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B e r i c h t
ü b e r  die

Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhüttenleute
am 4. und 5. Mai 1929 in Düsseldorf.

T a g e s o r d n u n g :

1. Qruppe: 9.30 Uhr,
Städtische Tonhalle.

V o r s i t z :  D irektor $r.«3ng . 6 .  f). W. E s s e r .
Das Gießen von Stahlblöcken. Vortrag von D irektor T)r.=3n 9- 

F ra n z  P a c h e r ,  Düsseldorf.
Die Beschickanlagen der Hochöfen und ihr Einfluß auf die Be­

triebsführung. V ortrag von Professor H u b e r t  H o ff , Aachen.
Die |  Entwicklung der Bauart und Betriebsweise der Roh­

eisenmischer in der Nachkriegszeit. V ortrag von Betriebs­
direktor $ t.»§ng. E d . H e rz o g , Hamborn.

Sonnabend, den 4. Mai 1929
A. Gruppensitzungen

2. Gruppe: 9.30 Uhr,
Städtische Tonhalle.

V o r s i t z :  D irektor K. B a a b e .
Oefen für Betriebe mit fließender Fertigung (Fließöfen). Vortrag 

von $ t.*3ng . G. B u lle ,  Düsseldorf.
Der Betrieb von Walzwerksöfen mit besonderer Berücksichtigung 

der Durchweichung des Walzgutes. Vortrag von “J t.-^ n g . F r i t  z 
W e s e m a n n , Gleiwitz.

Ursachen von Oberflächenrissen an Blechen und deren Vermeidung. 
V ortrag von ®T.=3ng. E . A. i l a t e j k a ,  W itkowitz.

B. Vollsitzung 
14.45 Uhr, Stadttheater.

V o r s i t z :  Generaldirektor ®r.=3iltg. F . S p r in g o ru m .
Arbeitszeit und Arbeitslohn. V ortrag von D irektor K a r l  B a a b e ,  Düsseldorf.
Entwicklungslinien der Walzenstraßen. Vortrag von S)x.*3ng. J .  P u p p e ,  Düsseldorf.
Abnahme und Wahrscheinlichkeitsrechnung. Vortrag von $r.*3Jng. K . D a e v e s ,  Düsseldorf.

C. Begrüßungsabend 
20.30 Uhr, in den unteren Sälen der Städtischen Tonhalle.

Sonntag, den 5. Mai 1929
D. Hauptsitzung

V o rs i tz  :

1. Eröffnung durch den Vorsitzenden.
2. Abrechnung für die Jah re  1928 und  1928; E ntlastung  der 

Kassenführung.
3. W ahlen zum Vorstande.
4. Verleihung der Carl-Lueg-Denkmünze.

12 Uhr, Stadttheater.
Generaldirektor Sr.^Qltg. F. S p r in g o r u m .

5. Aus der Tätigkeit des Vereins deutscher Eisenhüttenleute. Be­
richt von ®I.»§ng. Dr. m ont. E . h. O. P e te r s e n .

6. Die Naturgeschichte der Eisenfamilie. V ortrag von Professor 
Dr. V. M. G o ld s c h m id t ,  Oslo-Göttingen.

7. Ansprache des Vorsitzenden.
8. Verschiedenes.

E. Gemeinsames Mittagessen 
15.15 Uhr, Im Kaisersaal der Städtischen Tonhalle.

Nach fast zweieinhalb]ähriger Pause kamen die deutschen 
Eisenhüttenleute am 4. und 5. Mai wieder in Düsseldorf 

zusammen. Mit Rücksicht auf die Werkstofftagung fand 
die letzte Hauptversammlung im Oktober 1927 ausnahms­
weise in Berlin statt, und der Eisenhüttentag 1928 mußte 
zur gewohnten Zeit im Dezember ausfallen in Anbetracht 
der damals ungeklärten Lage infolge des Arbeitskampfes 
in der Eisenindustrie an der Ruhr. Schon
9 5 X X I .

am ersten Verhandlungstage
trafen sich weit über tausend Teilnehmer aus allen deutschen 
Gauen, dazu noch zahlreiche Gäste aus dem In-und Auslande. 
Wegen der Reichhaltigkeit der Tagesordnung, die für den 
Sonnabend allein neun technisch-wissenschaftliche Vorträge 
aufwies, war für den Vormittag eine T eilimg in eine metallurgi­
sche und eine technologische Gruppe vorgenommen worden, 
die beide um 9.30 Uhr in der Städtischen Tonhalle begannen.

75 3



754 Stahl und Eisen. B erich t über d ie  H a u p tv ersa m m lu n g . 49. Jahrg . Nr. 21.

In der ersten  G ruppe, im Rittersaal, unter dem Vorsitz 
von Direktor ®r.=3ng. ©• fy W ilh elm  E sser aus Duisburg 
erstattete zunächst Direktor ®r.=5ng. F. Pacher, Düssel­
dorf, einen ausführlichen Bericht über:

D a s G ie ß e n  v o n  S ta h lb lö c k e n .
Daran schloß sich ein breit angelegter Vortrag von 

Professor H ubert H off, Aachen, über:
D ie  B e s c h ic k a n la g e n  d er H o c h ö f e n  u n d  ih r  

E in f lu ß  a u f d ie  B e t r ie b s f ü h r u n g .
Die beiden Vorträge sind bereits in der zum Eisenhütten­

tag erschienenen Festausgabe von „Stahl und Eisen“ ver­
öffentlicht1).

Zum Schluß sprach Betriebsdirektor 2)r.=3h9- Ed. 
H erzog , Hamborn, über:
D ie  E n t w ic k lu n g  d er B au art u n d  B e t r ie b s w e is e  
d er R o h e is e n m is c h e r  in  der N a c h k r ie g s z e i t .  
Der Bericht erscheint demnächst in „Stahl und Eisen“.

Inder zw eiten  G ruppe, in der Direktor K arl R aabe  
aus Düsseldorf die Verhandlungen im Kaisersaal leitete, 
behandelte an erster Stelle2)r.»^ng. G. B u lle , Düsseldorf: 
O e fe n  fü r  B e t r ie b e  m it  f l ie ß e n d e r  F e r t ig u n g  

(F l ie ß  öfen).
Der Vortrag wird in „Stahl und Eisen“ veröffentlicht.

Als zweiter Redner sprach ®r.=3ng. F ritz W esem a n n , 
Gleiwitz, über:
D er  B e tr ie b  d er W a lz w e r k s ö fe n  m it  b e s o n ­
d ere r  B e r ü c k s ic h t ig u n g  d er D u r c h w e ic h u n g  

d es W a lz g u te s .
Den letzten Vortrag des Vormittags hielt Slr.^ng. 

E. A. M atejka, Witkowitz, über:
U r s a c h e n  v o n  O b e r f lä c h e n r is s e n  an B le c h e n  

u n d  d ere n  V e r m e id u n g .
Wegen des Inhalts der beiden letzten Vorträge sei auf die 
Veröffentlichung im Mai-Heft des „Archivs für das Eisen­
hüttenwesen“ verwiesen2).

Die gemeinsame Sitzung 14.45 Uhr im Stadttheater 
eröffnete der stellvertretende Vorsitzende Generaldirektor 
S r.^ n g . F. Springorum , Dortmund, und erteilte zunächst 
Herrn Direktor K arl R aabe das Wort zu seinem Vortrag3) : 

A r b e i t s z e i t  u n d  A r b e it s lo h n .
An zweiter Stelle sprach 3)r.»Qrtg. J. Puppe, Düssel­

dorf, über:
E n t w i c k lu n g s l in ie n  d er W a lz e n s tr a ß e n .
In dem Schlußvortrag4) dieser Sitzung behandelte 

S r.^ n g . K . D aeves, Düsseldorf:
A b n a h m e  u n d W a h r s c h e in l ic h k e i t s - R e c h n u n g .

Die einzelnen Vorträge fanden großen Beifall und führten 
zum Teil recht lebhafte Erörterungen herbei, so daß die 
Sitzungsleiter zum Schluß allen Rednern den besonderen 
Dank der Versammlung aussprechen konnten.

* *
*

Nach den vielseitigen fachwissenschaftlichen Vorträgen 
fanden sich die Teilnehmer fast vollzählig abends in den 
unteren Sälen der Städtischen Tonhalle zu einem zwang­
losen B egrü ß u n gsab en d  ein. Im geselligen Zusammensein 
und in anregender Aussprache ergab sich hier Gelegenheit, 
manch alte Freundschaft aufzufrischen und neue Bezie­
hungen anzuknüpfen, so daß der Abend einen für alle 
Teilnehmer recht befriedigenden Verlauf nahm.

4) St. u. E. 49 (1929) S. 627/43 bzw. 613/27. — *) Arch. 
Eisenhüttenwes. 2(1928/29) S. 681/705 bzw. 707/24. — 3) S t.u . E. 49 
(1929) S. 653/8. — 4) St. u. E. 49 (1929) S. 645/53.

Die Hauptsitzung
am  z w e ite n  V erh an d lu n gstage ,

zu der sich mehr als 1500 Besucher eingefunden hatten, so 
daß das Stadttheater bis auf den letzten Stehplatz gefüllt 
war, wurde pünktlich um 12 Uhr von Generaldirektor 
T/r.^ng. F. Springorum  eröffnet. Er teilte zunächst unter 
großem Bedauern mit, daß er der Versammlung eine herbe 
Enttäuschung bereiten müsse, da soeben folgendes Tele­
gramm von Herrn Dr. V ogler eingegangen sei:

„Ich bedaure unendlich, heute nicht bei Ihnen sein 
zu können, und rufe Ihnen allen ein herzliches Glück­
auf zu.“

Er schlug unter Zustimmung der Versammlung vor, ihrem 
verehrten Vorsitzenden telegraphisch Gruß und Dank zu 
übermitteln für alles, was er für die deutsche Sache in 
Paris bisher getan habe, und erteilte dazu Herrn Dr. 
Krupp von  B oh len  und  H aibach das Wort, der fol­
gendes ausführte:

„Meine Herren! Sie würden es sicherlich mit uns 
als eine Unterlassung empfinden, wenn wir nicht gerade 
jetzt und von dieser Stelle aus unserem allverehrten Herrn 
Vorsitzenden, unserem vielseitigen Führer, der, wie wir 
eben hören, heute nicht hier sein kann, einen herzlichen 
Gruß und unser aller Dank zum Ausdruck brächten für 
die verantwortungsvolle Arbeit, die er in der aufreibenden 
Pariser Verhandlungsatmosphäre in den letzten Monaten für 
uns alle geleistet hat. Als Ehrenmitglied des Vereins darf 
ich dies wohl in Ihrer aller Namen aussprechen. Sie sind 
sicher mit mir darin einer Meinung, daß Herr Vogler 
in den letzten Monaten unter voller Hintansetzung eigener, 
persönlicher und geschäftlicher Belange sich voll und ganz 
der einen großen, bedeutungs- und verantwortungsvollen 
Aufgabe in Paris gewidmet bat, deren Tragweite eigent­
lich keiner von uns heute hoch genug einschätzen kann.

Meine Herren, wir dürfen das wohl auch hier sagen: 
Herr Vogler hat in diesen langwierigen Verhandlungen 
trotz aller Schwierigkeiten, ebenso wie sein Kollege, Herr 
Dr. S ch ach t, voll und ganz seinen Mann gestanden, in 
einer des Deutschen voll würdigen Art und Weise, der auch 
in der ganzen Welt, wenigstens von ernst zu nehmenden 
Kreisen, mir volle Achtung gezollt werden konnte und mußte.

Meine Herren! Die Verantwortung der Abgabe eines 
Sachverständigengutachtens über die gegenwärtige und 
künftige Leistungs- und Zahlungsfähigkeit Deutschlands ist 
eine ernste und schwere, bindet doch gerade das Gut­
achten des Sachverständigen das eigene Volk fester und 
länger, als politische Augenblicks-Entscheidungen dies jemals 
zu tun vermöchten. Heute, meine Herren, wissen wir noch 
nicht, wie die Pariser Konferenz — ich möchte sie absichtlich 
heute nicht mehr uneingeschränkt eine „Sachverständigen­
konferenz“ heißen — verlaufen wird. Aber das eine, glaube 
ich, dürfen wir doch heute gerade im Hinblick auf Herrn 
Vogler zum Ausdruck bringen und wohl auch in dem 
Telegramm an ihn aussprechen, daß seuie Arbeit in Paris, 
mag das Ende der Konferenz sein wie es will, auf die Dauer 
für Deutschland nicht ohne Ergebnis und auch nicht ohne 
Erfolg bleiben kann. Sind doch zum ersten Male jetzt 
von deutscher Seite vor aller Welt Zahlen genannt worden, 
die als Grundlagen für Verhandlungen möglich und brauch­
bar erscheinen.

So, glaube ich, können wir heute mit gutem Gewissen 
Herrn Vogler auch von dieser Stelle aus Dank sagen für 
seine in Paris geleistete verantwortungsvolle Arbeit und 
gleichzeitig auch Dank für ihren sicheren, wenn auch jetzt 
noch nicht sichtbaren und bestimmbaren Erfolg.
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In diesem Sinne möchte ich Sie bitten, mir zu gestatten, 
in Ihrer aller Namen ein Telegramm an Herrn Vogler zur 
Versendung zu bringen, dessen Wortlaut icli vorlesen 
möchte:

Die deutschen Eisenhüttenleute senden in vollem Be­
wußtsein der Bedeutung Ihrer Pariser Aufgaben und in 
klarer Würdigung der hohen Verantwortung, die gerade 
auf den deutschen Sachverständigen ruht, ihrem allverehr­
ten Vorsitzenden imd Führer Dank imd Gruß. Sie sind 
überzeugt, daß ein Erfolg der deutschen Haltung auf 
die Dauer ganz sicher nicht ausbleiben kann, selbst wenn 
ein greifbares Ergebnis im Verlaufe der gegenwärtigen 
Konferenz nicht mehr zu erreichen sein sollte.“

(Starker Beifall.)
Hierauf nahm der V orsitzen d e das Wort zu folgender 

Begrüßungsansprache:
„Meine sehr verehrten Herren! Zur Eröffnung des zweiten 

Tages unserer Hauptversammlung des Jahres 1929 nife ich 
Ihnen allen ein herzliches Willkommen zu! Wie immer 
richte ich einen besonderen Gruß an die Herren, die als 
Gäste unter uns weilen, darunter die Vertreter der R eich s-, 
S ta a ts-, P rov in z ia l-u n d  K om m u n albehörden , unter 
letzteren Herrn Oberbürgermeister Dr. L ehr, der auch in 
diesem Jahre wieder die Räume der Stadt für unsere Zwecke 
zur Verfügung gestellt hat, die Vertreter der D eu tsch en  
R e ic h sb a h n -G e se llsc h a ft , unserer tech n isch en  
H ochschu len , U n iv e r s itä te n , B ergak ad em ien , un­
serer w isse n sc h a ftlic h e n  I n s t itu te ,  der b efreu n ­
deten  tech n isch en  und w ir tsc h a ftlic h e n  V ereine  
und V erbände, d ie H erren  P arlam en tarier  und  
n ich t z u le tz t  d ie H erren V ertreter  der Presse.

Sehr erfreut bin ich, den hochverdienten Schöpfer des 
Deutschen Museums, E x z e llen z  Oskar v. M iller, sowie 
Herrn Geheimrat Professor Dr. G. Tam m ann aus Göttingen 
unter uns zu sehen. Ich begrüße weiter die E ise n h ü tte n ­
leu te  des A u slan d es, die uns heute die Freude ihres 
Besuches machen. Unter uns weilen Vertreter aus England, 
Frankreich, Holland, Luxemburg, Oesterreich, Polen, 
Rumänien, Schweden, Spanien, der Schweiz, Südslawien, der 
Tschechei, aus Ungarn imd aus den Vereinigten Staaten 
von Nordamerika. Mein Graß richtet sich ferner an unser 
hochgeschätztes Ehrenmitglied Herrn Dr. Krupp von  
Bohlen  und H aibach . Unser verehrter Ehrenvorsitzender 
ist leider durch eine Kur verhindert, heute unter uns zu 
erscheinen.

Groß sind die Lücken, die der Tod seit imserer letzten 
Hauptversammlung im Oktober 1927 in unsere Reihen 
gerissen hat. Von der kleinen Schar übriggebliebener Mit­
begründer unseres Vereins sind Carl S ch aefer , A dolf 
D resler und C am illo S eh u lze  dahingegangen. Weiter 
beklagen wir den Verlust der Mitglieder unseres Vorstandes 
W alther H aen e l, L eon M etz, K urt Sorge und A dolf 
W iecke. Von den übrigen heimgegangenen Mitgliedern 
nenne ich den Inhaber der Carl-Lueg-Denkmiinze, H einrich  
E h rhardt, sowie E m il M ayrisch , den Führer der 
luxemburgischen Eisenindustrie und Gründer der Inter­
nationalen Rohstahlgemeinschaft, der unermüdlich imd 
ehrlich bestrebt war, die durch den Krieg besonders hervor­
gekehrten Gegensätze auszugleichen. Ferner den Verlust 
von R ichard B au m ann , A u gu st von  B e u lw itz . 
Ludw ig B iro, H ugo D ick e , R ich ard  D ie tr ic h , Paul 
D reger, E m il D ü ck er. R ein h ard  E ig en b r o d t, Hans 
F le iß n er , M ax G ieß in g , Joh. Jos. G örtz. Georg 
Ju liu s H eck el, W ilh elm  H erw ig . W ilhelm  H ib y , 
P aul H u th , Theodor K a u tn y , Carl Ju liu s K rach t. 
Karl L in ck . Friedr. W illi. L oh , K urt M atth iae ,

N orb ert M etz, R obert M üser, Carl O h ly . H erm ann  
R in n e, E m il S ch iffer , Curt S ch ra ep ler , H u go  
S ch reiber, M ax S chw ab, E g id iu s S m eets, M ath ias  
W eißen , G o ttfr ied  Z schocke.

In den letzten Tagen hat uns ein neuer Verlust getroffen: 
Justizrat Tr.=3^9- S. i). W ilh elm  M eyer, der langjährige 
Vorsitzende des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Indu­
strieller, ist nach kurzer schwerer Krankheit verschieden. 
Der Verdienste dieses echten deutschen Mannes um unsere 
Eisen- imd Stahlindustrie sind aus berufenem Munde an 
anderer Stelle gedacht worden. Seine zahlreichen Freunde 
werden ihm ein ehrendes Andenken bewahren.

Meine Herren! Am 31. Oktober 1928 hat uns ein herbes 
Geschick den getreuen Ekkehard des Vereins deutscher 
Eisenhüttenleute genommen. E m il S ch röd ter  ist von 
ims gegangen! In Düsseldorf, der Stadt, in der er fast 
ein Menschenalter die Geschicke unseres Vereins leitete, 
stand seine Wiege. Nach seinen erfolgreich beendeten 
Studien in Karlsrahe und Berlin war er zunächst in seiner 
Heimatstadt als jimger Ingenieur bei der Maschinenfabrik 
Schiess tätig, um dann zu den Huldsehinsky-Werken in 
Oberschlesien zu gehen. Schwere Krankheit zwang ihn 
indessen, nach Düsseldorf zurückzukehren. Und am
1. November 1881, kaum genesen, begann er seine Arbeit 
beim Verein deutscher Eisenhüttenleute. die ihm zur Lebens­
aufgabe wurde. Im Jahre 1885 erfolgte seine Berufung zum 
Geschäftsführer. Was er in dieser Stellung geleistet imd wie 
er gewirkt hat, ist bei uns allen, die wir uns einen Verein 
deutscher Eisenhüttenleute ohne ihn nicht denken können, 
in lebendiger Erinnerung und in dem ihm gewidmeten 
Nachruf in allen Einzelheiten gebührend gewürdigt5). Er war 
ein glühender Verfechter der Ziele unseres Vereins, ein nie 
rastender Wegbereiter. Am treffendsten brachte das 
Dr. Vogler bei der Feier von Sehrödters 70. Geburtstag 
zum Ausdruck, als er sagte: „Der Verein deutscher Eisen­
hüttenleute ist das Werk von Emil Schrödter! Das müssen 
sich die Jüngeren merken, das darf nicht vergessen werden: 
er hat den Verein geschaffen, er hat den Grundstein gelegt, 
auf dem spätere Geschlechter fortbauen konnten imd fort­
gebaut haben.“

So steht er vor unserem geistigen Auge als Vorbild von 
Treue und Pflichtgefühl. Treu auch stand er zu seinen 
Freunden, die seit der Jugendzeit mit ihm verbunden waren 
oder die ihm später das Leben in gemeinsamer Arbeit 
zuführte. Nie verließ ihn sein rheinischer Humor, und viele 
unter ims werden oft imd gern der mit ihm verlebten fröh­
lichen Stunden gedenken. Den jüngeren Berafsfreunden 
stets ein uneigennütziger Berater, hat er vielen, die heute 
an hervorragender Stelle wirken, den Weg geebnet. Nun ist 
er von ims gegangen, nur kurze Zeit nach dem Hinscheiden 
seines treuen Mitkämpfers W ilh elm  Beum er. Solange es 
deutsche Eisenhüttenleute gibt, wird sein Name unter 
ihnen genannt werden. Wir wollen Emil Schrödter nie 
vergessen!

