erörterungen sind vermieden, so daß sich 
jeder leicht in die theoretischen Grundlagen der neuzeitlichen 
Elektrochemie einarbeiten kann. Auch von technischen Verfahren 
smd alle wichtigeren Dinge erwähnt, kurz skizziert und zur E r
läuterung mit schematischen Abbildungen versehen.

Das Buch ist ein ausgezeichnetes Lehrbuch zur Einführung 
in die Elektrochemie, was bereits durch die erste Auflage bewiesen 
war-________  B. Neumann.

rr y  ^ er die Bücher zu kaufen wünscht, wende sich an den

Simon, Eugen, 2)r.*Qrtg.: H ä r te n  u n d  V e rg ü te n . Teil 1 : 
Stahl und sein Verhalten. 3., völlig umgearb. u. verm. Aufl. 
Mit 91 Abb. im Text u. 8. Tab. Berlin: Julius Springer 1930. 
(69 S.) 8°. 2 MM.

(Werkstattbücher für Betriebsbeamte, Vor- und Fach
arbeiter. Hrsg. von $r.=3ng. Eugen Simon. H. 7.)

P a u l O b erh o ffe r hat dieses kleine Werk, dessen erster Teil 
jetzt in neuer Auflage vorhegt, hier2) schon gebührend gewürdigt. 
Diesem Urteil ist heute nur hinzuzufügen, daß das Werkchen 
wieder allen Anforderungen entspricht, die an es gestellt werden 
können. Es ist dem Verfasser vollkommen gelungen, die Dar
stellung so zu gestalten, daß sie jedem Betriebsmann verständlich 
ist und doch den wissenschaftlichen Anforderungen genügt.

Die neue Auflage nimmt selbstverständlich auf die seit dem 
früheren Erscheinen der Schrift gewonnenen Erkenntnisse ge
bührend Rücksicht. Besonders sind die Abschnitte über den 
Gefügeaufbau des Stahles und über den Schnellstahl zu er
wähnen. Der auf Seite 11  gebrachte Vermerk, daß Edelstahle 
jede, auch schroffe, Wärmebehandlung vertragen, könnte zu 
Irrtüm ern führen, da hochlegierte Stähle sicher Edelstahle sind 
und keiner schroffen Wärmebehandlung ausgesetzt werden dürfen. 
Diese Bemerkung soll aber nur auf einen Schönheitsfehler auf
merksam machen.

Das Buch ist allen, die mit H ärten und Vergüten zu tun 
haben, besonders denen, welche die praktische Seite des Gebietes 
behandeln, sehr zu empfehlen. B. F.

Sherry, Ralph H .: S tee l t r e a t in g  p ra c tic e . (With 176 fig.) 
London (E. C. 4, 6 and 8 Bouverie Street): McGraw-Hill 
Publishing Co., Ltd., 1929. (VH, 399 p.) 8°. Geb. 20 sh.

Im Vorwort führt der Verfasser aus, daß zwar die neuzeitliche 
Forschung in das früher herrschende geheimnisvolle Dunkel der 
Wärmebehandlung des Stahles Licht und Klarheit gebracht habe, 
daß aber im Schrifttum viel mehr die Theorie als die Praxis dieses 
Gebietes behandelt werde, und daß die Fragen der Wärmebehand
lung vor allem meist besprochen seien ohne genügende Berück
sichtigung der wirtschaftlichen Gesichtspunkte. Damit ist die 
Zielsetzung des Buches ausgesprochen. Es stellt eine sehr fleißige 
Arbeit dar, in der in erster Linie ein Praktiker spricht zu Prak
tikern und solchen, die es werden wollen oder sollen. Mit Absicht 
werden die physikalisch-chemischen Grundlagen sehr knapp 
behandelt —- ob die Darlegungen immer ausreichen, um gerade 
dem Praktiker das zu geben, was er braucht, muß bezweifelt 
werden. Diese Zweifel sind um so berechtigter, als die Gefüge
bilder zum großen Teil sehr schlecht wiedergegeben sind, an einer 
Stelle liegt sogar eine irreführende Verwechslung vor. In  der 
Besprechung der Stahlsorten lehnt sich der Verfasser ganz an das 
bekannte System der S. A. E. (Society of Automotive Engineers) 
an. Sehr ansprechend — elementar, aber sehr klar und sachlich — 
werden die Beanspruchungen behandelt, die der Stahl im Ge
brauch zu erleiden hat. Den Hauptteil des Buches bilden dann 
eine Anzahl Abschnitte, die das Härten, Glühen, Vergüten, Ein
satzhärten usw. eingehend behandeln. Ausführlich und unter 
besonderer Hervorhebung wirtschaftlicher Gesichtspunkte werden 
ferner die für die Wärmebehandlung benutzten Oefen und die 
Heizverfahren besprochen, ebenso die Anlage und Anordnung von 
Härtereien oder Arbeitsräumen für die Wärmebehandlung. Bei 
der Besprechung der Temperaturmeßverfahren und -gerate werden 
die optischen Pyrometer etwas gar zu stiefmütterlich behandelt.