Ich stelle fest, daß Sie sieh zu Ehren imserer Toten von 
Ihren Plätzen erhoben haben.“

Zur Erledigung der geschäftlichen Angelegenheiten nahm 
zu P u n k t 2 der T agesord n un g Generaldirektor 
D ow erg aus Düsseldorf das Wort und erstattete den Bericht 
über die Abrechnung für die Jahre 1927 imd 1928, auf 
Grand dessen der Kassenfühmng Entlastung erteilt wurde.

Zu P u n k t 3 der T agesord n un g: „Wahlen zum 
Vorstande“, erhielt Tr.^gng. 0 .  P eter sen  das Wort und 
teilte mit, daß nach den Satzungen im Jahre 1928 in regel­
mäßigem Wechsel aus dem Vorstande ausgesehieden sind

5) St. u. E. 48 (1928) S. 1633 6.
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oder im Jahre 1929 ausscheiden werden folgende Herren: 
F ranz B artsch erer (Hamborn), E ugen  B öh ringer  
(Rosenberg, Oberpfalz), W alter B orbet (Bochum), R ud olf  
B ren neck e (Gleiwitz), Carl Canaris (Kassel), F ried rich  
D orfs (Rheinhausen), W ilhelm  E sser (Duisburg-Meide- 
rich), A d a lb ert F la ccu s (Düsseldorf), Georg H a rt­
m ann (Großilsede), O tto  H olz (Oberhausen), Carl Jaeger  
(Hattingen), H ugo K le in  (Niederscheiden), A dolf K lin ­
ken berg  (Dortmund), H ein rich  K oppenberg (Riesa), 
R ichard  K rieger (Düsseldorf), O tto P etersen  (Düssel­
dorf), P au l R eu sch  (Oberhausen), H erm ann R öch lin g  
(Völklingen), F r itz  Springorum  (Dortmund), F ritz  
T h yssen  (Hamborn), O tto W edem eyer (Sterkrade), 
A dolf W irtz (Mülheim-Ruhr), A loys Wurm (Osnabrück).

Der Vorstand empfiehlt, diese Herren wiederzuwählen 
und außerdem neu zu wählen die Herren:
Hüttendirektor F ried rich  von H o lt , Georgsmarienhütte, 
Professor Dr. phil. T r.^ng. G. f). F ried rich  K örber,

Düsseldorf,
Generaldirektor Tr.^yng. G. 1). Carl K ö ttg en , Berlin. 
Direktor Carl W allm ann, Mülheim-Ruhr.

Der Vorsitzende stellt fest, daß das Wort zu diesen 
Vorschlägen nicht gewünscht und beantragt wird, die 
Wahl durch Zuruf vorzunehmen, was geschieht. Danach 
sind also die ausscheidenden Herren wiedergewählt und die 
Herren F. von Holt, F. Körber, C. Köttgen und C. Wall­
mann neugewählt, die aufs herzlichste willkommen geheißen 
werden.

Zu P u n k t 4 der T agesordnung: „V erleih u n g  der 
C arl-L u eg-D en k m ü n ze“, teilte der V orsitzen de mit, 
daß der Vorstand des Vereins deutscher Eisenhüttenleute in 
seiner letzten Sitzung einstimmig beschlossen habe, die 
Carl-Lueg-Denkmünze an Herrn Geheimrat Professor 
Dr. G. Tam m ann aus Göttingen zu verleihen in Würdigung 
seines Wirkens zum Nutzen des Eisenhüttenwesens. Er 
wandte sich dann an Geheimrat Tammann mit folgender 
Ansprache:

„Verehrter Herr Geheimrat!“ Es würde vermessen er­
scheinen, wenn ich heute versuchen wollte, ein umfassendes 
Bild der Bedeutung Ihrer wissenschaftlichen Arbeiten zu 
entwerfen. In diesem Kreise kann ich mich darauf be­
schränken, Ihr Wirken zum Nutzen des Eisenhüttenwesens 
kurz zu würdigen. Dies bedeutet allerdings nur einen kleinen 
Ausschnitt aus Ihrem umfangreichen und vielseitigen 
Schaffensgebiet, gehören Sie doch zu den Begründern der 
physikalischen Chemie, jenes Grenzgebietes, das in den 
letzten Jahrzehnten eine grundlegende Bedeutung für die 
Erforschung wichtiger Gebiete, nicht zuletzt auch der 
Metallurgie, gewonnen hat.

Für den Hüttenmann sind Sie der Schöpfer und Be­
gründer der wissenschaftlichen Metallkunde auf physi­
kalisch-chemischer Grundlage. Nur einige Beispiele seien 
aus Ihren umfassenden und vielgestaltigen Arbeiten heraus­
gegriffen. Ihre großangelegten Untersuchungsreihen über 
die Erstarrungsschaubilder der binären Metallsysteme sind 
das Fundament einer wissenschaftlichen Legierungskunde, 
aus der manche auch praktisch bedeutsame Folgerungen 
über den Zusammenhang zwischen strukturellem Aufbau 
und Werkstoff eigenscliaften herzuleiten sind. Nicht minder 
bedeutsam sind Ihre Arbeiten über die Zusammenhänge 
zwischen den Eigenschaftsänderungen und den Struktur­
änderungen bei der Verformung und Glühbehandlung der 
Metalle.

In der Einleitung Ihrer „Metallographie“, dieses in der 
Fülle seiner Gedanken und Anregungen zum klassischen 
Lehrbuch für den Metallforscher und Metallkundler ge­

wordenen Werkes, kennzeichnen Sie, wie dunkel und ver­
schwommen noch vor kaum mehr als einem Menschenalter 
die Vorstellungen von dem Wesen der Metalle und besonders 
der Legierungen gewesen sind. Ihrem Wirken als Forscher 
und Lehrer ist es in allererster Linie zu danken, daß wir 
heute in der Metallkunde eine hochentwickelte Fachwissen­
schaft besitzen, eine Tatsache, die für den Fortschritt in 
vielen Fragen der Metalltechnik der letzten Jahre von ent­
scheidender Bedeutung geworden ist.

Wir Hüttenleute danken Ihnen aber nicht nur als 
Forscher die Mehrung der Erkenntnisse und des Wissens von 
den metallischen Werkstoffen. Wir danken Ihnen als Hoch­
schullehrer in einer großen Schülerzahl einen Nachwuchs, 
der erzogen und geleitet ist in Ihrem Geiste und in Ihren 
Auffassungen von wissenschaftlicher Forschungsarbeit, aber 
auch mit dem Ihnen eigenen klaren Blick für das praktisch 
Wertvolle und technisch Bedeutsame. Ihre Schüler wirken 
heute nicht nur in den Laboratorien der Hochschulen und 
Forschungsinstitute, sondern in großer Zahl mit dem besten 
Erfolge auch in vielen Werksversuchsanstalten, um mit­
zuwirken an dem Ziel der möglichsten Vervollkommnung 
der Werkstoffe und ihrer Erzeugungs- und Verarbeitungs­
verfahren.

In Würdigung aller dieser Ilirer Verdienste ist es mir 
eine hohe Ehre, Ihnen hiermit die höchste Auszeichnung 
unseres Vereins, die Carl-Lueg-Denkmünze, zu überreichen. 
Dabei darf ich noch eins hinzufügen. Unsere Denkmünze 
feiert in diesem Jahre ihr 25jähriges Jubiläum; in der 
Hauptversammlung des Jahres 1904, fast genau heute vor 
25 Jahren, nämlich am 24. April 1904, wurde zum ersten 
Male die Carl-Lueg-Denkmünze verliehen, und zwar an den 
damaligen hochverdienten Vorsitzenden, dessen Namen sie 
trägt. Es ist mir eine ganz besondere Freude, sehr ver­
ehrter Herr Geheimrat, daß ich die Denkmünze in diesem 
Jubiläumsjahr gerade Urnen zueignen darf.“

Nachdem die Versammlung ihrer Freude über diese Ver­
leihung durch starken Beifall Ausdruck gegeben hatte, erhob 
sich Geheimrat T am m an n  zu folgender Dankesrede:

,,Hochverehrter Herr Vorsitzender! Hochansehnliche Ver­
sammlung ! Mich, den Nichteisenhüttenmann, haben Sie einer 
ganz besonderen Auszeichnung gewürdigt. Mit Freuden 
empfange ich die Denkmünze auf den Namen Carl Lueg.

Vor 27 Jahren wurde ich nach Göttingen berufen mit 
dem Lehrauftrage, eine Schule der anorganischen Chemie 
auf physikalisch-chemischer Grundlage zu gründen. Mir 
war damals klar, daß es sich hierbei nur um die Bearbeitung 
der Metalle und ihrer Legierungen handeln könne. Die 
Chemie hat nämlich zwei Wurzeln: die Apotheke und die 
Hütte. Der Zweig des großen Chemiebaumes, der aus der 
Apotheke wächst, hatte sich im vorigen Jahrhundert macht­
voll entwickelt. Eine große Menge prachtvoller Farbstoffe, 
eine große Menge ausgezeichneter Arzneimittel hatte sie der 
Menschheit gebracht. Aber der Teil, der aus der Hütte wächst, 
hatte sich im vorigen Jahrhundert nicht so stark entwickelt. 
Gerade um die Jahrhundertwende schossen neue Säfte 
in diese alte Wurzel: Durch die Untersuchungen höchst 
theoretischer Art des Amerikaners Willard Gibbs waren 
Fundamente einer neuen Lehre, der Lehre vom hetero­
genen Gleichgewicht, geschaffen worden. Die Holländer 
Roozeboom und Schreinemaekers haben diese Anregungen 
aufgegriffen und an manchen Beispielen, die allerdings nichts 
mit der Materialkunde zu tun hatten, ihre Nützlichkeit 
gezeigt. Immerhin waren die Fundamente der theoretischen 
Unterlagen der Metallkunde vorhanden, wenn sie auch in 
der Metallkunde selbst noch nicht sichtbar waren. Dazu 
kam, daß gerade um diese Zeit durch den Deutsch-Ameri­
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kaner Karl Barns, den Franzosen Henry Le Chatelier und 
den Engländer Roberts Austen die Experimentierkunst 
bei hohen Temperaturen, die Bestimmung hoher Tempe­
raturen, außerordentlich durch die Auffindung geeigneter 
Thermoelemente gefördert worden war. So war die Mög­
lichkeit vorhanden, bei hohen Temperaturen systematische 
Versuche in der Metall- und Legierungskunde vorzunehmen. 
Nur eine kleine Schwierigkeit mußte noch überwunden 
werden: In den damaligen chemischen Laboratorien konnte 
eine Temperatur von über 1300° nur sehr schwierig erreicht 
werden. Nun bot die Elektrotechnik den Kurzschlußofen. 
Man brauchte ihn nur geeignet zu gestalten. So gelang es, 
Eisen und sogar höhersehmelzende Metalle leicht zu ver­
flüssigen. Man konnte also daran denken, mit kleinen 
Mengen — und darauf kam es an — ein großes Gebiet 
systematisch durehzuarbeiten, um nachzusehen, was eventuell 
Brauchbares unter den zahllosen Legierungen des Eisens 
mit anderen Metallen vorhanden sei. Dabei ergab sieh 
folgendes allgemeine Resultat: Wenn das Eisen mit anderen 
Metallen Mischkristalle bildet, so ist die Legierung im kalten 
Zustande verformbar. Dann hat man einen Werkstoff, den 
man ähnlich wie Eisen und andere reine Metalle bearbeiten 
kann. Wenn sich aber intermetallische Verbindungen bilden, 
kann man das nicht, denn diese sind bei gewöhnlicher 
Gebrauchstemperatur durchweg spröde. Diese Hinweise 
haben natürlich zahllose Versuche erübrigt imd dadurch 
etwas geholfen.

In jener Zeit, von der ich spreche, vor 25 Jahren, gab es 
in Deutschland wenig Metallaboratorien, und sie waren 
auch nicht geeignet eingerichtet. Bald darauf sind solche 
gegründet worden, vor allen Dingen das Aachener Eisen­
hüttenmännische Institut durch meinen hochverehrten 
Kollegen W ü st, der nachher noch ein zweites Institut, das 
hier mitten unter Ihnen floriert, gegründet hat, imd für 
Nichteisenmetalle hat H e y n  in Berlin ein ähnliches For­
schungsinstitut gegründet.

Aber was hilft es, wenn wir forschen und die Resultate 
dieser Forschungen geheimhalten und nicht an den richtigen 
Mann bringen? Neben der Forschung muß auch für die

Ansprache des

,,Meine Herren! Ihrem lebhaften Beifall an den Herrn 
Vortragenden, Professor Dr. G o ld sch m id t, darf ich 
mich mit herzlichen Dankesworten anschließen. In 
seinem ausgezeichneten Vortrage hat uns Professor Gold­
schmidt als Mann der Wissenschaft, als Mineraloge, von 
hoher wissenschaftlicher Warte aus einen Einblick ge­
geben in ein Wissensgebiet, das uns, die wir als praktische 
Hüttenleute in der Tagesarbeit manchmal fast überbelastet 
sind, leider zu wenig bekannt war, imd neue Ausblicke er­
öffnet. Die Darstellung des Meisters auf diesem Gebiete 
hat uns heute Gelegenheit gegeben, uns über wertvolle Zu­
sammenhänge zwischen Wissenschaft und Praxis in diesem 
Fragenkreise zu unterrichten, Zusammenhänge, die, wie der 
Herr Vortragende wiederholt angedeutet hat, auch in ihrer 
praktischen Auswirkung bedeutungsvoll sind: ich verweise 
nur auf das Gebiet der Legierungskunde. Nehmen Sie daher, 
sehr verehrter Herr Professor, nochmals den aufrichtigen 
Dank der ganzen Versammlung für diese erkenntnisreiche 
Stunde entgegen.

Meine Herren! Mir liegt es jetzt am Herzen, in Ergänzung 
dessen, was uns heute morgen in dem Geschäftsbericht über 
die Tätigkeit unseres Vereins im Jahre 1928 nahegebracht 
worden ist, noch einzelne Punkte näher zu beleuchten, die 
für unsere Vereinsarbeiten von besonders großer Bedeutung

richtige, geeignete Publikation gesorgt werden. Und das 
geschieht gerade in Ihrem Verein in vorbildlicher Weise 
durch „Stahl und Eisen“, imd durch das ,„Archiv für das 
Eisenhüttenwesen“ unter der Führung unseres hoch­
verehrten Herrn Dr. P e ter sen  und seiner vorzüglichen 
Mitarbeiter.

Meine Herren, die Eisenhüttenkunde ist in lebhafter 
Entwicklung begriffen. Nicht nur in den genannten Insti­
tuten wird gearbeitet, auch in sonstigen Hochschulinstituten 
und in den Forschungsinstituten der Werke. Ueberall sucht 
man nach Nützlichem auf wissenschaftlicher Grundlage. 
Für diese Gemeinschaftsarbeit zwischen Wissenschaft und 
Technik rufe ich Ihnen allen ein Glückauf zu!“ (Lauter 
Beifall.)

Z u P un kt5d er T agesord n un g erstattete Dr. P etersen  
seinen Bericht:

A u s d er T ä t ig k e i t  d es  V e r e in s  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 ,  

der in vollem Wortlaut in „Stahl und Eisen“ demnächst zum 
Abdrack gelangt. Anschließend stellte der V o rsitzen d e  
fest, daß Herr Dr. Petersen in der an ihm gewohnten form­
vollendeten imd lebendigen Weise wiedenun einen inter­
essanten Ueberbliek gegeben hätte über ein wichtiges 
hüttenmännisches Teilgebiet imd darüber, wie die Aufgaben 
dieses Gebietes ihren Widerhall in den Arbeiten des Vereins 
finden. Er dankte ihm und seinen bewährten Mitarbeitern 
für ihre unermüdliche Arbeit im Dienste der großen Auf­
gaben des Vereins im Namen der Versammlung aufs herz­
lichste imd erteilte zu P u n k t 6 Herrn Professor Dr. G old­
schm idt das Wort zu seinem angekündigten Vortrag:

D ie  N a t u r g e s c h ic h t e  d er  E i s e n f a m i l i e ,

der für seine lichtvollen Ausführungen lebhaften Beifall 
erntete. Der Vortrag ist bereits in dem zur Hauptversamm­
lung erschienenen Heft von „Stahl imd Eisen” zum Abdruck 
gelangt6).

Zu P u n k t  7 folgte die von großem Beifall be­
gleitete

Vorsitzenden:

sind. Professor Goldschmidt hat in seinem Vortrage mehr­
fach auf die große Bedeutung wissenschaftlicher For­
schungen hingewiesen, die auf unserem eigentlichen Arbeits­
gebiete zur Auswirkung zu bringen wir uns mehr und mehr 
bestreben; ich brauche nur auf das K a iser -W ilh e lm -  
I n s t i tu t  für E isen fo rsch u n g  hinzuweisen.

Es wird immer ein Ruhmestitel für die deutsche Eisen­
industrie bleiben, daß sie sich im Jahre 1917 unter dem 
Donner der Kanonen entschloß, diese Forschungsstätte 
einzurichten und sie im Jahre 1920 trotz aller Schwere der 
Nachkriegszeit unter der Führung von Geheimrat W üst 
in Betrieb zu setzen. Seitdem, also fast ein Jahrzehnt, 
können wir die Arbeiten des Eiseninstituts verfolgen, und 
ich glaube, daß jeder, der diesen Arbeiten etwas nähersteht, 
mir wird bestätigen können, daß die Gründung des Instituts 
imd die dafür aufgewandten Mittel sieh überreichlich ge­
lohnt haben. Bereits jetzt sehen wir auf eine große Fidle 
von Arbeiten — es sind inzwischen schon über 100 Beiträge 
in den ..Mitteilungen“ des Instituts veröffentlicht worden — . 
Arbeiten, die zum Teil grundlegender Art sind.

Die schwierigen Zeitläufte, von denen ich soeben sprach, 
machten es leider notwendig, das Institut in einer vorläufigen

6) St. u. E. 49 (1929) S. 601 12.
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Heimstätte in einer Halle der Rheinischen Metallwaaren- 
und Maschinenfabrik unterzubringen, trotzdem wir mit der 
Stadt Düsseldorf schon seit langem Verträge über die Be­
schaffung eines Grundstückes und die Errichtung eines end­
gültigen Institutsgebäudes abgeschlossen haben. Es zeigt 
sich immer klarer, daß diese vorläufige Heimstätte nicht 
mehr lange den Rahmen für das Institut bilden kann, da 
sowohl der bauliche Zustand der behelfsmäßigen Einrich­
tungen eine Aenderung fordert, als auch die bisherigen Räume 
den inzwischen gewachsenen Aufgaben nicht mehr genügen. 
Nach Ansicht des Kuratoriums und des Vorstandes, die sich 
wiederholt mit dieser Frage beschäftigt haben, ist es unbe­
dingte Notwendigkeit geworden, mit der Errichtung eines 
Neubaues zu beginnen, und unser Vorstand hat deshalb 
bereits die Mittel bewilligt, um die Projektierung des Neu­
baues vorzubereiten. Kuratorium, Vorstand und ein von 
diesen eingesetzter Bauausschuß sind bereits lebhaft an der 
Arbeit, um die Pläne für den Neubau zu Ende zu führen. 
Wir hoffen, daß wir recht bald zu einem Abschluß und damit 
zu der Grundsteinlegung kommen werden, und ich bin über­
zeugt, daß die Hüttenwerke, die sieb bisher in so dankens­
werter Weise an der Unterhaltung des Instituts beteiligt 
haben, uns auch bei der Errichtung des Neubaues ihre Hilfe 
nicht versagen werden. Mit besonderem Dank möchte ich 
heute an dieser Stelle in Anwesenheit des Herrn Oberbürger­
meisters bestätigen, daß die Stadt Düsseldorf in aner­
kennenswerter und loyaler Weise die mit ihr geschlossenen 
Verträge erfüllt hat, und ich darf den Wunsch und die Hoff­
nung aussprechen, daß die S ta d tv erw a ltu n g  uns in 
d ieser für die gan ze d eu tsch e  E isen in d u str ie  so 
b ed eu tu n g sv o llen  A n g e leg en h e it w eiter ihre U n ­
te r s tü tz u n g  le ib en  wird.

Neben dem Eiseninstitut haben auch die zahlreichen 
wissenschaftlichen V ersu ch sa n sta lten  und L ab ora­
tor ien  der H ü tten w erk e selbst fruchtbare Forschungs­
arbeit auf dem Gebiete des Eisenhüttenwesens geleistet. 
Man braucht nur einen Blick in unsere Zeitschriften, in 
„Stahl und Eisen“ und das „Archiv für das Eisenhütten­
wesen“, in denen diese Arbeiten ihren Niederschlag finden, 
zu werfen, um zu sehen, wie intensiv auch an diesen Stellen 
gearbeitet wird. In diesem Kreise ist es nicht nötig zu be­
tonen, wie notwendig diese technisch-wissenschaftliche 
Arbeit für den Fortschritt des deutschen Eisenhüttenwesens 
ist, hat die Natur uns Deutsche doch so stiefmütterlich hin­
sichtlich der Rohstoffe behandelt, daß wir den w isse n ­
sc h a ftlic h e n  F o r tsc h r itt , ja sogar einen V orsprung  
auf diesem Gebiete, unbedingt notwendig haben, um den 
W ettb ew erb  m it den ü b rigen  eisen erzeu gen d en  
L ändern b esteh en  zu können.

Meine Herren! In dem Bestreben, wissenschaftliche Er­
kenntnisse zu sammeln und auszuwerten, begegnen wir uns 
mit den im Auslande an den gleichen Zielen arbeitenden 
Stellen. Wir haben es uns deshalb angelegen sein lassen, 
wie auch in früheren Jahren die Beziehungen zu unseren 
Fachgenossen im Auslande und insbesondere zu den a u s­
lä n d isch en  F a ch v ere in en  und w isse n sc h a ftlic h e n  
In s t itu te n  weiter zu pflegen. Diese Beziehungen wurden 
erneut gefestigt durch zahlreiche gegenseitige Besuche, bei 
denen beide Seiten mit Erfolg bemüht waren, sich gegen­
seitig durch Erfahrungsaustausch zu unterstützen. Zahl­
reiche Besuche, die unsere deutschen Freunde in der Nach­
kriegszeit namentlich in den Vereinigten Staaten von 
Nordamerika ausgeführt hatten, sind gerade im letzten 
Jahre von drüben lebhaft erwidert worden, und ich darf 
mit großer Freude feststellen, daß alle diese ausländischen 
Besucher von unseren Hüttenwerken sehr liebenswürdig

aufgenommen worden sind, wobei ihnen jede nur ge­
wünschte Auskunft zur Verfügung gestellt worden ist.

Meine Herren! Hand in Hand mit den wissenschaftlichen 
Untersuchungen gehen die Arbeiten auf dem Gebiete der 
B e tr ie b sw ir tsch a ft . Seit der betriebswirtschaftlichen 
Werbesitzung vom 7. Mai 1928, die ich zu leiten die Ehre 
hatte, und in der ich auf die Notwendigkeit betriebswirt­
schaftlicher Durchdringung der Betriebe hinwies, ist gerade 
ein Jahr verflossen, das für die Unterausschüsse des Vereins, 
die sich mit diesen Fragen befassen, ein Jahr eifriger Arbeit 
und Klärung gewesen ist. Der Z e its tu d ien a u ssch u ß  hat 
inzwischen nach Erledigung der kartei- und formulartech­
nischen Vorarbeiten eine einheitliche Fachsprache aufge­
stellt und ist zu einer Analyse des Walzvorganges über­
gegangen. Bei seinen Arbeiten ist er von der Ueberzeugung 
ausgegangen, daß die ze its tu d ie n m ä ß ig e  A uflösung  
des B etr ieb es nichts weiter sein kann als M itte l zum 
Zweck, eine Arbeit mehr oder weniger mechanisch, freilich 
nicht ohne gesunden Menschenverstand durchführbar, für 
die sich gewisse Richtlinien oder Musterbeispiele geben 
lassen. Ihr Wesen besteht darin, wie bei aller industrieller 
Tätigkeit, die festgestellten Zahlen mit Leben zu erfüllen 
und die Ergebnisse über alle Kinderkrankheiten in die prak­
tische Wirtschaft zu überführen. Ich kann mir dabei aber 
nicht versagen, vor einem Dilettieren auf dem Gebiete der 
Betriebswirtschaft oder der Zeitstudienanalyse zu warnen, 
vor einer Betriebswirtschaft, die gleichsam „so nebenher“ 
betrieben wird und meint, durch kurzfristige Schnellunter­
suchungen Fehler aufdecken zu können. So einfach liegen 
die Verhältnisse in den Eisenhüttenbetrieben denn doch 
nicht, als daß man mit Patentlösungen oder Rezepten 
rationalisieren könnte. Es g ib t k ein e S ch n ellan a lyse  
des B etr ieb es. Auch können Wirtschaftsingenieure oder 
Kalkulatoren nicht durch Schnellkurse gezüchtet werden. 
Kurse, wie sie ja auch unser Verein im letzten Jahr abge­
halten hat, wirken im wesentlichen werbend und fördern den 
Erfahrungsaustausch; aber man darf nicht erwarten, daß 
in ihnen plötzlich die Raupe zum betriebswirtschaftlichen 
Schmetterling wird.

Vielseitig ist die Auswertung der Zeitstudie nach Fest­
stellung des engsten Betriebsquerschnittes, und unser Zeit­
studienausschuß hat hier noch große Aufgaben vor sich. Er 
muß an grundsätzlichen Beispielen zeigen, wie die Ver­
besserungen einsetzen, wie die Akkorde festgelegt und die 
Unterlagen für die Selbstkosten gewonnen werden.

Ein weiterer Ausschuß, der A ussch uß  für R ech­
n u n gsw esen , hat sich inzwischen in das Selbstkosten­
wesen vertieft und will diese Gedanken bis zur Plankosten­
wirtschaft weiterspinnen. Ueberall findet er Berührungs­
punkte mit Arbeiten des Zeitstudienausschusses. Der Kauf­
mann kann nicht kalkulieren und verkaufen, ohne vom 
Ingenieur die Leistungsmöglichkeiten, den Mengen- und 
Zeitenaufwand unter den stetig wechselnden Betriebsver­
hältnissen als Unterlagen zu erhalten. Der Ingenieur kann 
nicht Verbesserungen treffen, ohne tief in das Selbstkosten­
wesen zu dringen. Anderseits ist dem Ingenieur von heute 
die Kenntnis des proportionalen Satzes in seinen Aus­
wirkungen eine dringende Notwendigkeit. Er muß die Zeit- 
und Mengenbedingtheit der Kosten erfaßt haben; er muß 
die Zusammenhänge von Betriebs- und Finanzbuchhaltung 
kennen, seine Wirtschaftlichkeitsberechnungen auf kauf­
männischen Grundsätzen in Anlehnung an das Kalku­
lationsschema aufbauen. Der Ausschuß für Rechnungs­
wesen hat sich weiter mit den so wichtigen Verrechnungs­
preisen, der Bewertung von Anlagen, graphischer Kosten­
statistik und ähnlichen Fragen befaßt. Eine Teilveröffent-
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liehung der umfangreichen Arbeiten des Loehkartenaus- 
schusses ist vor kurzem in Form einer Broschüre im Verlas 
Stahleisen erschienen.

Die Betriebswirtschaft hat unter anderem aueh die 
großen Fragen der sogenannten Menschenführung in den 
Vordergrund gerückt. Auf dem gleichen Gebiete bewegen 
sich die Arbeiten des D eu tsch en  I n s t itu ts  für te c h ­
n isch e A rb eitssch u lu n g . Das „Dinta“, das wir vor vier 
Jahren in diesem Kreise aus der Taufe gehoben haben, hat 
sich inzwischen kräftig entwickelt. Ursprünglich als Maß­
nahme für die Hüttenindustrie gedacht, sind die Bestre­
bungen des Dinta sehr bald auf den Steinkohlenbergbau 
übergegangen mit dem Erfolge, daß heute über die Hälfte 
aller Zechen des Ruhrbezirks auf planvolle Arbeitsschulung 
eingestellt sind. Die Maschinenindustrie, die Papierindu­
strie, das Baugewerbe sind gefolgt, und als eines der aus­
sichtsreichsten Gebiete hat sich auch die Textilindustrie 
den Schulungsfragen erschlossen.

Ueber die Ausbildung des Arbeitemaehwuehses hinaus 
erfaßt die Arbeitssehulung heute mehr und mehr auch den 
im Betriebe befindlichen erwachsenen Arbeiter. Fort­
bildungskurse hatten eine merklich veränderte Einstellung 
zur Arbeit zur Folge. Die Sehulungsverfahren sind unter­
baut worden durch neue psychotechnisehe Prüfarten mit 
dem Ziel, jeden Mann an den seiner Eigenart entsprechenden 
Platz zu stellen. Dadurch allein sind wesentliche Erzeu­
gungssteigerungen erzielt worden. Aus dem Vordringen der 
Dinta-Arbeit über den Bahmen der Nachwuchsschulung 
hinaus ist die Forderung erwachsen, daß der Dinta- 
Ingenieur auch in den betriebswirtschaftlichen Gedanken­
gängen so weit geschult ist, daß er nicht nur an der zweck­
mäßigen Gestaltung des Betriebes mitzuwirken versteht, 
sondern auch in dem darin tätigen Menschen alle Kräfte 
mobil zu machen weiß. Das Interesse der Landwirtschaft an 
diesen Bestrebungen ist um so bedeutsamer, als es führende  
K öpfeaus Indn str ie  u n d L a n d w irtsch a f t zusam m en­
füh rt und das g e g e n se it ig e  V erstän d n is fördert.

Die A rbeitsschulung erstrebt die E r tü ch tig u n g  des 
w erk tätigen  M enschen. Sie hebt damit nicht nur sein 
fachliches Können, sie hebt damit aueh seine Berufsehre und 
sein soziales Ansehen. Ueber das B ew u ß tse in  des v o l l ­
w ertigen  F ach k ön n en s geht der Weg, den Arbeiter 
wieder mit seinem ganzen Sein in den Beruf zu stellen, ihm 
in seinem Beruf einen Lebensrahmen zu geben. Er wird 
dann aueh wieder zur Berufsfreude und damit zu einer ihn 
selbst befriedigenden Eingliederung in den sozialen Organis­
mus kommen. So hat sich das Dinta, ursprünglich Träger 
betrieblicher Schidungsverfahren, zu einer Bewegung aus­
gewachsen, deren industrie-pädagogische Bedeutung die 
Beachtung weitester Kreise findet. Es steht damit zugleich 
im Brennpunkt der K äm pfe um den g e is t ig e n  G e­
h a lt der W ir tsc h a ft  u nd  so m it der In d u str ie .

Die Sorge für unsere Arbeiterschaft erschöpft sieh aber 
nicht nur in unseren Bemühungen für ihre fachliche Aus­
bildung, sondern auch nicht weniger in dem Bestreben der 
U n fa llverh ü tu n g . In der Unfaílabwehr sind gerade von 
den Hüttenwerken in den letzten Jahren ganz besondere An­
strengungen gemacht worden. Die erkennbare Auswirkung 
dieser Maßnahme ist zunächst leider etwas ernüchternd. 
Nach einem stärkeren Absinken der Unfallzahlen bei Ein­
setzen der Bewegung im Jahre 1926 imd in den folgenden 
Jahren ist für das Jahr 1928 sogar eine kleine Steigerung 
der Unfallzahlen gegenüber dem Vorjahre festzustellen. 
In Verkennung der wirklichen Sachlage hat dies vereinzelt 
sogar zu der Forderung einer verstärkten behördlichen Be­
aufsichtigung der Betriebe geführt. E s kom m t b ei der

U n fa llv e rh ü tu n g  auf d ie ü b erzeu gte  M ita rb e it  
jed es e in ze ln en  an , e in e T a tsa ch e , der gegen ü b er  
der Zw ang versag t. Von Werkseite ist in der B eru fs-  
g en o sse n se h a ft ein geeignetes Bindeglied vorhanden, das 
gerade wegen der fachlichen Gliederung seine besonderen 
Vorzüge hat. Hier sammelt sich nicht nur die Summe der 
Erfahrungen aus den Unfällen einer Berufsgattung, sondern 
die Auswertung des Schadens für den Verletzten in Ver­
bindung mit der Leistungspflicht des Unternehmers ge­
stattet, wertvolle Schlüsse auf den wirtschaftlichen Inhalt 
der Unfälle und den Wert der Unfallverhütung zu ziehen.

W oran es auf d iesem  G eb iete  in  der H a u p t­
sach e fe h lt ,  is t  n ach  den b ish er ig en  E rfah ru n gen  
die M itarb e it der A rb e ite rsc h a ft  s e lb s t ,  deren 
Gleichgültigkeit anscheinend nieht zu überwinden ist. Zum 
Teil beginnen sogar die Aufkläningsmaßnahmen in Wort und 
Bild einen gewissen Widerwillen zu erregen, so daß die Auf­
findung neuer Wege wird versucht werden müssen. Die 
übersetzte soziale Unterstützung durch Krankengelder usw. 
trägt ein übriges dazu bei. um die Abwehrtätigkeit minder 
wichtig erscheinen zu lassen. Beispielsweise erhält ein ver­
heirateter Arbeiter mit einem Lohn von 8 JI.K ein Kranken­
geld von 5,30 JI.H täglich, das sich mit Zuschüssen aus 
Nebenkassen, wie das meistens der Fall ist, und mit Ge- 
werksehaftszusehuß auf 8,20 JlJi erhöht, also mehr, als der 
Arbeitslohn beträgt. Ein grelles Schlaglicht auf diese Ver­
hältnisse werfen aueh die Verhandlungen auf dem Chirurgen- 
kongreß im April d. J. in Berlin, wonach im G egen satz  zu  
den N ich tv e r s ic h e r te n  sehr viele K ranke als N u tz ­
n ieß er einer S o z ia lv ers ich eru n g  nicht den Willen 
und den Wunsch haben, schnell zu genesen, sondern ..von  
ihrer K ran k h eit leb en “. Es ist von dieser Seite beab­
sichtigt, Tatsachenmaterial zu sammeln, um an eine Ab­
stellung derartiger Schäden der Sozialversicherung heran­
treten zu können.

Wenn man überhaupt verlangen darf, daß Maßnahmen 
auf einem so schwer zugänglichen Gebiete wie der Unfall- 
abwehr sich in Kürze auswirken, so ist bei Betrachtung der 
vorliegenden Zahlen für das Jahr 1928 eine Verschleierung 
durch die Folgen der Anfang 1928 eingeführten Arbeitszeit­
verordnung nicht zu verkennen. Die hiermit verbundenen 
allgemeinen Betriebsumstellungen haben die Beschäftigung 
von Leuten in anderen Betrieben, in denen sie nieht b e ­
tr ieb sk u n d ig  waren, notwendig gemacht, was erfahrungs­
gemäß zu einer Erhöhung der Unfallziffcm führt. Aus 
m en sch lich er  und b e tr ie b lich er  R ü c k sich t dürfen 
trotz allem die Maßnahmen zur Unfallabwehr nicht erlahmen. 
Die notwendige körperliche und seelische Gesundung unseres 
Volkes erfordert dringend die Zusammenfassung aller Kräfte; 
die Verantwortung trifft jeden Betriebsleiter, jeden einzelnen 
Mann des Betriebes, ferner die berufenen aufsiehtführenden 
Stellen und zum le tz te n , doch nicht zum wenigsten, auch 
die A erzte.

Eine weitere ernste Aufgabe bleibt die Sorge um die 
Ausbildung des hoehsehulmäßig gebildeten e ise n h ü tte n -  
m än n iseh en  N ach w u ch ses. Leider muß gesagt werden, 
daß es sich hierbei der Zahl nach um ein Zuviel handelt. 
Wenn der Besuch der eisenhüttenmännisehen Institute auch 
gegenüber den Rekordzahlen der Jahre 1924 und 1925 etwas 
nachgelassen hat, so ist er doch noch immer um etwa 30 % 
höher als in der Vorkriegszeit. Die Berufsaussichten sind 
deshalb für die Eisenhütteningenieure gedrückt, und es muß 
unter den augenblicklichen Verhältnissen davor gewarnt 
werden, das eisenhüttenmännische Studium ohne stark e  
in n ere N eigu n g  und a u sre ich en d e B efä h ig u n g  in 
g e is t ig e r  und k örp erlich er  Hinsicht zu ergreifen.



760 Stahl und Eisen. Bericht über die Hauptversammlung. 49. Jahrg. NrA21.

Wenn man heute der Eignungsprüfung für geistige Be­
rufe und insbesondere in jugendlichem Alter eine entschei­
dende Bedeutung noch nicht zusprechen kann, so ist doch 
allen, die vor der Berufswahl stehen, die Ausnutzung etwa 
vorhandener Möglichkeiten zu einer solchen Prüfung an­
zuraten, v ie l le ic h t ,  daß das E rgeb nis doch in  
m ancher H in s ic h t zur S elb stp rü fu n g  b eiträ g t. 
Die Frage, ob überhaupt ein akademisches Studium ge­
wählt werden soll, bedarf ernsterer Ueberlegung, als es heute 
im allgemeinen geschieht. Im Zusammenhang damit werden 
von uns die Bestrebungen zur Bekämpfung des übertriebenen 
Berechtigungswesens unterstützt.

Die auf Anregung von Dr. Vogler vor zwei Jahren ge­
schaffene Einrichtung der In gen ieu rp rak tik an ten  hat 
sich sowohl vom Standpunkte der jungen Ingenieure als 
auch von dem der Werke durchaus bewährt; die bisherigen 
Erfahrungen mit dieser Einrichtung sind so gut, daß sie neu 
geschaffen werden müßte, wenn sie nicht schon bestünde. 
Auch der praktischen Ausbildung der Studierenden, der 
P ra k tik a n te n , wird erfreulicherweise von den Werken 
steigende Aufmerksamkeit geschenkt.

Darüber hinaus haben unser Verein und die einzelnen 
Werke den eisen h ü tten m ä n n isch en  L eh rstü h len  
laufend ihre Förderung auch durch erhebliche materielle 
Leistungen angedeihen lassen. Diese in den ersten Nach­
kriegsjahren einsetzende und aus den Umständen erklärliche 
Uebung kann aber n ich t zum D au erzu stän d e werden. 
D ie s ta a tlic h e n  S te llen  w erden sich  ihrer P fl ic h t  
gegenü b er den H och sch u len  b ew uß t w erden und  
vor den P länen für N eugründungen  erst e in m a l 
sehen  m üssen , den vorh an d en en  Hochschulen eine 
den wissenschaftlichen Erfordernissen der Besucherzahl 
entsprechende L eb en sm ö g lich k e it  zu geben!

Meine Herren! Was nun die Erzeugnisse unserer Hütten­
werke betrifft, so hat Dr. Petersenin seinem voraufgegangenen 
Bericht geschildert, wie intensiv wir an der Arbeit sind, um 
die Güte des Stahles möglichst zu steigern; er hat hierbei 
auch kurz darauf hingewiesen, welche Bedeutung in dieser 
Hinsicht auch einer verständnisvollen Z usam m enarbeit  
m it den V erbrauchern zukommt. Dieses Gebiet ist so 
außerordentlich wichtig, daß ich es mir nicht versagen 
möchte, hierauf noch etwas näher einzugehen. Mit Be­
dauern müssen wir feststellen, daß die Klagen über den 
deutschen Werkstoff auch heute noch nicht in den Kreisen 
der verbrauchenden und weiterverarbeitenden Industrie 
völlig verstummt sind. Wir sind nicht vermessen genug zu 
behaupten, daß alle diese Klagen unberechtigt sind, und 
daß Fehler im Stahl überhaupt nicht Vorkommen. Wir sind 
aber ebenso davon überzeugt, daß diese K lagen  über das 
Ziel hinausschießen und te ilw e ise  an dem K ernpunkt  
V orbeigehen. Wir wissen, daß unsere Erzeugnisse sich in 
qualitativer Hinsicht mit denen eines jeden Landes messen 
können; wir wissen aber ebenso gut, daß die häufig vor­
gebrachte Klage, der Werkstoff wäre heute nicht mehr auf 
der qualitativen Höhe wie vor dem Kriege, n ich t den 
T atsach en  en tsp r ich t. Wir haben aus dem heutigen 
Geschäftsbericht gehört, welche Fortschritte in den letzten 
.Jahren auf metallurgischem Gebiete erzielt worden sind; 
dabei ist das große Gebiet der Weiterverarbeitung und der 
rein werkstoffkundlichen Arbeiten aus Zeitmangel in dem 
Bericht nicht berücksichtigt worden. Ohne weiter hierauf 
einzugehen, lehrt aber schon ein Blick auf die Fülle der Ver­
öffentlichungen auf diesen Gebieten, daß auch hier erheb­
liche Fortschritte gegenüber der Vorkriegszeit zu verzeichnen 
sind. Nicht zuletzt hat dies auch die Berliner Werkstoff­
tagung im Oktober 1927 bewiesen; sie  h ä tte  n ich t den

W id erh a ll in der gan zen  W elt fin d en  können, 
w enn die Q u a litä t u nseres S ta h le s  der der Vor­
k riegserzeu gu n g  n a ch ste h e n  würde.

Es sind vor allem die heute wesentlich gesteigerten An­
forderungen, die der Verbraucher an den Werkstoff stellt, 
die bei dem Vorbringen der Klagen nicht genügend berück­
sichtigt werden. Die Entwicklung der Technik in Verbin­
dung mit dem Streben nach möglichst großer Wirtschaft­
lichkeit hat es z. B. mit sich gebracht, daß heute die ver­
brauchende Industrie für alle Teile, die einer spanabhebenden 
Verarbeitung unterworfen werden, mit möglichst wenig 
Materialabfall auskommen will. Das bedeutet also, daß 
einerseits die Toleranz der vorgeschmiedeten Gegenstände 
sehr klein sein muß, und daß ferner an sich unvermeidliche 
Oberflächenfehler viel eher in Erscheinung treten, als dies 
bei der früheren Arbeitsweise der Fall war. In viel stärkerem 
Maße wird auch heute die spanlose Formgebung ange­
wendet, wobei man Verformungsgrade anwendet, die man 
früher dem Werkstoff niemals zugetraut hat.