Zweifellos wird der Verfasser im großen und ganzen seinem 
Ziel gerecht. Leider ist die bildliche Ausstattung auch nach der 
Richtung mangelhaft, daß mehr oder weniger unübersichtliche 
Lichtbilder — z. B. von Härteeinrichtungen — sta tt guter Skizzen 
gegeben werden. E. H. Schulz.

Handbuch d e r R a tio n a lis ie ru n g . Im  Aufträge des Vor
standes hrsg. vom geschäftsführenden Vorstandsmitglied des 
R e ic h s k u ra to r iu m s  fü r  W ir ts c h a f tl ic h k e i t .  Bearb. 
unter Mitwirkung zahlreicher Körperschaften u. Fachleute von 
Dr. F r i tz  R e u te r , Berlin. Berlin (W 10) u. Wien (I): Indu
strieverlag Spaeth & Linde 1930. (1234 S.) 8°. Geb. 15 MM.

Es ist selbstverständlich, daß ein H a n d b u c h , selbst bei 
größtem Umfang (im vorliegenden Falle über 1200 Seiten), den 
Umfang der Rationalisierung nicht erschöpfen, sondern nur das 
unendliche Feld der Anwendungsgebiete planmäßiger Betriebs
führung streifen kann. Hierauf ist es wohl auch zurückzuführen, 
daß das Buch sich in allen wesentlicheren Ausführungen lediglich 
auf die Gebiete oder Mitarbeiter beschränkt, die vom Reichs
kuratorium für Wirtschaftlichkeit in irgendeiner Weise gestützt 
werden. Das Buch ist in diesem Sinne ein Rechenschaftsbericht

2) St. u . E . 42 (1922) S. 603.
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dieser Körperschaft und legt einen Querschnitt durch seine acht
jährige Tätigkeit, die, seit in den letzten Jahren erhebliche staat
liche Mittel zur Verfügung gestellt worden sind, einen sehr großen 
Umfang angenommen hat. Diesen Zielen gemäß hat das Werk 
auch in der Wahl der behandelten Stoffe, der Besprechung be
stimmter Fachausschußberichte, eine gewollte Einseitigkeit. Die 
Art der Entstehung kommt auch im Umfang der einzelnen Ab
schnitte zum Ausdruck, z. B. in der Breite des im übrigen ganz 
vortrefflichen Abschnittes „Rationalisierung im Handwerk , oder 
in dem Abschnitt „Praktische Beispiele“, in dem man kürzere, 
zahlreichere, zum Teil auch schlagendere Nutzanwendungen sucht, 
während in Wirklichkeit nur ein einzelner Industriezweig (der 
Waggonbau) behandelt wird.

Wenn es ein wichtiger Zweck dieser Veröffentlichung ist, 
weite Kreise damit bekannt zu machen, wieviel gearbeitet worden 
ist, und wie stark die Entwicklung, besonders auch in Deutschland, 
ist, so ist diese Absicht durchaus erreicht, und die werbende Kraft 
des Buches im Sinne der Ziele des Reichskuratoriums wird groß 
sein, zumal da der Preis sehr niedrig ist. Der Fabrikant, der 
Kaufmann, der Maschinenbauer, der Betriebsleiter, der Studie
rende wird es mit Nutzen zur Hand nehmen, sei es, um sich über 
die Grundlinien der Konjunkturforschung oder den Aufbau des 
Normenausschusses, des Reichsausschusses für Lieferbedingungen, 
die Grundformen der Fließarbeit, der Maschinenkarten, die 
Ordnungsmöglichkeiten der Registratur, das Wesen des indu
striellen Haushaltsvoranschlages, Zeitstudien od. dgl. zu unter
richten; selbst der Fachmann wird gern darin blättern und nach
schlagen. Ein ausgedehntes Schrifttums- und Sachverzeichnis 
erhöht die Brauchbarkeit. Bu.
Kuczyński, Jürgen und Marguerite: Der F a b rik a rb e ite r  in  

der am erik an isch en  W irtsch a ft. Leipzig: C. L. Hirschfeld 
1930. (VIII, 269 S.) 8°. Geb. 9 MM.