Mit dieser außerordentlich raschen Entwicklung scheint 
mir nun eins nicht Schritt gehalten zu haben, was eine Vor­
bedingung für das einwandfreie Gelingen dieser Entwick­
lung ist, das ist die V ertie fu n g  der W erk sto ffk en n t-  
n isse  bei dem In gen ieu r der verbrauchenden  
In d u strie . Der schnelle technische Fortschritt, dessen 
Notwendigkeit wir aus wirtschaftlichen Gründen keines­
wegs verkennen, ist aber nur möglich, wenn dem Werkstoff­
fachmann ein entscheidendes Wort zugestanden wird, woraus 
sich wiederum die unbedingte Notwendigkeit ergibt, daß der 
Ingenieur der verb rau ch en d en  Industrie mit dem der 
erzeugend en  In d u str ie  in  enger F ü h lu n g  steh t, 
daß die E rfah ru n gen  des V erbrauchers über die 
praktische Bewährung des Werkstoffes zusammengeschmol­
zen werden mit den E rfah ru n gen , die der Erzeuger 
auf dem reinen Werkstoffgebiet naturgemäß in höherem 
Maße besitzen muß. Der Eisenhüttenmann wird letzten 
Endes nur in der Lage sein, Verbesserungen zu erzielen, 
wenn ihm genaue Unterlagen übermittelt werden über das 
Verhalten des Werkstoffes sowohl im negativen als auch im 
positiven Sinne; es genügt nicht, daß ihm lediglich Einzel­
fehler unterbreitet werden, es ist notwendig, daß er auch 
über den prozentualen Anteil der Fehlergebnisse gegenüber 
der Gesamtlieferung unterrichtet wird.

Ferner wird es für den Erfolg der Zusammenarbeit in 
den mit der verbrauchenden Industrie gemeinsam zu bilden­
den Ausschüssen von ausschlaggebender Bedeutung sein, 
wenn der V erw en d u n gszw eck  eine seiner Bedeutung 
entsprechende Beachtung findet, denn die Beanspruchungen 
ein und desselben Werkstoffes innerhalb der verschiedenen 
Industrien sind doch so verschieden, daß nieht eine einheit­
liche Vorschrift alle Gesichtspunkte zu erfassen vermag.

Auch auf einem anderen Gebiete scheint die Tätigkeit 
dieser zu bildenden Ausschüsse Ersprießliches leisten zu 
können, das ist die N orm ung und A bnahm e. Die Werk­
stoffnormung leidet ja heute auf dem Gebiete von Stahl und 
Eisen unter sehr großen Hemmungen, nachdem die erste 
Sammlung vor nunmehr bald fünf Jahren herausgekommen 
ist. Dies liegt mit darin begründet, daß der Hauptteil des 
verbrauchten Stahles überhaupt ohne besondere Qualitäts­
forderungen gehandelt wird und daß auf der ändern Seite 
für Abnahmematerial die wenigen Festlegungen der Normen 
für viele Sonderzwecke nicht ausreichen können. Es er­
scheint mir nur möglich, durch enge G em ein sch afts­
arb eit m it den V erbrauchern  hier Abhilfe zu schaffen: 
sie dürfte auch einer verständigen Handhabung des Ab- 
nahmegeschäftes zugute kommen. Welche Unklarheiten
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fachlicher Art hier bestehen, ganz abgesehen von dem per­
sönlichen Faktor des einzelnen Abnahmebeamten, haben die 
gestrigen Ausführungen von Dr. D a ev es auch allen denen 
zum Bewußtsein gebracht, die der Abnahme sonst femer- 
stehen. Man sieht, daß die Arbeiten, die den gemeinsamen 
Ausschüssen zur Erledigung obliegen, außerordentlich um­
fangreich sind, und es wird v e r s tä n d n isv o lls te r  H in ­
gabe an das Z iel v on  b eid en  S e iten  bedürfen, um  
wirklich zu Erfolgen zu kommen.

Einen Punkt möchte ich schließlich noch erwähnen, der 
mir für das Gelingen von ganz besonderer Bedeutung- zu 
sein scheint, das ist die P reisfrage . Mir wissen ja aus 
unseren Erfahrungen zur Genüge, daß die Quaütäts- und 
Abnahmefragen eine wesentliche Erschwerung durch die 
immer im Hintergründe stehende Preisfrage erfahren. Daß 
diese in den Abnehmerkreisen eine durchaus falsche Be- 
urteilung erfährt, ist uns ja allen zur Genüge bekannt. Um so 
bemerkenswerter scheint mir eine kürzliche Feststellimg aus 
A b n eh m erk re isen , wonach die Preise für Formeisen und 
Grobbleche im äußersten Falle nur 11,5 % über den Vor­
kriegspreisen liegen. Unter Berücksichtigung der wirk­
lichen Kaufkraft unserer Mark würde dies eine erhebliche 
Preissenkung gegenüber der Friedenszeit bedeuten, was 
um so bemerkenswerter ist, als im Gegensatz hierzu die 
Löhne in der Eisenindustrie.wie Direktor R a a b e gestern nach­
gewiesen hat, eine durchaus steigende Richtung aufweisen.

Aber meines Erachtens sollte die lediglich auf den Werk­
stoff bezogene Preisfrage bei den Besprechungen, die in den 
gemeinsamen Ausschüssen aufzunehmen sind, überhaupt 
ganz herausbleiben. Es kann ja nicht der Preis des Roh­
stoffes das Maßgebende sein, sondern lediglich die Wirt­
schaftlichkeit des Enderzeugnisses, für die neben dem Preise 
des Rohstoffes die Verarbeitungskosten eine wesentliche 
Rolle spielen; es is t  durchaus der F a ll g eg eb en , daß 
b ei V erw endung ein es teu reren  h öh erw ertigen  
W erkstoffes der P reis des E n d erzeu g n isses  sich  
gü n stiger  d a rste llt. Welche Fehler bei Vichtberück­
sichtigung dieses Umstandes leicht gemacht werden können, 
zeigt aus den vergangenen Jahren das Beispiel der Kraft­
wirtschaft, wo sieh bekanntlich die Konstrukteure abge­
müht haben, durch eine entsprechende Verfeineruug der 
Konstruktion der Dampfmaschine * /»%  zu sp aren , ohne 
dabei zu berücksichtigen und zu beachten, daß allein beim  
K essel V er lu ste  von  m ehr als 10 % auftraten.

Daß es möglich ist, die Gemeinschaftsarbeit in dem oben 
angedeuteten Sinne zwischen Verbrauchern und Erzeugern 
aufzuziehen und mit Erfolg durchzuführen, dafür bietet ein 
Beispiel der paritätische Ausschuß, der gemeinsam mit der 
R eichsbahn  auf dem Gebiete der Schienen gegründet

worden ist. Ohne weiter auf Einzelheiten der sehr interessan - 
ten Arbeiten dieses Ausschusses einzugehen, kann festgestellt 
werden, daß sie unsere Kenntnisse auf dem Gebiete der Schie­
nen erheblich erweitert haben, was naturgemäß einer weiteren 
Steigerung der Qualität zugute kommen muß.

Meine Herren! Ich komme damit zum Schluß. Wie ich 
schon eingangs sagte, konnte ich in dieser Stunde nur einige 
wenige Gebiete aus dem großen Arbeitsbereich unseres 
Vereins kurz streifen. Aus dem Querschnitt der gesamten 
Tagungen gestern und heute läßt sich leicht ableiten, daß 
srroße und zahlreiche Aufgaben in wissenschaftlicher und 
praktischer Beziehung in der Zukunft noch der Lösung 
harren. Durch die meisten unserer Vorträge haben An­
deutungen hindurehgeklungen, vor welch großen Entwick­
lungsmöglichkeiten wir noch stehen, und es wird die Auf­
gabe der deutschen Eisenhüttenleute sein, hier ihr Bestes 
einzusetzen, um in gemeinsamer Arbeit diese Entwick­
lungen auch zu wirtschaftlicher Auswirkung zu bringen. Es 
ist kaum nötig hier anzudeuten — ich brauche nur auf den 
Hintergrund Paris hinzuweisen —, gegenüber wie großen 
inneren und äußeren Schwierigkeiten, ja geradezu welcher 
N otlage  wir uns bei diesen Arbeiten befinden. Notlagen 
erfordern aber engste Zusammenarbeit aller Beteiligten, 
und zu dieser an der heutigen Stelle die deutschen Eisen­
hüttenleute aufzurufen, scheint mir Gebot der Stunde zu 
sein. Dieser Appell ergeht an jeden, gleich an welcher Stelle 
er steht, und nicht zuletzt an unsere jüngeren Kollegen 
in den Betrieben und in den Laboratorien. Besteht doch 
kein Zweifel darüber, daß die großen Lösungen, von denen 
ich oben sprach, nur geschaffen werden können auf Unter­
lagen. die durch Kleinarbeit im besten Sinne des Wortes 
geschaffen werden, und jeder kleinste Baustein ist notwendig 
und willkommen zu dem. was ich erhoffe und erwünsche. 
Und wenn schon Professor Goldschmidt, um damit 
nochmals auf seine wertvollen Ausführungen zurüekzu- 
kommen, von der E ise n fa m ilie  im  großen  N a tu rreich  
heute morgen gesprochen hat. so möchte ich dieses Bild 
übertragen auf unsere Arbeit von gestern und heute, die die 
große F a m ilie  der E ise n h ü tte n le u te  am Werke sah. 
Ich darf mit dem Wunsch und der Hoffnung schließen, daß 
diese Familie in allen Gliedern, jung und alt. sich immer 
enger und fester zusammensehließe zu dem Ziel, das 
Ihnen allen sicherlich so vorsehwebt wie mir: u nserer  
W ir tsc h a ft u nd  d am it unserem  V ater lan d e zu  
h elfen !

Damit schließe ich die Versammlung mit einem herz­
lichen Dank an alle Erschienenen. Auf Wiedersehen an der 
gemeinsamen Tafel in der Tonhalle! Glückauf!" (Starker, 
anhaltender Beifall.)

* *
*

Den Abschluß des „Eisenhüttentages“ bildete, wie zur Entscheidung ständen, und dankte namens der
üblich, ein gemeinsames Mittagessen in der Städtischen deutschen Eisenhüttenleute nochmals den Männern, die
Tonhalle, das sich eines so großen Zuspruches zu erfreuen seit Monaten für die Lösung dieser ungeheueren Aufgaben
hatte, daß zum Kaisersaal noch der Rittersaal hinzu- ihre ganze Kraft, ihren Geist und ihr umfassendes Wissen
genommen werden mußte. Auch hier begrüßte General- mit nie versagender Hingabe einsetzten. Wir haben den
direktor Dr. F. Springorum  die Ehrengäste und Mitglieder Krieg verloren und sind mit dieser Tatsache rechnend
und dankte nochmals allen Vortragenden der Tagung im bereit, unsere sich daraus ergebenden Verpflichtungen zu
Namen des Vereins, wobei er auch einen Dank an erfüllen; aber diese Erfüllung findet dort eine Grenze, wo
Dr. P etersen  und seine Mitarbeiter für das gute Gelingen es sieh um das Leben und die Lebensmöglichkeit des deut-
der Tagung einsehloß. Wertvolle Gedanken und Anregungen sehen Volkes handelt. Trotz aller Schuldverpflichtungen
hätten in den formvollendeten Vorträgen ihren Ausdruck haben wir den Wunsch, daß unsere Kinder und Kindeskinder
gefunden und uns neue Wegweiser und Ziele gegeben, dermaleinst wieder ledig aller Schiddknechtschaft als freie
die uns für die Zukunft noch zu verfolgen blieben. Der Deutsche arbeiten und leben können. Dieses Verlangen
Redner gedachte dann der Bedeutung des Augenblicks, werden unsere Freunde aus dem Auslande, die wir heute unter
in dem für unser Vaterland wichtige Lebensfragen uns sehen, als Angehörige glücklicherer Völker am besten
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verstehen und würdigen können. Wir wollen aber als ehrliche 
deutsche Männer mit Rücksicht auf die Lebensmöglichkeiten 
des deutschen Volkes nur etwas unterschreiben, was wir 
auch halten können; lieber ein ehrliches „Nein“ als ein fal­
sches „Ja“ ! Trotz aller Anfeindungen und Schmähungen 
der feindlichen Presse können wir feststellen, daß unsere 
Sachverständigen diese Linie nicht verlassen haben in der 
Ueberzeugung, daß die Aufgabe der Neuordnung der Wirr­
sale in der Welt letzten Endes immer wieder an diejenigen 
herantritt, die das Wissen um die Wirtschaft haben und aus 
diesem Wissen heraus staatspolitisch zu handeln vermögen 
und zu handeln verpflichtet sind. Der Redner schloß mit 
einem Hoch auf unser geliebtes deutsches Vaterland.

Als Erwiderung erstattete Staatssekretär C. Ch. Schm id  
aus Berlin in warmen Worten den Dank der Gäste. Unter Hin­
weis auf seine alten Beziehungen zu Düsseldorf begrüßte er es, 
daß die Stadt nach zweieinhalbjähriger Pause in ihrem schön- 
stenFrühlingsgewande dieEisenhüttenleute empfangen könne. 
Anknüpfend an die Worte seines Vorredners, der das Augen­
merk auf die Vorgänge in Paris gerichtet hatte, ging er 
nochmals auf die Verdienste ein, die sich General­
direktor Dr. V ogler schon früher vor allem im Ruhrkampf 
um die deutsche Wirtschaft erworben hatte, so daß wir auch 
heute mit unbegrenztem Vertrauen auf unsere Pariser Sach­
verständigen blicken können. Wenn der Redner auch im 
Hinblick auf die ernste innere Lage und vor allem auf die 
äußerst angespannten finanziellen Verhältnisse des Reiches 
vor einem gedankenlosen Pessimismus warnte, so glaubte 
er doch an alle, die den Glauben an eine gute deutsche Zukunft 
noch nicht verloren hätten, die Aufforderung richten zu 
müssen, an ihrem Teil tatkräftig an einer grundlegenden 
inneren Gesundung unserer Finanzen und unserer Wirtschaft 
mitzuarbeiten. Gerade die Eisenindustrie, die, ihrer Haupt­
rohstoffquellen beraubt, im letzten Jahrzehnt in ganz

besonderem Maße der Mittelpunkt der inneren deutschen 
Wirren gewesen sei, biete ein treffliches Beispiel dafür, wie 
durch das Hand-in-Hand-Gehen von Technik und Wissen­
schaft und vor allem durch ein vorbildliches Führertum 
eine Wirtschaft auch in schwierigen Zeiten wieder hoch­
gebracht werden könne.

Daß die Eisenindustrie nicht nur wirtschaftlich schöpfe­
risch tätig sei, sondern auch in seelischer Beziehung anregend 
wirken könne, belegt der Redner durch eine Dichtung eines 
jungen Arbeiters, aus der hervorging, daß aus der Industrie­
arbeit auch seelisches Empfinden herausklinge und Freude 
am geschaffenen Werk ausgelöst werde. Diese Gefühle 
sollten beispielgebend wirken auf unser gemeinsames 
Schaffen, auf die Arbeit am deutschen Vaterland.

Erfüllt von der Bedeutung der deutschen Industrie und 
dankbar für die in diesen Tagen empfangenen Anregungen 
schloß er mit einem Hoch auf den Verein deutscher Eisen­
hüttenleute und seinen hochverehrten Vorsitzenden.

Den Abschluß bildete eine Ansprache von Geheimrat 
Professor Dr. T am m an n  aus Göttingen. Ausgehend von 
dem Werkstoff, aus dem die ihm heute überreichte Denk­
münze besteht, stellte er fest, daß es mit der Schaffung 
des rostfreien Stahles gelungen sei, durch geeignete Zu­
sätze das an sich unedle Eisen in einen Werkstoff 
zu verwandeln, der in seiner Beständigkeit gegen 
chemische Angriffe den meisten edlen Metallen näherkommt. 
Wie hier durch eingehende Forschung große Fortschritte 
erzielt sind, so ließe sich auch noch durch zielbewußte Be­
einflussung des Gefüges vielleicht noch eine bisher kaum zu 
übersehende Steigerung der physikalischen Eigenschaften 
erzielen, wie der Redner an einigen Beispielen aus der leben­
den und toten Natur klarmachte. Er schloß mit einem 
Hoch auf die Gemeinschaftsarbeit in Wissenschaft und . 
Technik, die uns auch diesem Ziel näherbringen werden.

Der Einfluß des Herstellungsverfahrens und der Glühatmosphäre auf das 
Randgefüge der W erkzeugstähle.

Von E. Z in g g , P. O b e r h o f fe r  f  und E. P iw o w a r s k y  in Aachen.
[Schluß von Seite 725.]

(E in flu ß  der Stahlqualität. Löslichkeit des Kohlenstoffs im  ct-Eisen, Auflösungs- und Diffusionsgeschwindigkeit des 
Zementits in  den a- und y-M ischkristallen. Veränderung durch Legierungszusätze. Ergebnisse der Versuche an 

technischen und synthetischen Stählen. Rückschlüsse aus dem Verhalten a u f den Reinheitsgrad des Stahles.)

III. E in flu ß  der S ta h lq u a litä t  auf d ie E n tk o h lu n g s­
ersch e in u n gen .

Von G. T am m ann9) wurde bei Untersuchungen über die 
Diffusion des Kohlenstoffs in Metallen und Misch­

kristallen des Eisens folgendes festgestellt:
Bei der Zementation des Eisens mit Wasserstoff-Hexan- 

Gemischen ist die Grenzlinie zwischen den y-Mischkristallen 
und dem kohlenstoffarmen Innern keine Gerade, sondern 
sie verläuft zackig. Ferner wurde gefunden, daß kleinere 
im Eisen gelöste Mengen fremder Metalle die Eindringungs­
tiefe des Kohlenstoffs nicht erheblich beeinflussen, daß 
anderseits wieder die Eindringungstiefen des Kohlenstoffs 
bei verschiedenen Stahlstücken mit geringen Mengen anderer 
Metalle sehr verschieden sind. Dieses Verhalten wird damit in 
Zusammenhang gebracht, daß sich zwischen den Kristalliten 
dünne Häute aus einer verwickelt zusammengesetzten 
Zwischensubstanz befinden, welche die Eindringungstiefe 
des Kohlenstoffs stark beeinflussen. Es wird ferner auf die 
Bedeutung dieser Zwischensubstanz für die Kaltbearbeitung 
und auf ihre elastischen Eigenschaften hingewiesen. Nach

9) St. u. E. 42 (1922) S. 776.

vielfach verbreiteter Anschauung soll diese Zwischensub­
stanz aus Eisen-Sauerstoff-Verbindungen bestehen.

O b erhoffer10), E h n 11) und andere zeigten, daß 
die Vorgänge bei der Zementation und Entkohlung durch 
die A rt der D e so x y d a tio n  beeinflußt werden. Nach 
T h alln er12) sollen sich bei zwei Stahlsorten gleicher Zu­
sammensetzung Unterschiede in der Härte, Härteempfind­
lichkeit, Schneidkraft und Elastizität nachweisen lassen. 
Ferner soll die A rt des H erste llu n g sv erfa h ren s  die 
Stahlgüte stark beeinflussen. Bei gleicher Zusammensetzung 
soll der Tiegelzementstahl die besten Eigenschaften auf­
weisen. Stähle, deren Schmelzung auf saurem Futter er­
folgte, sollen sich besser verhalten als die auf basischem 
Futter erschmolzenen.

Ganz besonders hohe Anforderungen in bezug auf Rein­
heit und Gleichmäßigkeit werden an Uhrfederbandstahl 
gestellt. Es werden hierzu mit Vorliebe schwedische Stähle 
oder ganz reine englische Tiegelstähle mit 1,3 % C ver­

10) St. u. E. 45 (1925) S. 157; Arch. Eisenhüttenwes. 1 
(1927/28) S. 57/68.

“ ) J .  Iron  Steel In st. 105 (1922) S. 157.
12) St. u. E. 27 (1907) S. 1677.
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wendet, zu deren Einsatz fast immer schwedische Rohstoffe 
genommen werden. Stähle anderer Herkunft erweisen sich 
vielfach bei gleicher Zusammensetzung und sonst durchaus 
einwandfreier Beschaffenheit für diesen Zweck als ungeeignet.

Es wurde nun verschiedentlich beobachtet, daß Stähle 
gleicher Zusammensetzung beim Glühen verschiedene Ent­
kohlungstiefen aufweisen, und zwar zeigten im allgemeinen 
gerade die schwedischen Stähle und die englischen Tiegel­
stähle die größten Entkohlungstiefen.

Da durch die von Tammann gefundene Zwischensub­
stanz die Diffusion des Kohlenstoffs im Eisen erschwert 
wird, lag die Vermutung nahe, daß durch Entkohlungs­
versuche weitere Einblicke in den physikalischen Aufbau 
der Werkzeugstähle zu erhalten seien, und daß sich ins- 

„ besondere ein deutlicher
^ U -772- Einfluß des Herstellungs-
.01 O Verfahrens auf die im Stahl

j  » t e n r  vorhandene Zwisehensub-
I m p ----- &*z0ii!7sfspfer stanz ergeben werde.
I[V1I Es wurde zunächst ver-
ILII SUcht' durch e“  möglichst

einwandfreies Schmelzver­
fahren Stahlproben von 
großer chemischerundphy- 
sikalischer Reinheit herzu­
stellen. Insbesondere wurde 
Wert darauf gelegt, keine 
festen Desoxydationsmit­
tel anzuwenden, um da­
durch eine der wichtigsten 
Ursachen für die Bildung 
von Zwischensubstanz aus­
zuschalten.

Da kein Vakuumofen 
zur Verfügung stand wurde 
für das Einschmelzen ein 
Kohlerohrofen nach Tam­
mann benutzt und das 
Kohleheizrohr mit gerei­
nigtem Wasserstoff durch­
spült, um jeglichen Zutritt 
von Sauerstoff zu der 
Schmelze zu verhindern 
(vgl. Abb. 14). Die Schmelz­

versuche erfolgten in Tiegeln aus Marquardtscher Masse, 
die noch in einen passenden Tiegel aus reinem Graphit 
eingesetzt wurden.

Es wurden reine Eisen-Kohlenstoff-Legierungen sowie 
mit Chrom, Wolfram und Vanadin legierte Stähle her­
gestellt. Als Ausgangswerkstoff diente:
1. Elektrolyteisen mit 0,004%  C, 0,007 % Si, 0,008%  P 

und 0.006 % S.
2. In Holzkohle zementiertes Elektrolyteisen.
3. Aus Elektrolyteisen und Retortenkohle synthetisch er­

schmolzenes Roheisen mit 4.6%  C.
4. Ferrochrom mit weniger als 0,2 % C und 62,4 % Cr.
5. Ferrowolfram mit 0,63 %  C und 84,4 % W.
6. Ferrovanadin mit 49,07 % V.

Nach dem Einschmelzen wurden die Legierungszusätze 
zugegeben, mit einem Quarzstabe umgerührt, 20 min auf 
Temperatur gehalten und hierauf die Schmelze im Ofen der 
Abkühlung überlassen.

Auf diese Weise wurde erreicht, daß ein Zutritt von 
Sauerstoff während der ganzen Dauer des Schmelz- und 
Erstarrungsverlaufes vom Stahl ferngehalten wurde. Die

im Tiegel erstarrten Stähle wurden ausgeschmiedet, geglüht, 
kaltgezogen und hierauf kaltgewalzt. Die Stähle verhielten 
sich hierbei durchaus normal, wodurch der Beweis erbracht 
sein dürfte, daß für die Weiterverarbeitung geeignete Stähle 
ohne Anwendung fester Desoxydationsmittel erzeugt wer­
den können.

Die hergestellten Legierungen mit Elektrolyteisen als 
Ausgangswerkstoff sind nachstehend angeführt.

a) U n le g ie r te  S tä h le .
Probe:
Nr. 3 Elektrolyt eisen, im Wasserst off ström umge­

schmolzen.
Nr. 4 Synthetisches Roheisen mit 4.6 % C.
Nr. 5 Kohlenstoffstahl mit 1,8 % C. aus zementiertem 

Elektrolyteisen erschmolzen.
Nr. 6 Kohlenstoffstahl mit 1.2 % C. aus Stahl Nr. 5 und 

Elektrolyteisen erschmolzen.

b) L eg ierte  S tä h le .

Nr. 7 Wolframstahl mit 1,2%  C und 0.8Ö % W.
Nr. 8 Chromstahl mit 1.2 % C und 0.5 % Cr.
Nr. 9 Chrom-Wolfram-Stahl mit 1.2 0 o C, 0.5 % Cr und 

0,8 % W.
Nr. 10 Vanadinstahl mit 1,2 % C und 0,5 % V.

Zum Vergleich mit diesen Proben standen technische 
Werkzeugstähle englischer, französischer, deutscher und 
schwedischer Werke zur Verfügung.

Die in der nachstehenden Aufstellung vor der Stahl­
nummer stehende Buchstabenbezeiehnung zeigt die Her­
kunft des Stahles an. Dabei beziehen sich A und B auf 
englische. C, D und E auf französische, F und G auf deutsche. 
H und I auf schwedische Werke. Von den fünf Werken 
A, C, E, F und G wurden Versuchsschmelzen nachfolgenden 
Analysenvorschriften hergestellt und die Stähle auf 10 mm 
rund ausgewalzt.
Analyse 1: 1,2 bis 1,4%  C. 0.2 bis 0.3 % Si. 0.2 bis

0.3 %Mn. <  0.025 : , P. <  0.025 S. 4
0,4%  W, 0.2 bis 0 .3%  V.

Analyse 2: 1,2 bis 1.4 % C. 0.2 bis 0 .3%  Si. 0.2 bis
0,3 % Mn. <  0.025 % P. <  0.025 % S.
0,4%  Cr, 0,6%  W.

Die Zusammensetzung und Herkunft der untersuchten 
technischen Werkzeugstähle sind nachstehend wieder­
gegeben.

a) U n le g ie r te  S tä h le .
Probe:
H 13 Schwedischer Werkzeugstahl mit 1.3 % C. 0.07%Si,

0.23 % Mn. 0,018 % P, 0.015 % S.
Nr. 14 Englischer Tiegelstahl mit 1.1 % C. 0.07 % Si.

0,13 % Mn. 0.01 % P, 0,016 % S.
A 16 Saurer Siemens-Martin-Stahl mit 1.2 % C. 0.3 % Si.

0,28%  Mn. 0.02%  P. 0.01 % S.
D 17 Basischer Siemens-Martin-Stahl mit 0.5 % C.

0,25 % Si, 0,3 % Mn.
C 27 Tiegelstahl mit 1 ,6%  C. 0.09 % Si. 0.10 % Mn.

0,02 % P. 0.005 % S.
L 36 Schwedischer UhrfederbandstahL

b) L e g ie r te  S tä h le .
F 18 Wolframstahl (Elektroofen) mit 1,2 % C, 0.53 0 0 Si.

0,25 % Mn. 0,01%  P. 0.015%  S. 0.75%  W. 
H  19 Schwedischer Chromstahl mit 1.3 % C. 0.07 % Si.

0.1%  Mn. 0.018%  P. 0,015%  S, 1 .0%  Cr. 
B 21 Chromstahl (Tiegel) mit 1.3 % C. 0.25 % Si, 

0,35 % Mn. 0.3 % Cr.
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Abbildung 14. Schematische 
Darstellung des zu den 
Schmelzversuchen benutzten 
Kohlerohrofens m it W asser­

stoffdurchspülung.
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A 23 Versuchsschmelze (Tiegel) nach Analyse 2.
A 24 Versuchsschmelze (Tiegel) nach Analyse 1.
C 26 Rasiermesserstahl (Tiegel) mit 1,3 % C, 0,3 % Cr.
C 29 Versuchsschmelze (Tiegel) nach Analyse 1.
C 30 Versuchsschmelze (Tiegel) nach Analyse 2.
E 31 Versuchsschmelze (Elektroofen) nach Analyse 1.
F 32 Versuchsschmelze (Elektroofen) nach Analyse 1 mit

1,3 % C, 0,12 % Si, 0,19 % Mn, 0,007 % P, 
0,015 % S, 0,47 % Cr, 0,4 % W, 0,28 % V.

F 33 Versuchsschmelze (Elektroofen) nach Analyse 2 mit
1,17 % C, 0,11 % Si, 0,28 % Mn, 0,01 % P,
0,016 % S, 0,45 % Cr, 0,49 % W.

G 28 Vanadinstahl (Elektroofen) mit 1,2 bis 1,3 % C,
0,3 bis 0,5 % V.

G 34 Versuchsschmelze (Elektroofen) nach Analyse 1.
G 35 Versuchsschmelze (Elektroofen) nach Analyse 2.

X 128

tieferen Temperaturen zu wieder abnimmt. Bei Zimmer­
temperatur vermag das a-Eisen nur noch 0,006 % C zu 
lösen. Da der Ferrit demnach in kohlenstoffhaltigen Le­
gierungen immer eine gewisse Menge Kohlenstoff gelöst 
enthält, wird in den nachstehenden Ausführungen für 
Ferrit auch der Ausdruck a-Mischkristalle gebraucht.

Eine neue Bestätigung der Löslichkeit und der Diffusion 
des Kohlenstoffs im a-Eisen erbrachten folgende Versuche:

Ein 3 mm dickes, mit planparallelen Flächen versehenes 
Stück Elektrolyteisen Nr. 3 mit Gußgefüge, als Ausgangs­
zustand, wurde in dem früher erwähnten Gasgemisch, 
bestehend aus 3 % CnHm, 9,4 % CO, 35,2 % CH4, 45,2 % H2 
und 7,2% N2, 90 h bei 685° zementiert. Die Abkühlung der 
Probe erfolgte im Ofen unter weiterem Durchleiten des 
Gasgemisches. Wie aus Abb. 15 und 16 ersichtlich ist, hat 
sich an den Korngrenzen des Ferrits eine dünne Zementit-
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Abbildung 15. Elektrolyteisen Nr. 3, 90 h bei 685° zementiert.
Kom grenzenzem entit, am RandeZem entitzersetzung. A etzung: 

N atrium pikrat.

Mit den vorstehend aufgeführten Proben wurden Ent­
kohlungsversuche unter, bei und über dem Ar Punkt 
ausgeführt. Zunächst wurde als entkohlendes Mittel ein 
Gemisch von einem Teil Ferrum reductum und drei Teilen 
Eisenoxydul (90 % FeO) versucht. In derselben Weise, 
aber bedeutend stärker und sehr gleichmäßig, wirkte 
feuchter Wasserstoff, der bei 20 bis 22° mit Wasserdampf 
gesättigt und in einem Strome von 30 1 je h über die Proben 
geleitet wurde.

Da die Ergebnisse sehr von der genauen Einhaltung der 
Temperatur abhängig waren und sich daher nicht genau 
wiederholen ließen, wurden jeweils einige Proben zu einer 
Gruppe zusammengestellt und gemeinsam in feuchtem 
Wasserstoff entkohlt.

Die erhaltenen Ergebnisse weisen darauf hin, daß die 
Entkohlungsvorgänge in hohem Maße durch die schon 
wiederholt festgestellte Löslichkeit des Kohlenstoffs im 
a-Eisen13) sowie durch eine Behinderung der Diffusion 
durch die Zwischensubstanz beeinflußt werden.

Nach den bisherigen Feststellungen beträgt die Löslich­
keit des a-Eisens für Kohlenstoff bei 720° etwa 0,035 %, 
wobei dieser Grenzwert sowohl nach höheren als auch nach

13) S t .  u .  E .  4 7  (1 9 2 7 )  S . 1 4 2 6 ; 4 8  (1 9 2 8 )  S . 8 7 ;  A r c h .
E i s e n h ü t t e n  w e s .  2  (1 9 2 8 /2 9 )  S . 194 .

Abbildung 16. W ie Abb. 15, stärker vergrößert.

Schicht ausgeschieden, während vor der Zementation in der 
Probe kein Zementit nachweisbar war. Die an der Oberfläche 
der Probe durch Reaktion mit der Gasphase gebildete 
Zementitschicht, die bei der langen Glühdauer in das 
früher erwähnte feinkristalline Pulver zerfiel, wurde beim 
Polieren zum größten Teil herausgerissen, so daß in Abb. 15 
nur noch einige Teile dieser Schicht, sowie mehrere, den 
Korngrenzen des Ferrits entlang ein kleines Stück weit 
ins Innere vordringende dickere Zementitadern sichtbar 
sind.

Diese Probe wurde 2 min in einem Bleibade auf 760° 
erhitzt und in Wasser abgeschreckt. Die dickeren Zementit­
adern am Probenrande waren nun von Martensithöfen um­
geben. Der an den Ferritkorngrenzen liegende Zementit 
war dagegen nicht mehr nachweisbar, ebensowenig eine Bil­
dung von Martensit oder Troostit an diesen Stellen. Somit 
mußten sich die Zementithäute in den a-Misehkristallen 
aufgelöst haben. Da der bei 760° im a-Eisen gelöste Kohlen­
stoff sich auf einen rd. 200mal größeren Raum verteilt als 
in der entsprechenden Menge Zementit, so muß die Diffusion 
des Kohlenstoffs innerhalb der a-Mischkristalle mit ver­
hältnismäßig großer Geschwindigkeit erfolgen. Es ist nun 
anzunehmen, daß der Kohlenstoff in den a-Mischkristallen 
auch unterhalb der A1-Umwandlungstemperatur zu diffun­
dieren vermag, wofür u. a. die Umwandlung von lamellaren 
in körnigen Perlit bei Glühtemperaturen unter Ax spricht. 
Nach diesen Ausführungen ist es wahrscheinlich, daß auch 
bei hochgekohlten Stählen der Kohlenstoff innerhalb der 
a-Mischkristalle diffundieren kann.
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Abbildung 17. Stahl Xr. 6 m it 1,2 % C, 168 m in bei 685° 
in  feuchtem W asserstoff entkohlt.
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Abbildung 18. W ie Abb. 17. Uebergangszone vom entkohlten 
R and in  den unveränderten Kern.

Die Ausführung der Entkohlungsversuche in feuchtem 
Wasserstoff erfolgte folgendermaßen: Alle Proben wurden 
vor der Ausführung der Versuche 40° über Acx erhitzt, in 
Wasser abgeschreckt, auf 300° angelassen und hierauf 
abgeschliffen. Aach Beendigung der Entkohlungsversuche 
wurden die Proben aus dem Ofen gezogen und in Wasser 
abgeschreckt. Diejenigen Proben, deren Entkohlung im 
Gebiete der y-Mischkristalle erfolgte, wurden nach dem 
Abschrecken auf 300° angelassen, um in den Schliffbildern 
die Grenzen zwischen den a- und y-Mischkristallen deutlich 
zu zeigen.

Ein Entkohlungsversuch von 168 min Dauer bei 685° 
ergab folgendes Bild:

Bei allen Proben nimmt die Größe der Zementitkörner 
gegen den Probenrand hin ab. Die Proben Ar. 6, 7 und 10 
zeigen das gleiche Verhalten, und zwar, wie aus Abb. 17 
ersichtlich ist, am Rande säulenförmigen Ferrit (a-Misch- 
kristalle), wobei sich innerhalb dieser großen Ferritkörner 
körniger Zementit eingelagert findet. Diese säulenförmigen 
Ferritkörner grenzen, wie aus Abb. 18 hervorgeht, unver­
mittelt an das Kerngefüge des Stahles, wo sich der körnige 
Zementit in einer Grundmasse von sehr feinkörnigem Ferrit

befindet. Bei den Proben Ar. 8, 9. A 16 und B 21 fehlt 
dieser säulenförmige Ferrit in der Randzone, und die Ent­
kohlungstiefe ist, wie Abb. 19 zeigt, nur sehr gering.

Aach den Ausführungen über die Auflösung des Zemen- 
tits im a-Eisen dürfte der Entkohlungsvorgang folgender­
maßen vor sich gehen: Der feuchte Wasserstoff entkohlt 
die an der Oberfläche liegenden Zementitkörner und a-Misch- 
kristalle. Dadurch werden diese befähigt, wieder Zementit 
bis zu ihrer Sättigung aufzulösen und den gelösten Kohlen­
stoff an die entkohlte Oberfläche diffundieren zu lassen. 
Die säulenf örrnige Ausbildung der in der Randzone liegenden 
a-Misehkristalle scheint mit der Diffusion des Kohlenstoffs 
im Zusammenhang zu stehen.

Die geringe Entkohlung der Proben Ar. 8, 9, A 16 und 
B 21 kann verursacht sein:
1. Durch geringe Auflösungsgesehwindigkeit des Zementits

in den a-Mischkristallen.
2. Durch Behinderung der Diffusion des Kohlenstoffs in

den a-Mischkristallen.
Bei einer Entkohlung während 5 h bzw. 3 h bei 760°, 

also im Gebiete der y-Mischkristalle, ergab sich bei denselben 
Proben folgendes Bild: Die Stähle Ar. 6. 7, 8, 9 und 10 
zeigen einen breiten Ferritrand (a-Misehkristalle) mit senk­
recht zur Oberfläche orientierten Körnern (vgl. Abb. 20 
und 21). Hierauf folgt eine Zone, die bei 760° aus y-Miseh- 
kristallen bestand und deren Kohlenstoffgehalt demnach 
an der Grenze gegen die a-Misehkristalle hin etwa 0,5 % C 
beträgt und gegen den Kern hin bis zu der durch die SE- 
Linie gegebenen Konzentration ansteigt, und geht hierauf 
in das 1,2 % C enthaltene Kemgefüge des Stahles über. 
Bei den Stählen A 16 und B 21 ist diese Ferritzone nur 
sehr schmal und besitzt keine orientierten Körner. Hierauf 
folgt wie vorhin die Zone der y-Mischkristalle, die nach 
innen in das Kemgefüge, bestehend aus gesättigten y-Misch- 
kristallen - f  Zementit, übergeht.

Der Entkohlungsvorgang wird bei 760° folgendermaßen 
vor sich gehen: Der feuchte Wasserstoff entkohlt zunächst 
die an der Oberfläche liegenden Zementitkörner und y-Misch- 
kristalle. Dadurch werden die an Kohlenstoff verarmten 
y-Misehkristalle befähigt, wieder Zementit bis zu ihrer Sätti­
gung aufzulösen und den gelösten Kohlenstoff an die 
Oberfläche diffundieren zu lassen Sinkt der Kohlenstoff­
gehalt der y-Mischkristalle unter den durch die GOS-Linie 
gegebenen herunter, so muß es zur Ausscheidung von ge­
sättigten a-Mischkristallen kommen und der Kohlenstoff 
diffundiert innerhalb der a-MKchkristalle an die Oberfläche.

x 470

\ 7/ ’
' : SS

%ASrwSL V.i..

• S  .¿c V ■ -v...*-/- V- ■;.

V- •
-,UVi; ,V .. 3«:

Abbildung 19. Stahl Xr. 8 m it 1.2 ° 0 C und 0.5 °0 Cr. 168min 
bei 685° in feuchtem W asserstoff entkohlt.
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Abbildung 20.
S tahl Nr. 6, 5 h bei 760° in feuchtem W asserstoff entkohlt.
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Abbildung 21.
Stahl Nr. 8, 3 h  bei 760° in  feuchtem W asserstoff entkohlt.

wo er durch den feuchten Wasserstoff vergast wird. Die 
Lage der Grenzlinie zwischen den a- und y-Mischkristallen 
wird durch die in den beiden Mischkristallen vorhandene 
Diffusionsgeschwindigkeit des Kohlenstoffs bestimmt. Die 
sehr schmale Ferritzone bei den Stählen A 16 und B 21 
läßt somit auf eine Behinderung der Diffusion des Kohlen­
stoffs durch die a-Mischkristalle schließen. Bei Stahl Nr. 8 
ist die Ferritzone fast ebenso breit wie bei den Stählen 
Nr. 6, 7 und 10. Somit kann hier der Kohlenstoff leicht 
durch die a-Mischkristalle diffundieren. Es ist nun wahr­
scheinlich, daß die a-Mischkristalle, die den Kohlenstoff 
bei 760° gleich gut diffundieren lassen, dasselbe Verhalten 
auch bei 685° zeigen und daß somit die geringe Entkohlung 
des Chromstahls Nr. 8 bei 685° auf eine geringe Auflösungs­
geschwindigkeit des Zementits in den a-Mischkristallen 
zurückzuführen ist.

Dadurch, daß bei 760° eine Diffusion des Kohlenstoffs 
sowohl in den y- als auch in den a-Mischkristallen erfolgt, 
überdecken sich die beiden Vorgänge. Sinkt die Temperatur 
bis in die Nähe der Ai-Umwandlung, so wird die Auflösungs­
geschwindigkeit des Zementits in den -(--Mischkristallen 
sowie die Diffusionsgeschwindigkeit des gelösten Kohlenstoffs 
in denselben verlangsamt, und der Einfluß der Diffusion 
des gelösten Kohlenstoffs durch die a-Mischkristalle tritt 
dadurch deutlicher hervor.

Wird der Stahl kurze Zeit über Acx erhitzt und hierauf 
die Temperatur unter Acx gesenkt, jedoch über Arx gehalten,

so kann keine Umwandlung eintreten. Wird bei dieser Tem 
peratur entkohlt, so diffundiert der gelöste Kohlenstoff 
der y-Mischkristalle durch die a-Mischkristalle nach der 
Oberfläche hin. Dabei kann es Vorkommen, daß die Auf­
lösungsgeschwindigkeit des Zementits in den -(--Misch­
kristallen kleiner wird als die Diffusionsgeschwindigkeit des 
Kohlenstoffs durch die a-Mischkristalle. Die Grenze 
zwischen den a-Mischkristallen und den y-Mischkristallen 
rückt dann gegen das Stahlinnere vor, und die noch unauf­
gelöst gebliebenen Zementitkörner befinden sich nun in 
den a-Mischkristallen. Da die a-Mischkristalle in der 
Grenzzone durch den gelösten Kohlenstoff der y-Misch­
kristalle gesättigt werden, können sich diese Zementitkörner 
erst in den weiter gegen den Band hin liegenden und an 
Kohlenstoff ärmer gewordenen Teilen derselben auflösen.

Dieser Fall konnte besonders gut an synthetischem 
Chromstahl Nr. 8 (1,2 % C, 0,5 % Cr), dessen Karbide 
sich sowohl in den a-Mischkristallen als auch in den y-Misch- 
kristallen nur langsam auflösen, beobachtet werden und ist 
aus Abb. 22 und 23 ersichtlich.

Ein Zusatz von 0,5 % Cr zu einem reinen Kohlenstoff­
stahl ist demnach auf die Diffusionsfähigkeit des Kohlen­
stoffs durch die a-Mischkristalle fast ohne Einfluß, ver­
mindert aber die Auflösungsgeschwindigkeit des Zementits 
sowohl in den -(--Mischkristallen als auch in den a-Misch­
kristallen bedeutend. Ein Gehalt von 0,85 % W oder 
0,5 % V verändert dagegen weder die Auflösungs- noch die 
Diffusionsgeschwindigkeit wesentlich.

Das Verhalten des Chrom-Wolfram-Stahls Nr. 9 (1,2 % C, 
0,5 % Cr, 0,8 % W) zeigt, daß die Diffusionsgeschwindigkeit 
des Kohlenstoffs in den a-Mischkristallen durch die gleich­
zeitige Anwesenheit mehrerer Elemente bedeutend herab­
gesetzt wird (vgl. die später folgende Darstellung zum 
Versuch 2).