Der Titel des Buches verspricht viel, ebenso wie der Name der 
Verfasser, und das Buch bietet auch viel, enttäuscht aber den, der 
aus dem Titel glaubt, eine allseitige Behandlung des Gegenstandes 
erwarten zu dürfen. Es ist nicht davon die Rede, wie der Fabrik
arbeiter in Amerika seine Arbeit tu t; es wird auch nicht beschrie
ben, wie er lebt, was er ißt und trinkt, wie er sich kleidet und wie 
er seine alten Tage verbringt; es sind auch keine Angaben über die 
rassenmäßige Zusammensetzung der Arbeiter gemacht, und vor 
allem fehlt der Vergleich mit den deutschen Verhältnissen.

Das Buch ist eine eingehende Behandlung der statistisch 
greifbaren Angaben über amerikanische Fabrikarbeiter und gibt 
deshalb, wie jede Statistik, einen guten Ueberblick über die Ver
hältnisse, aber keine klare Anschauung von dem wirklichen Leben 
der amerikanischen Arbeiterschaft. In der Hauptsache sind die 
Lohnverhältnisse, die Beschäftigung, Arbeitsstunden und die 
Schaffenskraft der Arbeiter behandelt, und zwar in je einem 
Hauptabschnitt für die Gesamtindustrie, für Einzelindustrien und 
für Frauen. Daneben werden in zwei kleinen Abschnitten das 
Unterstützungswesen der Arbeiter und die wirtscbaftspolitischen 
Grundfragen der amerikanischen Gewerkschaften geschildert. 
Hauptsächlich wird die Entwicklung des letzten Vierteljahrhun
derts, also der Zeit von 1900 an, dargestellt und nach einem 
Bewertungsmaßstäbe für die einzelnen Veränderungen gesucht. 
Dabei steht nicht, wie bei anderen Beschreibungen amerikanischer 
sozialer Verhältnisse, die Steigerung der Löhne, die Senkung der 
Arbeitszeit und das Wachsen der Schaffenskraft der Arbeiter 
im Vordergründe, sondern es wird versucht, sich aus der Statistik 
ein Bild zu machen, ob die wirtschaftliche Lage des Arbeiters in 
Amerika sich in den letzten 25 Jahren gehoben hat und, da die Be
trachtung der Lebensunterhaltungskosten sofort eine erhebliche 
Steigerung des tatsächlichen Einkommens der Arbeiter anzeigt, ob 
diese Steigerung im Einklang steht mit dem allgemein wachsenden 
Wohlstände oder ob derWohlstand stärker gewachsen ist als dasEin- 
kommen, der Arbeiter also im Verhältnis dazu zurückgeblieben ist. 
Ein solches Zurückbleiben wird in der Tat festgestellt, und zwar um 
etwa 30 %, indem die Erzeugung auf den Kopf um 76 % und der 
tatsächliche Lohn nur um 24 % gestiegen ist. Dabei scheint der 
Unternehmer keinen erheblich höheren Anteil an dem Wohlstände 
gehabt zu haben, sondern hauptsächlich der Kleinhändler. Neuer
dings bildet in der Lohnpolitik der Gewerkschaften diese Art der 
Ausrechnung einen wichtigen Umstand. Die Gewerkschaften sind 
deshalb zu eingehender statistischer Arbeit gezwungen, indem sie 
sowohl die wirklichen Löhne als auch die Lebensunterhaltungs
kosten, den Umfang der Erzeugung und schließlich die Zahl der 
Verbraucher genauestens verfolgen müssen.

Das Buch bietet im einzelnen außerordentlich viel wertvollen 
statistischen Stoff, der in zahlreichen Zahlentafeln niedergelegt 
und genau erörtert wird. Eine schaubildliche Untersuchung von 
Lohn und Konjunktur fehlt leider. Für unsere Industrie ist von 
besonderer Bedeutung, daß in Amerika die Eisenindustrie als 
Konjunkturmaßstab gilt, daß in ihr die Lohnhöhe jetzt die aller
höchste ist und sogar schon die Kraftfahrzeugindustrie übertrifft,

daß in den Umwandlungskosten der Lohnanteil während des letz
ten Vierteljahrhunderts von 43 auf 52 %, trotz der starken Mecha
nisierung, gestiegen ist. Für die Arbeitslosigkeit läßt sich in 
Amerika, wo es keine Versicherung gibt, schwer ein Gradmesser 
finden, und die Rechnungsweise der Verfasser, die eine Arbeits
losigkeit von 6 bis 13 % ermittelt, trifft vielleicht nicht das Rich
tige, da an anderer Stelle des Buches gezeigt wird, wie die Indu
striearbeiterschaft in Zeiten guter Beschäftigung um viele Millionen 
stärker ist als in Zeiten schlechter Konjunktur.