Kennzeichnend für das Verhalten der aus Elektrolyt­
eisen hergestellten Stähle bei der Entkohlung im Gebiete 
der y-Mischkristalle sind die gleichmäßig breite Ferritzone 
und der fast geradlinige Uebergang zwischen dem Ferrit 
und den y-Mischkristallen. Dies deutet darauf hin, daß diese 
mit größter Sorgfalt hergestellten Stähle besonders rein 
und fast frei von Zwischensubstanz gewesen sein müssen.

Es ist bemerkenswert, daß der Tiegelstahl Nr. 14, der 
schwedische Uhrfederbandstahl I 36 und der Stahl C 27,

X 128

Abbildung 22. Synthetischer C hrom stahl Nr. 8 (1,2 % C, 0,5 % Cr), 
10 h bei rd. 745° in feuchtem W asserstoff entkohlt, a b g e s c h re c k t  

und auf 300° angelassen.
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die beide in der Uhrenindustrie einen sehr guten Ruf 
genießen, praktisch dasselbe Verhalten wie die synthetischen 
Kohlenstoffstähle Nr. 5 und 6 zeigen. Die übrigen schwe-
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Abbildung 23. Wie Abb. 22.

dischen Stähle und die Tiegelstähle der Werke A und C 
gleichen in ihrem Verhalten ebenfalls sehr den entsprechen­
den synthetischen Legierungen.

Bei den übrigen Stählen zeigt sich eine mehr oder weniger 
starke Behinderung der Diffusion des Kohlenstoffs durch 
den Ferrit, die dadurch zum Ausdruck kommt, daß die
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Abbildung 24. Links Tiegelstahl, rechts zem entierter Stahl D 17, 
10 h  bei 738 bis 745° entkohlt, abgeschreckt und auf 300° an ­

gelassen.

Breite der Femtzone geringer ist als bei den synthetischen 
Legierungen und ein zackiger, zerrissener Uebergang vom 
Ferrit in die y^Iischkristalle entsteht ( Alb. 25).

Beim basischen Siemens-Martin-Stahl D 17 ist die Be­
hinderung der Diffusion so groß, daß der Stahl nach 
lOstündiger Einwirkung bei 738 bis 745° noch keinen Ferrit 
aufweist, während der gleichzeitig behandelte Tiegelstahl 
Nr. 14 einen 0,25 mm breiten Ferritrand besitzt, wie aus 
Abb. 24 zu ersehen ist.

Abbildung 25. Saurer Siemens-M artin-Stahl A 16, 24 h bei 
726 bis 735° entkohlt, abgeschreckt und  auf 300° angelassen.

Beim sauren Siemens-Martin-Stahl A 16 ist die Be­
hinderung der Diffusion etwas geringer als beim Stahl D 17.

Aus Abb. 25 ist zu ersehen, daß die Diffusion haupt­
sächlich an einzelnen bevorzugten Stellen stattgefunden 
hat. Im Ferrit sind noch unaufgelöst gebliebene Zementit- 
kömer sichtbar.

Die im laufenden Betriebe erzeugten Elektro- 
stähle G 28 (4. Glühversuch), F 18 (2. und 3. Glüh- 
versuch) sowie der englische Tiegelstahl B 21 und 
die Versuchsschmelzen F 32 und F  33 zeigen dasselbe 
Verhalten wie der saure Siemens-Martin-Stahl A 16. 
Die Versuchsschmelzen der Werke G und E nehmen 
eine Mittelstellung ein.

Die Breiten der Ferritzonen, die bei den einzelnen 
Glüh versuchen im feuchten Wasserstoff erhalten 
wurden, sind nachstehend zusammengestellt.

V ersuch 1: G lühung w ährend 5 h b ei 760®.

Die Proben Nr. 4 und 7 lagen im Guß-, Probe 
Nr. 6 im geschmiedeten Zustande vor.

Probe Breite der Femtzone in mm 
Nr. 6 0.182
Nr. 7 0.175
Nr. 4 0,045

V ersuch 2: G lühung w ährend 3 h b ei 760®.
Die Proben Nr. 3, 6 und A 16 wurden vor dem 

Versuche 140 h bei 980° in Holzkohle zementiert. 
Die Probe Nr. 7 war geschmiedet und hierauf kalt, 
gewalzt. Die übrigen Proben lagen im geschmiedeten 
Zustande vor.

Probe
Breite der Ferrit­

zone in mm Probe
Breite der Ferrit­

zone in mm
Nr. 6 0,157 Nr. 9 0.050
Nr. 7 0,155 A 24 0.045
Nr. 3 0,155 A 23 0.040
Nr. 10 0,150 H 19 0.030
Nr. 8 0,122 A 16 0.009
H 13 0,095 F 18 0.008
Nr. 4 0,090 B 21 0,007
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V ersuch 3: G lühung w ährend 5 h bei 760°.
Die Proben Nr. 6, A 16 und F 18 wurden vor dem Ver­

suche 140 h bei 980° in Holzkohle zementiert. Je eine im 
geschmiedeten Zustande vorliegende Probe A 16 und F 18 
wurde im Wasserstoff ström umgeschmolzen.

Probe Breite der Ferritzone in mm
Nr. 6, zementiert 0,179
A 16, zementiert 0,010
A 16, umgeschmolzen 0,010
F 18, zementiert • 0,009
F 18, umgeschmolzen 0,009

V ersuch 4:
Die Proben lagen zumVersuche im geschmiedeten Zustande 

vor. Sie wurden 5 min auf 780° erhitzt, auf 741 bis 747° ab­
gekühlt, 10 h geglüht und hierauf in Salzwasser abgeschreckt.

Probe
Breite der Ferrit­

zone in mm Probe
Breite der Ferrit­

zone in mm
Nr. 8 0,350 G 34 0,130
A 24 0,240 G 35 0,125
H 19 0,230 E 31 0,090
A 23 0,215 F 32 0,045
C 29 0,215 G 28 0,025
C 30 0,215 F 33 0.020
C 26 0,145

V ersuch 5:
Die Proben wurden 5 min auf 760° erhitzt, 10 h bei 

738 bis 745° geglüht und hierauf in Salzwasser abgeschreckt. 
Die Probe D 17 wurde vor dem Versuche 140 h bei 980° 
in Holzkohle zementiert, Probe J 36 lag als gehärtete 
Uhrfeder vor. Die übrigen Proben lagen im geschmiedeten 
Zustande vor. Die Probe J 36 wurde nur 5 h geglüht.

Probe Breite der Ferritzone in mm
Nr. 6 0,260
Nr. 14 0,260
H 13 0,180
Nr. 5 0,165
C 27 0,165
D 17 0,000
J 36 0,115

V ersuch 6:
Die Proben wurden 5 min auf 760° erhitzt, 24 h bei 

726 bis 735° geglüht und hierauf in Salzwasser abgeschreckt. 
Die Probe D 17 wurde vor dem Versuche 140 h bei 980° 
in Holzkohle zementiert und hierauf geschmiedet. Die 
Proben Nr. 14 und 16 lagen im geschmiedeten Zustande vor.

Probe Breite der Ferritzone in mm
Nr. 14 0,500
A 16 0,040
D 17 0,015

Bemerkenswert ist, daß selbst so weitgehende physi­
kalische und chemische Eingriffe in den Aufbau des Stahles

wie Zementation und Umschmelzen im Wasserstoff ström 
das kennzeichnende Verhalten bei der Entkohlung nicht zu 
beeinflussen scheinen. Die Zwischensubstanz muß daher 
sehr schwer zerstörbar sein.

Der Einfluß des Sauerstoffgehaltes kann somit nicht aus­
schlaggebend sein und infolgedessen liegt die Ueberlegenheit 
der Tiegelstähle nicht in erster Linie in dem selbsttätigen 
Verlauf der Desoxydation infolge Reduktion von Silizium 
aus der Tiegelwandung, sondern sie beruht auf der Verwendung 
von reinsten Einsatzstoffen. Das abweichende Verhalten 
des englischen Tiegelstahles B 21 bestätigt diese Auffassung.

Die guten Eigenschaften der schwedischen Stähle beruhen 
somit in erster Linie auf der Verwendung geeigneter Einsatz­
stoffe.

Das Verhalten bei der Entkohlung in feuchtem Wasser­
stoff im v-Gebiet in der Nähe der Ai-Umwandlung steht 
in enger Beziehung zum Verhalten beim Weichglühen. 
Stähle, bei denen der Kohlenstoff leicht durch die a-Misch- 
kristalle diffundieren kann, lassen sich viel leichter weich­
glühen als solche, bei denen die Diffusion erschwert ist.

Auch für die Beurteilung der Güte eines Stahles sind 
diese Feststellungen von Bedeutung. Der untersuchte 
schwedische Uhrfederbandstahl zeigt dasselbe Verhalten 
wie der Tiegelstahl Nr. 14 und der synthetische Stahl Nr. 6. 
Ein von Werk F bezogener Stahl erwies sich trotz einwand­
freier Analyse und Beschaffenheit als weniger gut. Es ist auf­
fallend, daß die von demselben Werke stammenden Stähle 
F 18, F  32 und F 33 sämtlich eine starke Behinderung der 
Diffusion des Kohlenstoffs durch die a-Mischkristalle zeigen.

Aus dem Verhalten, das ein Stahl zeigt, wenn er zunächst 
in das Gebiet der y-Mischkristalle erhitzt und hierauf im 
feuchten Wasserstoff im Temperaturbereich zwischen 
Acy und Arx entkohlt wird, lassen sich wichtige Rückschlüsse 
auf die Reinheit des Stahles, auf die Anwesenheit von 
Zwischensubstanz und auf die Auflösungsgeschwindigkeit 
der Karbide ziehen. Somit ergibt sich hieraus ein neues, 
äußerst empfindliches Hilfsmittel für die Güteprüfung.

Z usam m enfassu ng.
1. Es wurden die Bedingungen untersucht, unter denen 

bei Gaszementationen freies Eisenkarbid entsteht.
2. Es wird die Herstellung und Wirkung eines für die 

Wärmebehandlung von hochgekohltem Werkzeugstahl ge­
eigneten Schutzgases angegeben.

3. Es wurden die bei der Wärmebehandlung in Chlor­
kalium- und Chlorbariumsalzbädern auf tretenden Vorgänge 
untersucht und Mittel angegeben, die eine Entkohlung ver­
hindern, ohne die Nachteile der Zyansalzzusätze zu besitzen.

4. Es wurde festgestellt, daß gelöster Kohlenstoff leicht 
durch die a-Mischkristalle zu diffundieren vermag, und daß 
die Durchlässigkeit der a-Mischkristalle für Kohlenstoff in 
enger Beziehung zu der physikalischen Reinheit des Stahles 
und somit zu seiner Güte steht.

D ie Kerbschlagprobe. Entwicklung und Kritik.
Von 2)t.=3ttg. F. F e tt  w eis in Bochum.

[M itteilung aus dem W erkstoffausschuß des Vereins deutscher E isenhüttenleute1).

Wegen des großen Umfanges der Originalarbeit1) können 
an dieser Stelle nur ihre wichtigsten Ergebnisse 

mitgeteilt werden.
In der geschichtlichen Einleitung wird ausgeführt, daß 

die Erforschung der Kerbschlagprobe durch zwei Ursachen

x) Auszug aus Ber. W erkstoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 143. 
Der Bericht ist im vollen W ortlaut erschienen im Arch. Eisen- 
hüttenwes. 2 (1928/29) S. 625/74 (Gr. E : Nr. 54).

verzögert worden ist, einmal durch die Ansicht, daß die 
verbrauchte Arbeit ganz oder wenigstens teilweise als 
„reine Trennungsarbeit“ aufzufassen sei, und zweitens durch 
die ungenügende Berücksichtigung der Fähigkeit des Eisens, 
in zwei verschiedenen Formen zu brechen. Die überragende 
Wichtigkeit dieser Tatsache ist erst in den letzten Jahren 
durch die Arbeiten deutscher Forscher in das rechte Licht 
gerückt worden.
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Die Eigentümlichkeiten, durch die sich die Kerbsehlag- 
probe von der Zugprobe unterscheidet, bewirken, daß die 
zur Einleitung einer Formänderung nötige Schubspannung 
erst bei einer höheren Beanspnichung als bei der Zugprobe 
auftritt. Trotzdem besteht bei den meisten metallischen 
Werkstoffen kein grundsätzlicher Unterschied zwischen den 
Ergebnissen der beiden Prüf arten, so daß hier die Einführung 
der Kerbschlagprobe unnötig erscheint. Die beim Eisen 
bestehende Ausnahme wird heute dadurch erklärt, daß hier 
das Verhältnis der oben genannten Schubspannung zur 
Trennungsfestigkeit in hohem Maße von den Versuchs­
umständen abhängig ist.

Bei der Anwendung des Aehnlichkeitsgesetzes ist es 
nötig, den Bruchvorgang in zwei Teile zu zerlegen: den 
Stoßabschnitt, in dem der unter der Hammerfinne be­
findliche Teil der Probe auf die Hammergeschwindigkeit 
beschleunigt wird, und in den Biegeabschnitt, in dem 
Hammer und Probe sich mit verzögerter Geschwindigkeit 
gemeinsam weiter bewegen. Für den Biegeabschnitt ergibt 
sich aus der Forderung gleicher Formänderungsgeschwin­
digkeit, daß die Fallhöhen sich wie die Quadrate der Proben­
abmessungen verhalten müssen. Nur dann sind nämlich 
die auftretenden Kräfte dem Quadrate der Abmessungen 
proportional, wie es das Gesetz fordert. Da die während des 
Stoßabschnittes geweckten Massenkräfte aber unter der 
genannten Bedingung weit schneller ansteigen, ist das 
Aehnlichkeitsgesetz nicht auf die Kerbschlagprobe anwend­
bar. Ein zweiter Grund, der seine Gültigkeit ausschaltet, 
besteht darin, daß die Aehnlichkeit nicht bis zum voll­
ständigen Bruche gewahrt bleibt. Die Abmessungen am 
Grunde des Einrisses sind nicht denen der Probe proportio­
nal. Außerdem beginnt der Brach bei einem um so kleineren 
Biegewinkel, je größer die Probe ist. Aus allem folgt ein 
ungünstigeres Verhalten der größeren Probe, womit wohl 
ihre stärkere Neigung zum körnigen Bruch zusammenhängt. 
Durch diesen Umstand wird die Abweichung vom Aehnlich­
keitsgesetz noch verstärkt.

Die Reduktionsformeln, die zur Umrechnung der Schlag­
arbeit auf andere Probenformen dienen sollen, versagen alle 
bezüglich des Eintrittes des körnigen Braches, was sich 
besonders bei der Berücksichtigung der Probenbreite be­
merkbar macht. Die allgemein übliche quadratische Formel 
muß als die schlechteste bezeichnet werden, da sie große 
Proben zäher als kleine erscheinen läßt.

Die Formel von M oser, die bei veränderlicher Größe 
gleich groß bleibenden Kerbdurehmesser verlangt, gilt unter 
obiger Einschränkung meistens hinreichend genau. Die 
F illu n g er sch e  Formel ist hier der mathematischen Form 
nach noch genauer, da sie sich von der Moserschen nur durch 
ein Korrektionsglied unterscheidet. Unter anderen Ver­
hältnissen versagt sie, ebenso wenn man ihren beiden Kon­
stanten die von FiUunger behauptete Bedeutung beilegt.

Die Größe des Fließraumes schwankt bei den verschiede­
nen Werkstoff en in sehr starkem Maße. Die ..mittlere Raum­
schlagarbeit“ ist, wie sich besonders aus neueren Arbeiten er­
gibt, ebenfalls keine Stoffkonstante. Sie wird auch bei streng 
ähnlichen Proben mit wachsenden Abmessungen kleiner, da 
die Schlagarbeiten langsamer als die Fließräume zunehmen.

Die Verfolgung des Kraftverlaufes beim Schlagversuch 
erscheint aus dem Grunde nicht sehr aussichtsreich, weil der 
Riß schon sehr frühzeitig beginnt und hierdurch eine Be­
ziehung der Kenngrößen des Kraftverlaufes auf einen be­
stimmten Querschnitt unmöglich gemacht wird.

Die Berechtigung der Kerbschlagprobe als einer beson­
deren neben der Zugprobe bestehenden Prüfart ergibt sich 
daraus, daß sie die Neigung des Stahles zum Trennungsbrach 
zu erkennen gestattet und im Zusammenhang hiermit ein 
Urteil über die Richtigkeit der Wärmebehandlung erlaubt.

Hieraus folgt, daß es für wissenschaftliche Zwecke im 
allgemeinen nötig ist, die genaue Lage der Uebergangszone 
durch eine ganze Versuchsreihe bei verschiedenen Tempe­
raturen festzulegen, wobei wegen der Nichtanwendbarkeit 
des Aehnlichkeitsgesetzes Probenfoim und alle anderen 
Versuchsumstände genormt werden müssen. Für die prak­
tische Verwendung im Prüfwesen ist dieses Verfahren zu 
kostspielig und zeitraubend. Schlägt man hier nur eine 
Probe vor, so ist es notwendig, das Uebergangsgebiet wegen 
der hier vorhandenen Unsicherheit in den Ergebnissen zu 
vermeiden. Die Prüfung muß unter solchen Umständen 
stattfinden, bei denen einwandfreier Werlstoff sich gerade 
noch in der Hochlage der Kerbzähigkeit befindet. Das 
sicherste Mittel hierzu, die Wahl einer für jeden Stahl ver­
schiedenen Versuchstemperatur, die unter Umständen weit 
von der Zimmertemperatur abweichen wird, begegnet 
ebenfalls starken Bedenken abnahmetechnischer Art. Es 
bleibt die Frage zu beantworten, ob das angestrebte Ziel 
auch durch Abänderung der anderen Versuchsumstände 
erreicht werden kann.

Umschau.
Erzeugung synthetischen Roheisens im Elektroschmelzofen.
Bei Kriegsende h a tte  sich auf einem W erke eine gewaltige 

Halde von Schrot angesammelt, dessen Durchschnittspreis so 
niedrig war, daß eine Aufarbeitung im eigenen Betriebe nahelag. 
Zur Verfügung stand  ein Elektroschm elzofen m it einem Fassungs­
raum von 2,4 t ,  der s te ts un ter Mangel an  elektrischem Strom 
litt, so daß die fortlaufende Stahlerzeugung nicht in Frage kommen 
konnte. Da eine Graugießerei m it zwei veralteten Kuppelöfen 
benachbart lag, w ar die Möglichkeit zur Erzeugung von hochwer­
tigem Gußeisen aus dem Elektroofen gegeben. Außerdem lag 
eine Bestellung von Sonderroheisen m it vorgeschriebener Zusam­
mensetzung (0,4 bis 0,6 % 31h, 2,5 % Si und weniger als 0,05 % P  
+  S) vor.

Die Leistungsmöglichkeit des Elektroofens w ar somit ge­
deckt ; seine Betriebsweise w ar nun, den merkwürdigen \  er- 
hältnissen entsprechend, folgende: Solange die zur Verfügung 
stehende Strommenge ausreichte, konnte auf Stahl für Guß­
zwecke gearbeitet werden. Bei Strom mangel, der imm er zu be­
stimm ten Zeiten au ftra t, ging der Ofen regelmäßig auf Gußeisen, 
und zwar zunächst für die Eisengießerei; der Rest der Schmelzen 
wurde jeweils in ein K okillenbett fü r das Sonderroheisen ver­
gossen.

Zur Erzeugung dieses Eisens verwendete m an nun den vor­
handenen Haldenschrot und stellte  auf synthetischem  Wege das

gewünsehteTErzeugnis her. Man setzte rd . 2400 kg Schrot zu­
gleich m it 30 kg rohem K alkstein und 50 kg Koksgrieß ein, den 
letzten möglichst unterhalb  der E lektroden. Nach dem E in ­
schmelzen hielt m an eine mäßig dicke Schlacke; einmaliges 
Abschlacken genügte für die Erzielung des vorgeschriebenen nied­
rigen Phosphor- und Schwefelgehaltes. Auf das blanke Bad wurde 
nun so viel Koksmehl aufgetragen, bis nichts m ehr vom Metall 
aufgenommen w urde; die Ü ebersättigung m it Kohlenstoff m ußte 
zu diesem Zeitpunkte sorgfältig durchgeführt werden, da es sich 
im Betriebe erwies, daß sonst im weiteren Schmelzverlaufe die 
Graphitabscheidung bei dem notwendigen Siliziumzusatz nicht 
genügte. Sobald also überschüssiger K oksstaub auf der Badober­
fläche liegen blieb, tru g  m an 30 kg gebrannten K alk  und  10 kg 
F lußspat ein, erh itzte  s ta rk  und arbeitete  auf weiße Schlacke.

W ar das Bad genügend heiß, dann setzte m an  9 kg SOprozentiges 
Ferrom angan und 90 bis 100 kg Ferrosilizium  m it 50 % Si ein, 
worauf gründlich durchgerührt werden m ußte. W ie sich heraus­
stellte, w ar das gute Durchmischen für die Güte des Erzeugnisses 
w ichtig. 15 m in darauf konnten die ersten Schöpfproben genom­
m en werden, die zur Schnelluntersuchung und zur späteren N ach­
prüfung dienten. E ine Probe wurde außerdem  in  Sand gegossen 
und ih r Bruchaussehen geprüft; der Bruch m ußte grau, feinkörnig 
und vollkommen lunkerfrei sein. Solange noch Lunker auftra ten , 
war das Silizium nicht vollständig gelöst und aufgearbeitet; das
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vergossene Roheisen neigte dann zum Treiben und zur Blasen­
bildung, sein Bruch sah schwammig aus. Vor allem m ußte für 
die Erzeugung von Gußstücken darauf geachtet werden, ein ganz 
gleichmäßiges, feinkörniges Gefüge zu erzielen. W ar dies nach 
mehrmaligem Durchrühren der Schmelze gelungen, so prüfte 
m an den H itzegrad; für ein anstandsloses Vergießen w ar es 
besonders notwendig, das Eisen, das in  m ehreren kleinen Pfannen 
an  verschiedene Stellen der Gießerei befördert werden m ußte, 
zu überhitzen. Zur einfachen Prüfung darauf nahm  m an eine 
Schöpfprobe und ließ sie über eine leicht geneigte Rinne, z. B. 
ein 1 m langes Winkeleisen, ablaufen. Erreichte das flüssige 
M etall rasch und  ohne dick zu werden das untere Rinnenende, 
so konnte der Abstich vorgenommen werden. Zunächst wurden 
die für Gußstücke notwendigen Mengen abgekippt, der R est kam 
auf das Kokillenbett.

Die aus dem synthetischen Roheisen erzeugten Gußstücke 
waren besonders schön, ha rt und wiesen eine glänzende Oberfläche 
auf. Das in  Flossenform vergossene Roheisen neigte hier und da 
zum Treiben, d. h. es begann geraume Zeit nach dem oberfläch­
lichen E rstarren  von innen heraus Blasen zu werfen, wogegen 
nur vorheriges gründliches Durchrühren des Bades half. Es 
dürften Entmischungsvorgänge gewesen sein, die das zugesetzte 
Silizium wieder zur Ausscheidung unter bedeutender W ärm eent­
wicklung brachten. F ü r Umschmelzzwecke w ar die dadurch 
entstehende Porigkeit und Schwammigkeit der Flossen wohl 
bedeutungslos und stellte nur einen Schönheitsfehler dar.

Die Unkosten je t  erzeugten Roheisens betrugen:
1050 kg S c h ro t ...........................................30,— MM
25 kg K alkstein  0,07 „
10 kg gebrannter K a l k  0,27 „
4 kg F e r r o m a n g a n ........................................1,92 „
45 kg F e rro s iliz iu m ..................................... 13,50 „
5 kg M a g n e s i t  0,56 „
6,5 kg E le k t r o d e n ..................................... 10,72 „
50 kg K o k s s ta u b ........................................... 0,24 ,,
Feuerfeste B austoffe ....................................... 0,12 „
L ö h n e ................................................................. 7,20 ,,
A bschreibungen................................................4,80 ,,

1000 kg Roheisen kosteten 69,40 MM.
Die Schmelzdauer betrug bei einer Strom zufuhr von 250 kW 

6 h, bei 115 kW —  so bedeutend w ar oft der Strommangel — 9 h. 
Der Strom verbrauch betrug im M ittel 890 kW h/t Erzeugung.

Bei den besonderen örtlichen Verhältnissen w ar also die H er­
stellung von synthetischem  Roheisen im Elektroschmelzofen 
durchaus w irtschaftlich und half über die Zeit des Strommangels 
vorzüglich hinweg. Ing. K a r l  C h r i s t e n ,  Wien.

Fortschritte im ausländischen Walzwerksbetrieb1).
N e u es  W a lz v e r f a h r e n  f ü r  F e in b le c h e . 

f In  einem Vortrag über die gegenwärtigen Verfahren zur H er­
stellung von Feinblechen und breiten Blechstreifen berichtete 
L. C a m m e n 2) auch über die Bestrebungen zur Verbesserung des 
heutigen W alz Verfahrens bei Feinblechen auf den üblichen Duo- 
Vorwalz- und Fertiggerüsten, m it denen eine Beschleunigung und

walze doppelt ausführen, also vier W alzen verwenden, und sie als 
Doppelduo in einem Gerüst anordnen.

Dieses Bestreben führte  zu der in Abb. 1 dargestellten An­
ordnung des W alzgerüstes1), das zum Vorwalzen der Platinen oder 
zum Fertigw alzen der Sturze benutz t werden kann, wobei die 
P la tinen  oder Sturze durch Hebetische m it angetriebenen 
(nicht dargestellten) Rollen in  das obere oder untere Duo einge­
führt werden. Mit diesem Gerüst kann  m an 5 A rbeiter bei einer 
Erzeugung von Blechen bis zu 3 t /h  ersparen, wobei die Platinen 
und Bleche durch Hochfrequenzströme dauernd warm  gehalten 
werden. W ährend des Ueberganges von den W alzen des Duo­
satzes 2 zu dem gehobenen Hebetisch (rechte Seite der Abbildung) 
drück t das W alzgut eine auf einer Feder ruhende Schaltrolle am 
Ende des W alztisches herunter, wodurch auf elektrischem Wege 
die Hebetischrollen so lange in  Drehung versetzt werden und das 
W alzgut weiterbefördern, wie die Schaltrolle heruntergedrückt 
w ird. Unterdessen ist das W alzgut zwischen die Heizspulen ge­
kommen, in  denen ein Hochfrequenz-W echselstrom fließt, und 
hierbei w ird der Verlust an W ärm e, den das Blech durch die Be­
rührung m it den Hebetischrollen erleidet, ersetz t. Durch einen 
elektrischen Zeitschalter w ird der Hebetisch heruntergelassen, und 
sobald der Schalter e in  die entsprechende Vertiefung unter dem 
Tisch eingreift, drehen sich die Hebetischrollen in  entgegen­
gesetzter R ichtung und führen das W alzgut in  den Duosatz 1 ein. 
Auf der anderen Seite w iederholt sich der Vorgang in  umge­
kehrter W eise, und das W alzgut geht som it durch das Doppel­
duogerüst hin und her, bis es die verlangte Dicke erreicht hat; 
dabei werden die Oberwalzen nach einem vorher festgelegten 
A bnahm everhältnis elektrisch gestellt.

Auf einem solchen Gerüst w alzt m an vorteilhaft die Platinen 
zu Sturzen von etw a 2,1 mm Dicke herun ter und  dann diese 
Sturze auf einem zweiten ähnlichen Gerüst zu fertigen Blechen. 
H ierzu werden die Sturze zuerst zu 2 oder 3 m it Hilfe einer dazu 
geeigneten mechanischen Vorrichtung übereinandergelegt, ge­
langen dann zu einem W ärm tisch, ähnlich dem geheizten Hebe­
tisch nach Abb. 1, wo der Blechpacken etw a 20 s liegenbleibt, 
bis er etw a 785° w arm  geworden ist, und  werden schließlich in 
dem zweiten Gerüst fertig  gewalzt.

Da die Bleche nur recht kurze Zeit an  der L uft verweilen und 
nach jedem Stich wieder e rh itz t werden, is t es möglich, sie bei 
einer niedrigeren A nfangstem peratur als nach dem alten Verfahren 
zu walzen und  som it auch das Zündern zu vermeiden, wobei 
nebenbei noch eine gleichmäßigere Tem peratur im  Blech erhalten 
w ird. Ebenso kann m an den W alzenständer stärker machen, weil 
er sowieso zur Aufnahme der beiden W alzensätze breit genug 
gemacht werden muß.

Die W alzm annschaft besteht aus drei Leuten, und  zwar bringt 
ein Mann die P la tinen  m it einer Fördervorrichtung zum Vor­
gerüst, ein anderer überw acht das Vorwalzen und  besonders das 
E inhalten  der richtigen Tem peratur des W alzgutes. Am Fertig­
gerüst is t ein Mann zum Uebereinanderlegen der Sturze tä tig  und 
noch drei Leute, von denen ein Mann die Sturze vom Vor- zum 
Fertigw alzgerüst schafft, der zweite das Stellen der W alze und 
die richtige Tem peratur des W alzgutes überw acht, während der 
d ritte  Mann das W egschaffen der fertiggewalzten Blechpacken 
besorgt.

Zu/i/hrro/Zen

e/e/rfr. Sc/ra/fer

D oppelduo-W alzgerüst zum  V orw alzen yon P la t in e n  oder F ertig w a lzen  von  F ein b lech .A bbildung  1.

Verbilligung des W alzens und die Vermeidung von Verlusten in 
der W alztem peratur, also auch eine Verbesserung der Beschaffen­
heit der Bleche und Ersparung von Glühkosten erreicht werden 
sollen.

E 3 liegt nahe, hierfür das Triogerüst zu verwenden und es 
m it Hebetischen vor und h in ter der W alze auszurüsten, doch ist 
es bei drei W alzen schwierig, ihre Höhlung so gegeneinander ab ­
zustim m en, daß ein ganz dünnes Blech fehlerfrei gewalzt werden 
kann. Um diesem Uebelstand zu entgehen, könnte m an die M ittel-

2) Vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 667/9.
2) Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 50 (1928) S. 1/14.

Da die Erzeugung des Vorwalzgerüstes auf 5 t /h  und die des 
Fertiggerüstes auf wenig un ter 3 t /h  angesetzt w ird, so ist der 
F o rtsch ritt in  der Erzeugung im Vergleich zu der der jetzt ge­
bräuchlichen W alzgerüste offenbar. Als W erkstoff werden Pla­
tinen  von 406 mm B reite verw endet, die durch eine Fördervor­
richtung vom Ofen zum Hebetisch vor dem Vorgerüst geschafft 
werden.

W ährend die vor beschriebene Anlage für größere Erzeu­
gungsmengen vorgesehen ist, soll das nachfolgend beschriebene 
Umkehrwalzwerk nach Abb. 2 zum W alzen kleinerer Mengen, aber

2) Iron  Trade Rev. 84 (1929) S. 994/5.
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immerhin bis etwa 2% t  fertiger Bleche je h dienen. Hierbei 
werden jedoch nur Sturze ausgewalzt, die vorher im Ofen ange­
wärmt werden: der Sturz w ird zwischen die Spulen bei a einge­
führt, von dort geht er zum Duogerüst d, wo er eine Abnahme 
erfährt und sich zugleich an  den W alzen abkühlt; er w ird dann 
zwischen den Spulen b wieder aufgewärm t und  gelangt durch

von den Rollen in  den vor, zwischen und h in ter den W alzgerüsten 
angeordneten Klemmrollengerüsten f aus angetrieben werden. 
Auch w ird das W alzgut durch Führungen gut geführt und  in  der 
richtigen Entfernung zwischen den Spulen gehalten. Die Füh­
rungen bestehen zum Teil aus nichtleitendem  W erkstoff, zum Teil 
sind sie wassergekühlt.

CA ____
A b bildung  2. D no-TTnikehr-Feinblechstraße m it H ochfrequenz-H eizspu len .

Klemmrollen f zwischen die Spulen vor dem Duogerüst e, von da 
zwischen die Spulen c, wo er wieder aufgewärmt w ird. N un w ird 
die W alzrichtung um gekehrt, und der Sturz geht denselben Weg 
wieder zurück. Die Oberwalzen werden nach jedem Stich elek­
trisch angestellt. Diese Anlage kann Sturze von 2,8 mm Dicke in 
6 Stichen, also in  drei Durchgängen zu Blechen von 0,7 mm Dicke 
auswalzen, wobei das Umkehren der W alzrichtung m it der gleichen 
Steuerung vorgenommen w ird wie das Stellen der W alzen, während 
zur Regelung der H itze durch die Spulen ein H andschalter vor­
gesehen ist.

An Bedienungsmannschaft sind drei Leute nötig ; ein Mann 
führt den Sturz bei a ein, je  ein  Mann steh t an  den W alzgerüsten 
und überwacht die W alzen oder regelt durch die Spulen von Zeit 
zu Zeit die Tem peratur des Bleches.

Da die Leistung des W alzwerkes 2%  t /h  betragen soll und 
diese Menge einer Leistung von 2%  Schichten bei dem gebräuch­
lichen W alzverfahren en tsprich t, so hofft m an dam it 20 Leute 
zu ersparen.

Es erhebt sich nun  die Frage, ob diese Ersparnisse durch die 
Kosten für die elektrische Heizung der Bleche wieder auf gezehrt

werden. Durch Versuche hat 
man festgestellt, daß m an etwa 
34 % der von den Spulen en t­
w ickelten W ärm e auf das Blech 
übertragen kann, und zwar unter 
der Annahme reichlicher Verluste 
an  W ärm e. Der W ärm everlust 
des Bleches durch Berührung 
m it den W alzen ist nur gering, 
denn sie haben eine Tem peratur 
von 315 bis 400°, außerdem wird 
das Blech durch den W alzdruck 
an  sich etwas erw ärm t, so daß 
m anannehm enkann, daßes nicht 
m ehr als etwa 42° seiner Tem­
peratur je Stich beim Durchgang 
durch die W alzen verliert, wobei 
der erste der 6 Stiche ja  m it der 

ursprünglichen Ofenhitze des Sturzes gemacht w ird. Der Gesamt - 
wärmeverlust eines Bleches b e träg t dem nach in  5 Stichen 5 x  42 
=  210°. Man h a t nun festgestellt, daß zur E rw ärm ung von 
870 kg Blechen bei einer spezifischen W ärm e des Bleches von 0,2 
einem W ärmespielraum von 56° und einem W irkungsgrad von 
34 % eine W ärmemenge nö tig  is t, die einem Strom verbrauch 
von 35 kW h entspricht, es würde deshalb zur Ergänzung der

210
verlorenen W ärmemenge ein Strom verbrauch von —  X  35

5b
=  ~  131,25 kW h nötig  sein, und dieser m acht einen B etrag von 
etwa 1 $ / t  fertiges Blech aus, der sich bei W erken m it eigener 
Stromerzeugung noch w eiter erniedrigt.

W ährend einige A rten legierter Stähle wie gewöhnliche 
Kohlenstoffstähle gewalzt werden können, dürfen andere A rten 
nur bei kleinen Tem peraturschwankungen und kleinen Stich­
abnahmen gewalzt werden, wie z. B. hochlegierte C hrom stahl­
bleche. Das Umkehrwalzwerk g es ta tte t nun eine recht genaue 
Ueberwachung der Tem peratur, und die paar Stiche, die m ehr als 
sonst nötig  sind, bedeuten nur eine geringe Verminderung der 
Erzeugung.

Der A bstand zwischen den G erüsten ist so groß, daß das 
Blech niemals in  den beiden G erüsten zu gleicher Zeit is t ,  die 
Walzen der Gerüste haben deshalb die übliche Umfangsgeschwin­
digkeit.

Die Heizspulen ( Abb. 3) sind oben und  un ten  angeordnet und 
so bemessen, daß sie bei den ungünstigsten W etter- und Betriebs­
verhältnissen genügend W ärm e abgeben. Zur Beförderung des 
W alzgutes von einem Gerüst zum anderen dienen Rollen, die

A bbildung  3. A no rd n u n g  
d er H eizspu len  u n te r  u n d  

über dem  W alzgut.

Eine W alzwerksanlage nach jeder der beiden vorbeschriebe­
nen B auarten  ist in  der Ausführung begriffen. W enn sie auch 
billiger in  der Anschaffung als die neuesten kontinuierlichen Blech­
streifenwalzwerke sind, so leisten sie auch entsprechend weniger, 
dafür haben sie aber den Vorteil, daß sie lange nicht so um fang­
reiche Aufträge benötigen wie die kontinuierlichen Straßen, um 
durch gute Ausnutzung w irtschaftlich zu arbeiten; sie haben also 
eher Aussicht, dauernd voll beschäftigt zu sein als jene. Auf 
jeden Fall erw artet m an aber, daß sie bei voller Ausnutzung e r­
heblich rascher, billiger und besser arbeiten  werden als die nach 
dem jetzigen W alzverfahren arbeitenden und aus Vor- und  Fertig ­
gerüst bestehenden Duo-Feinblechstraßen, für deren Verbesserung 
sie wertvolle Anregungen zu bieten scheinen. H . Fey.

Die Standfestigkeit von Metallen bei erhöhten Temperaturen.
C. L . C la rk  und  A. E . W h ite 1) führten  m it Stählen der in 

ZahUntafd 1 angegebenen Zusammensetzung Kurzzeit-Zerreißver­
suche bei Tem peraturen bis zu 800° aus. Außer der Zugfestigkeit, 
Dehnung und  Einschnürung wurde auch die Proportionalitätsgrenze

W erk­
sto ff

0
%

Si
%

Mn P
0/ 0/.O 1 /O

S C r N i 
% % 1 %

A 0,13 0,20 0,29 0,010 0.044 I
B 0,38 0,15 0,56 0,017 0,028 |
C 1) 0,37 0,23 0,69 0,015 0,020 I
J 0,09 0,84 0,34 0,021 0,017 16.70 0,19

bestim m t, w orunter diejenige Spannung verstanden ist, bei der die 
Spannungs-Dehnungs-Schaulinie erstm alig von der Geraden a b ­
weicht. Außer R undstäben von 12,8 mm Dm r. wurden auch Rohre

l ) D epartm ent of Engineering Research, U niversity  of 
Michigan, Ann Arbor. Engg. Research Bull. Nr. 11 (1928); 
Trans. Am. Soc. Steel T reat. 15 (1929) S. 670/714.

7& npervtur /fr
A bbildung  1. F es tig k e itse ig en sch a fte n  e ines S tah les  

m it 0 ,13%  0  bei h ö h eren  T e m p era tu ren .

Z ahlen tafel 1. C h e m is c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  u n t e r ­
s u c h t e n  S t a h l r o h r e n .
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von 33,4 mm äußerem Durchmesser und  4 mm W andstärke, die 
auf der Meßlänge auf(31,l mm ahgedreht worden waren, geprüft. 
ln  Abb. 1, 2 und 3 sind die Ergebnisse der Kurzzeit-Zerreißversuche 
wiedergegeben. Obwohl Stahl B m it 0,38 % C die höchste P ro­
portionalitätsgrenze hei R aum tem peratur aufweist, ist der Chrom- 
Nickel-Stahl J  (Enduro Metal) ihm bei allen übrigen Tem peraturen 
überlegen. Die höchsten Zugfestigkeitswerte weist 
Stahl B auf, und zwar innerhalb des gesamten 
untersuchten Temperaturbereichs. Hinsichtlich 
der Proportionalitätsgrenze, die am Rohr bzw. 
an einem Vollstab ¡ähnlicher Zusammensetzung 

70

beschrieben worden ist, bei erhöhter Tem peratur einem inneren 
Druck ausgesetzt und die hierbei eintretenden Durchmesser­
vergrößerungen in  bestim m ten Zeiträum en gemessen. Um die 
hei der Prüfung auf inneren Druck erhaltenen Ergebnisse m it den 
bei der Kurzzeit-Zerreißprüfung bzw. hei Zugbelastungen von 
längerer Dauer gefundenen W erten vergleichen zu können, war

es notwendig, den auf die 
Rohrinnenwandungen 

ausgeübten Druck in Zug­
festigkeit in  der Rohrwan­
dung umzurechnen. Dies 
geschah gemäß der Glei­
chung :

Zugbeanspruchung 
=  Innen- 
(4 D t » +  D,i)
3 (D,* -  D,»)’

700 200 000 ¥00 000 
Te/nperafar 07

0 0 0  700

druck

700 200 0 00  ¥00 S 0 0  000
Temperafc/r 07 ÜC

000 000

A bbildung  2. F es tigke itse igenschaften  ein iger 
K o h lensto ffs täh le  bei hö h eren  T em peratu ren .

A bbildung  4. P ro p o rtio n a litä tsg re n z e  v ersch iedener 
le g ie r te r  S täh le  b e i hö h eren  T e m p era tu ren .

erm ittelt wurde, herrscht sehr enge Uebereinstimmung, wie 
Abb. 2 erkennen läßt.

Clark und W hite untersuchten weiterhin den Einfluß ver­
schiedener Legierungselemente (Mangan, Nickel, Chrom, W olfram 
und Silizium) auf das Verhalten des Stahles heim Kurzzeit-Zerreiß­
versuch. In  Abb. 4 sind die Proportionalitätsgrenzenwerte in

wobei Dx den äußeren 
und  D2 den inneren 
Durchmesser des Rohres 
bedeutet. Die Versuche 
wurden entweder bis zum 
Bruch des Rohres durch­
geführt oder nach einer 
gewissen Zeitdauer ab­
gebrochen, wenn selbst 
nach sehr langen Bela­
stungszeiten kein Bruch 
zu erw arten war.

Von den zahlreichen 
Versuchen seien nur die 
Ergebnisse an  Stahl A mit 
0,13 % C bei 593° wieder­
gegeben, um die Art der 
Versuchsauswertung zu 
zeigen (Abb. 5). Die ge­
strichelte Schaulinie H  
gib t die zu einer bestimm­
ten  Spannung gehörige

Zeitdauer bis zum E in tr itt  des Bruches an. D ieinPorm  einer kurzen 
wagerechten Strecke eingezeichnete Schaulinie I  bedeutet die bei 
der Kurzzeitprüfung erm ittelte  Proportionalitätsgrenze. Die im 
Kurzversuch erm ittelte  Proportionalitätsgrenze stellt zwar nicht 
diejenige Grenzbelastung dar, hei der das Kriechen noch zum 
Stillstände kom m t (Dauerstandfestigkeit). Im m erhin gibt sie
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A bbildung  3. F es tig k e itse ig en sch afte n  eines O hrom -N ickel-Stahles 
bei hö h eren  T em p era tu ren .