Das Buch kann allen sich mit Sozialpolitik befassenden 
Lesern empfohlen werden, und zwar sowohl wegen der wertvollen 
statistischen Unterlagen als auch wegen der zum Teil geistreich 
verwendeten Ausdeutungsweisen der Statistik. Um den richtigen 
Maßstab zu haben, ist die gleichzeitige Benutzung des „Statisti
schen Jahrbuches für das Deutsche Reich“ erforderlich.

iSt.-^ng. O. Bulle. 
Auslandsführer, Technisch-Wirtschaftliche. Hrsg. im Aufträge 

des Vereines deutscher Ingenieure vonSJr.^ng. Georg Sinner. 
Berlin (NW 7): VDI-Verlag, G. m. b. H. 8°.
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Die neue Buchreihe Technisch-Wirtschafthcher Auslands
führer, von denen der Verein deutscher Ingenieure zunächst die 
vorliegenden drei Bände in einheitlicher Ausstattung hat er
scheinen lassen, ist nach den Geleitworten, die ihnen Professor 
Dr. C. M atschoß  mit auf den Weg gibt, dazu bestimmt, dem 
Ingenieur und Kaufmann, dem Reisenden und Auswanderer durch 
geographische, technische und wirtschaftliche Angaben ein klares 
Bild der Verhältnisse des betreffenden Landes zu bieten. Denn, 
wie der Genannte dazu ausführt, braucht man zum Vertrieb 
unserer deutschen industriellen Erzeugnisse — und diesen Ver
trieb müssen wir bis zum äußersten fördern — Auslandskenntnisse, 
um sich in Angebot, Konstruktion und Lieferung den Eigenarten 
des jeweiligen Abnehmerlandes anzupassen. Je nach der Be
schaffenheit der beschriebenen Länder werden daher in den nach 
einheitlichen Plänen bearbeiteten Bändchen mehr oder weniger 
ausführlich folgende Gegenstände behandelt: Das Land und das 
Volk mit seiner Geschichte, seinen Sitten und Gewohnheiten, der 
Staat und die politischen Verhältnisse, das Verkehrswesen und 
das Wirtschaftsleben mit seinen Verzweigungen (Landwirtschaft, 
Bergbau, Kraftwirtschaft, Gewerbe, Industrie, Handel und Geld
wesen) und die Beziehungen zu Deutschland. Man findet ferner 
in den Bänden praktische Winke für Einreise und Aufenthalt, 
Angaben über diplomatische und konsularische Vertretungen, 
Umrechnungstafeln für Maße und Gewichte und ähnliches mehr. 
Außerdem sind gute Kartenskizzen, Stadtpläne, Zeichnungen von 
Eisenbahnnetzen oder andere bildliche Darstellungen beigegeben, 
um den Text zu ergänzen oder sein Verständnis zu erleichtern.

Ueber die Brauchbarkeit der Bändchen glauben wir insofern 
ein günstiges Urteil abgeben zu können, als einer unserer Mit
arbeiter Gelegenheit hatte, den dritten Band schon vor dessen 
Erscheinen auf einer Reise nach und durch Japan mit Vorteil 
benutzen zu können.

Man darf daher das Erscheinen der Auslandsführer nur be
grüßen und der Hoffnung Ausdruck geben, daß es dem Verein 
deutscher Ingenieure gelingen möge, durch weitere Bändchen der 
Reihe immer mehr das Ziel zu erreichen, das er sich mit der Samm
lung in dankenswerter Weise gesteckt hat. Die Schriftleitung.

V e r e i n s - N a c h r i c h t e n .

V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .  

Ehrungen.
Der Minister für Wissenschaft, Kunst und Volksbildung hat 

den Direktor des Forschungs-Institutes der Hüttenzement-Indu
strie in Düsseldorf, Dr. phil. R ic h a rd  G rün , zum H onorar- 
P ro fe sso r  bei der Fakultät für Bauwesen der T echnischen 
H o ch sch u le  in  A ach en  berufen.

Kommerzienrat S r.^ ü ß - ©■ !)■ O tto  P o ly s iu s , Dessau, 
wurde von der Technischen Hochschule in Dresden zum E h ren 
se n a to r  ernannt.

Ingenieur W ilhe lm  R e in e rs , Inhaber der Maschinenfabrik 
W. Schlafhorst & Co., M.-Gladbach, wurde in Anerkennung seiner 
hervorragenden Verdienste um die Entwicklung des deutschen 
Textilmaschinenbaues von der Technischen Hochschule in Aachen 
die Würde ei??0?. ]0'']r+o'" aLm n iio lh n r verliehen.