Abhängigkeit von der Tem peratür für eine Reihe der untersuchten 
Stahlsorten schaubildlich aufgetragen. Stahl M m it 1,24 % Cr 
und 1,79 % Ni weist die höchsten Proportionalitätsgrenzenwerte 
zwischen 399 und 482° auf, während Stahl P ' m it 7,93 % Cr und 
7,70 % W  die besten W erte bei oberhalb 482° gelegenen Tempe­
ra tu ren  besitzt.

Aus den in Zahlentafel 1 angegebenen Versuchsstoffen wurden 
ferner Rohre auf einer Vorrichtung, die an  anderer Stelle1) bereits

J) St. u. E. 47 (1927) S. 1335.

Z e/7  //?  h
A bbildung  5. D au erb e las tu n g sv ersu ch e  a n  S tah l H  

m it  0,13 %  0  bei 593°.

aber ein Maß für diejenige Belastung, bei der erst nach vielen 
tausend Stunden ein Bruch des Stabes e in tritt. Infolgedessen 
liefert sie einen wertvollen Vergleichsmaßstab zur Beurteilung 
der Standfestigkeit von W erkstoffen bei erhöhten Temperaturen.

Ueber das Verhalten der Metalle in  der W ärm e entwickeln 
Clark und W hite folgende Vorstellungen. Die Metalle bestehen 
aus Kristallen, die von einer amorphen Zwischenschicht’umgeben 
sind. Bei R aum tem peratur besitzt die Zwischenschicht eine höhere 
H ärte  und Festigkeit als die Kristalle. Mit steigender Temperatur 
t r i t t  jedoch eine raschere Erweichung der Zwischensubstanz ein, 
als das bei den M etallkristallen der Fall ist, so daß von einer be­
stim m ten Tem peratur an die Kristallbegrenzungen weniger 
W iderstand bieten als die Kristalle. Bei Raum tem peratur spielt 
sich daher die Verformung von Kohlenstoffstählen praktisch voll­
ständig innerhalb der Kristalle und nicht an  den Kristallgrenzen 
ab. Da die Kristalle vollkommen elastische Körper darstellen, 
so e rhält m an bei R aum tem peratur eine bestim m te Proportionali­
tätsgrenze unabhängig von der Belastungsgeschwindigkeit. Mit
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steigender Tem peratur t r i t t  jedoch eine grundsätzliche Aenderung 
der Verhältnisse ein. Bei Erreichung einer bestim m ten Tempe­
ra tu r (equi-cohesive tem perature) weisen die amorphen Zwischen­
schichten eine erhöhte P lastiz itä t auf, und  es findet ein beträcht­
liches Fließen in diesen Schichten s ta tt .  Hierzu bedarf es jedoch 
einer gewissen Zeit. Bei der Kurzzeitprüfung w ird die Belastung 
so rasch gesteigert, daß die am orphen Zwischenschichten nicht 
schnell genug fließen können, so daß ein großer Teil der Verfor­
mung innerhalb der Kristalle vor sich geht, wodurch das Bestehen 
einer Proportionalitätsgrenze vorgetäuscht w ird. Steht m ehr Zeit 
zur Verfügung, so t r i t t  ein Fließen in  den Zwischenschichten ein. 
und der W erkstoff geht infolge viskosen Fließe ns in  den amorphen 
Schichten eher zu Bruch als durch einen Gleitvorgang innerhalb 
der Kristalle.

Auf Grund dieser Vorstellungen unterscheiden Clark und 
W hite zwei Tem peraturbereiche. In  dem ersten, unterhalb 
der kritischen Tem peraturgrenze gelegenen Bereich w ird jedes 
D em ent, das keine feste Lösung m it der Grandmasse eingeht. 
aber durch seine Gegenwart die Gleitfähigkeit der Kn-rralle be­
hindert. eine Erhöhung der Standfestigkeit bewirken. Die 
gleiche W irkung werden solche Stoffe ausüben, die eine Ver­
mehrung der am orphen Zwischenschichten verursachen.

In  dem oberhalb der kritischen Tem peratur gelegenen Bereich 
wird jeder Stoff, der die am orphe Zwischenschicht verringert, 
zu einer Erhöhung der D auerfestigkeit führen. In  derselben 
Richtung wirken Stoffe, die eine Festigkeitssteigerung der am or­
phen Zwischensubstanz herbeiführen.

So erhöht beispielsweise Nickel dadurch, daß es eine kom - 
verfeinemde W irkung ausübt, die Standfestigkeit des Stahles 
in dem unterhalb der kritischen Tem peratur gelegenen Bereich. 
Aus dem gleichen Grunde führt ein Nickelznsatz aber in  dem 
oberhalb der kritischen Tem peratur gelegenen Bereich zu einer 
Verminderung der Standfestigkeit. Die karbidbildenden D em ente 
Chrom, W olfram, V anadin und  M angan erhöhen ebenfalls die 
Standfestigkeit des Stahles unterhalb der kritischen Tem peratur, 
da durch die K arbidteilchen die Gleitfähigkeit der Kristalle 
behindert w ird. Aber auch oberhalb der kritischen Tem peratur 
tragen sie gleichfalls zur Erhöhung der Standfestigkeit bei, weil 
die an den Kristallbegrenzungen liegenden Karbidteilchen das 
Fließen erschweren. Es besitzen daher Stähle m it Zusätzen, 
die die Bildung von K arbiden befördern, eine erhöhte S tand­
festigkeit in  beiden Tem peraturbereichen. Allerdings is t diese 
W irkung nicht bei allen K arbiden in  dem gleichen Maße zu 
beobachten.

Aus ihren Versuchen leiten  Clark und W hite folgende Be­
ziehung zwischen der Zugfestigkeit und der Belastungsdauer ab: 
y  =  a xb, worin y  die Zugfestigkeit, x  die Belastungsdauer und 
a und b  K onstante bedeuten. A. Pomp.

Verbesserung der Salzbäder zur Härtung von Schnellarbeitsstahl.
Die Entw icklung und Ver bessern n g der Schnellarheitsstähle 

hat zur Anwendung im m er höherer H ärtetem peratu ren  geführt, 
die bei den neuesten Stählen dieser A rt sogar 1300® übersteigen. 
Die nicht geringen Schwierigkeiten praktischer A rt, die sich beim 
Erhitzen der W erkzeuge auf so hohe Tem peraturen einstellen, hat
u. a. F. R a p a tz  v o r kurzem  eingehend behandelt1).

Ueber neuere Versuche zur Beseitigung der ent kohlenden 
Wirkung vonBarium ehlorid-Salzbädem  berichtete B .K je rm a n 1). 
Es wurde zunächst versucht, durch Verwendung verschiedener 
feuerfester Stoffe für die Salzbadwannen eine Verminderung der 
Entkohlungserscheinungen zu erreichen, wobei sowohl gemauerte 
W annen als auch solche aus einem Stück benutz t wurden. Die 
Ergebnisse lassen sich wie folgt zusammenfassen:
1. Süikawannen sind in  bezug auf Entkohlungserscheinungen 

sehr günstig, haben aber eine verhältnism äßig kurze Lebens­
dauer.

2. Schamottewarmen sind erheblich haltbarer, bewirken aber 
eine ziemlich sta rke  Entkohlung des H ärtegutes.

3. Tonerdewannen sind beständiger als Schamotte, entkohlen 
aber wie diese s ta rk  und sind  außerdem  sehr teuer in  der An­
schaffung.

4. Siliziumkarbid is t wegen seiner hohen elektrischen Leitfähig­
keit ungeeignet und ha t überdies eine sehr geringe Lebensdauer.

5. Die Lebensdauer m assiver W annen ist bedeutend großer als 
die von gemauerten.

Die chemische U ntersuchung des Salzes und der sich auf dem 
Boden ansammelnden Schlacke aus einer Silika- und einer Tonerde­
wanne ergab, daß das gebrauchte Salz aus der ersten  bedeutend 
ärmer an Oxyden des Eisens, Barium s, Siliziums und  Aluminiums

x) S t. u. E . 49 (1929) S. 250 5.
*) Jernk . Ann. 112 (192S) S. 595/600.

war. und die dort gebildete Schlacke wesentlich mehr Barium oxyd 
enthielt. Es w ar daraus zu schließen, daß für die Entkohlung 
hauptsächlich das Bariumoxyd verantw ortlich is t. und daß die 
Silikawannen im Gegensatz zu den übrigen das Salz fortwährend 
von diesem Oxyd reinigen u n d  es in  die Schlacke überführen.

Härteversuche m it frischem, reinem Bariumchlorid. dem ein­
mal nichts, einmal 1.5 % E e,Ot . eriimal 1 %  BaO und  einmal 
2 0 , BaO zugesetzt waren, ergaben in  den ersten drei Fällen keine 
Entkohlung, im letz ten  dagegen wohl. E in w eiterer Versuch mi* 
2 %  BaO -f- 1 ° ,  SiO, ergab wiederum keinerlei Entkohlung. 
Durch Zusatz von Kieselsäure kann also nach diesen Versuchen 
die entkohlende W irkung des hierfür allein in Frage kommenden 
Bariumoxyds aufgehoben werden.

W eitere Betriebsversuche zeigten, daß ein Zusatz von Sand 
in eine gewöhnliche Silikawanne n icht das erstreb te  Ziel erreichen 
läß t, da die sich hierbei bildende Schlacke sich in  unangenehmer 
Weise an das H ärtegut ansetz t. E ine eiserne W anne und ein Zu­
satz von 2 3 3 Fprm siH tttitti b rach ten  dagegen auch bei Zugabe 
von  3 % BaO einen vollen Erfolg. D er dadurch naheseiegte Ver­
such, bei Verwendung von Silikawannen dem Salz s ta tt  Sand 
Ferrosilizium zuzusetzen (200 g  je  h i, brachte den bedeutsamen 
Vorteil m it sich, daß die sich bildende Schlacke leicht entfernt 
werden und die W anne ste ts bis zn ih rer vollen Tiefe ausgentrtzt 
werden konnte.

Die geringe Lebensdauer der Silikawannen ließ aber letzten 
Endes doch von ihrer dauernden Verwendung A bstand nehmen 
und Versuche m it Schamottewannen vornehmen, die bei gleich 
guter E ntfern bar keit der zwar etwas zäheren Schlacke und 
gleichem Ferrosiliziumzusatz eine völlige U nterbindung der E n t­
kohlung und  eine um 75 % größere Lebensdauer ergaben. Fka 
überdies eine Schamottewanne um etw a 25 % billiger ist als eine 
W anne aus Silikasteinen, fallen auch die Ersparnisse durch ge­
ringere Anschaffungs- und Mauerkosten erheblich ins Gewicht, 
wozu noch eine Verminderung der B etriebsstörungen kommt.

Der Verfasser weist jedoch darauf hin, daß zu einer möglichst 
vollständigen Ausnutzung der Schamottewannen die E ek trcd en  
aus sehr weichem und genügend dickem Stahl bestehen müssen 
(wenigstens 50 mm bei einer B reite von 125 mm) und  am besten 
vollständig un ter die Badoberfläche versenkt, d- h . in  die W ände 
seitlich eingelassen werden. U nter diesen Bedingungen ergab ein 
erster Versuch 963.5 h Gesamtlebensdauer bei 276.5 h  nutzbarer 
H ärtezeit, ein zweiter 1034.5 h Gesamtlebensdauer bei 320 h  nu tz­
barer H ärtezeit.

Es wäre sehr zu begrüßen, wenn es gelänge, eine Flntkchlung 
im elektrisch geheizten Chlorbarium -Salzbad zu verhindern. Dieses 
würde gegenüber dem von E. R apatz  vorgeschlagenen B orax­
bad1) den Vorteil größerer Billigkeit in  der erforderlichen elek­
trischen Einrichtung bieten. Allerdings scheint praktisch noch 
eine Reihe von Schwierigkeiten zu überwinden zu sein. Sehr 
lästig ist z. B. zweifellos die Entfernung der Schlacke.

H . P e term .

Zar Gesehiehte des Orienterger Hochofens.
Unter der E i n w i r k u n g  der w irtschaftlichen Schwierigkeiten 

zu Ende des 16. Jah rhunderts1) h a t ta i  auch die E isenhütten  am 
Vogelsberg sehr zu leiden, insbesondere infolge des E rstarkens der 
englischen E isenhütten und der dadurch im m e r  mehr sinkenden 
Eisenausfuhr. Die Erzeugung der Gräflich Stoibergischen H ü tte  zu 
H irzenhain, einer Z errennhütte, w ar in  dauerndem  Rückgänge 
begriffen1), die H ü tte  zu Sichenhausen ging sogar ganz ein*- 
Graf Ludwig Georg zu Stoiberg, dem wie allen Stolbergem  am 
Hüttenwesen viel lag, glaubte anscheinend, die Ursache hierfür 
im Verfahren der Eisengewinnung suchen zu müssen. M it F euer­
eifer betrieb er —  etwa seit dem  Jah re  16*» —  die Fhrichtung 
eines Hochofens. In  H irzenhain selbst durfte  er einen solchen 
allerdings nicht errichten, da ihm durch V ertrag jede Ausdehnung 
der H irzenhainer H ü tte  verboten war1). Deshalb schuf er u n te r­
halb seines Städtchens Ortenberg, etw a 7 km von H irzenhain 
entfernt am Südwestabhang des VogeLsberges, einen völlig neuen 
Betrieb.

Das neue Unternehm en stand  von vornherein un ter einem 
ungünstigen Stern. Aus der Tatsache zweier räum lich weit ans- 
einanderlieeender B etriebsstätten , deren Verbindung noch dazu

'-) St. u. E  49 (1929) S. 250/5.
*) R . K ö tz s c h k e :  Grundzüge der deutschen W irtschafts­

geschichte bis zum 17. Jah rh u n d ert. 2. Aufl., N eudruck (Leipzig:
B . G. Teubner 1923) S. 192.

J) Fürstlich  Stolbergsches Archiv Ortenberg X I C 4 (Hirzen­
hainer H üttenrechnunsen).

*) Salbuch des Amtes Lißberg 15S5; Hessisches Staatsarchiv  
D arm stadt (Salbücher Oberhessen S6b).

*) Fürstlich  Stolbergsches Archiv Ortenberg V I 5 (Berg- und 
H üttensachen).
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durch eine Zollgrenze unterbrochen war, ergaben sich mancherlei 
Schwierigkeiten. Auch in  der W erbung der ersten H üttenleute 
h a tte  der Graf keine glückliche H and; der erste Gießer, Hans 
Rummels aus Urschell in  der Grafschaft Waldeck, ha tte  den Hoch­
ofen aus Fahrlässigkeit ausgehen lassen, so daß er verdorben war 
und  erneuert werden m ußte1). M it den später angenommenen 
Gießern, dem ,deutschen“ Gießer „thongeß“ (Tönges) und dem 
„welschen“ Gießer Meister Hans, h a tte  der Graf m ehr Glück; sie 
brachten den Hochofen im April 1603 endgültig in Gang. Aus 
den an  diese beiden geleisteten Lohnzahlungen läß t sich auf eine 
sehr kurze Betriebszeit des Ortenberger Hochofens schließen. Am 
15. Ju li 1603 erhielt der „welsche“ Gießer Meister Hans als Schluß­
zahlung für die erste H üttenreise 92 fl 5 alb, am 13. August „ahn  
dem 2. geblöß“ 2 fl, jedenfalls als Vorschuß2). Da sich E in ­
tragungen über weitere Lohnzahlungen an  die Gießer nicht finden 
und der deutsche Gießer Tönges nach Empfang seines letzten 
Lohnes am 22. Oktober 1603 wieder in seine H eim at zog, so ist an ­
zunehmen, daß der Betrieb des Hochofens bereits nach zwei 
H üttenreisen wieder eingestellt wurde. Die Dauer einer H ü tten ­
reise, in  Ortenberg „goß“ oder „geblöß“ genannt, läß t sich auf 
Grund der Lohnzahlungen auf etwa 10 bis 13 W ochen bestimmen.

Ueber die H erkunft der beiden Gießer fehlen genaue Angaben; 
es is t wahrscheinlich, daß der welsche Gießer Meister H ans aus 
der Gegend von Lüttich  stam m te, wo die Grafen von Stolberg 
um Rochefort und Agimont begütert waren. Der Name des 
„ teutschen“ Gießers Tönges deutet auf westdeutsche H erkunft. 
Aus der L ütticher Gegend stam m te auch der Gießer Henrich 
Oliny von Laubach3), der auf der Ortenberger H ü tte  in  den Jahren  
1605 und 1606 arbeitete und bereits im Jahre  1585 von Laubach 
aus einen gußeisernen Ofen nach H irzenhain geliefert h a tte4). Es 
scheint, als sei er von Laubach imm er nur für einzelne H ü tten ­
reisen nach Ortenberg gekommen, um den Eigenbedarf der H ütten  
an Gußwaren herzustellen und daneben Oefen zu gießen.

Die einzige Quelle, die über die Ortenberger Hochofenhütte 
berichtet, die Eisenrechnung (der Stoibergischen Eisenkammer) 
für die Jah re  1602 bis 16075) schweigt völlig über die A rt des von 
den H ü tten  zu Ortenberg und Hirzenhain gelieferten Eisens, da 
sie die eingehenden und zur Ausgabe kommenden Eisenmengen 
nur nach dem Gewichte bucht. Nur einzelne Angaben beweisen, 
daß neben Roheisengänsen für die Verfrischung auch wirkliche 
Gußware hergestellt wurde. W ährend der zweiten H üttenreise, 
vom 26. August bis zum 13. Oktober 1603, w ird in Ortenberg 
Form erlohn bezahlt (6 fl 4 alb)3), und 1605 liefert ein Ortenberger 
Schlosser 220 Stück Ofenschrauben (für 55 Oefen ausreichend) 
auf die H ütte. Auch die Tatsache, daß sich un ter den H ü tten ­
gerätschaften, die 1650 dem neuen Pächter der Hirzenhainer 
H ü tte  übergeben werden7), „B re tte r“, also Modelle für Ofen­
p latten , finden, spricht für die Herstellung gußeiserner K asten­
öfen in  Ortenberg.

W egen der großen Entfernung von H irzenhain war die H ü tte  
zu Ortenberg von vornherein auch als Frischhütte und H am m er­
werk eingerichtet worden. Das Frischverfahren scheint auch hier 
zunächst die „Einm alschmelzerei“ gewesen zu sein. 1603 kam 
auf die Ortenberger H ü tte  ein neuer Prischer, Hans W eingartner, 
der anscheinend ein neues Frischverfahren m itbrachte. Daraus, 
daß er ste ts , im Gegensatz zu ändern Frischem , als „läuderer“ 
bezeichnet w ird, und aus der Tatsache, daß seine erste Arbeit 
auf der H ü tte  in der E inrichtung zweier Herde besteht, kann m an 
auf das von ihm  angewandte Frisch verfahren schließen; es scheint 
die „Schleidener Tals A rbeit“ , eine A bart der Walionschmiede, 
gewesen zu sein8). Die gesamte Frischeisenerzeugung der O rten­
berger H ü tte  in  den Jah ren  1602 bis 1607 betrug 1161 W ag 102 
Pfund, also annähernd 70 t ;  die Höhe der Gußeisenerzeugung läß t 
sich nicht erm itteln.

Ende Ju li 1607 wurde der Betrieb der Ortenberger Hoch- 
ofenhütte stillgelegt und nur die Zerrennhütte zu Hirzenhain

l) Staatsarchiv  D arm stad t X III , 1 Conv. 31.
*) Fürstlich Stolbergsches Archiv Ortenberg X I C 4 (Eisen­

register 1603).
s) S tadtarchiv  Laubach; Bürgerregister 1591.
4) Fürstlich Stolbergsches Archiv Ortenberg X I C 4 (Hirzen-

hainer H üttenrechnung 1585/86).
6) Fürstlich  Stolbergsches Archiv Ortenberg X I C 4 (E isen­

rechnung 1602 bis 1617). Alle nicht näher gekennzeichneten An­
gaben dieser A rbeit stam m en aus dieser Quelle.

8) Fürstlich  Stolbergsches Archiv Ortenberg X I C 4 (Eisen­
register 1603).

7) Fürstlich Stolbergsches Archiv Gedern D V II (Akta über 
die a lte  E isenhütte  bei Hirzenhain).

8) L. B e c k :  Die Geschichte des Eisens in technischer und 
kulturgeschichtlicher Beziehung, 2. Aufl., 2. Abt. (Braunschweig:
F . Vieweg & Sohn 1893/95) S. 202 u. 242.

weiter betrieben. Noch bis zum Jah re  1618 wurde hin und wieder 
einmal zu Ortenberg gefrischt, aber zu einem regelmäßigen Be­
triebe kam es nicht mehr. Der m it großen Hoffnungen geschaffene 
Betrieb w ar der Ungunst der Zeit zum Opfer gefallen.

F r i t z  S a u e r .

Wäimeforschuiigsausschuß des Vereins deutscher Ingenieure.
Der W ärmeforschungsaussehuß des Vereins deutscher 

Ingenieure tag te  am 19. und  20. April in  Hannover. Im  folgen­
den soll nu r über die die H üttentechnik berührenden Vorträge 
berichtet werden.

Nach der Eröffnung der Sitzung durch den Obmann, Ober- 
regierungsrat Professor $r.«§ng. M. Jakob , berichtete Professor Dr. 
N e u m a n n , Hannover, über die S p ü lu n g  v o n  Z w e ita k t-O e l-  
m a s c h in e n . Das Zweitaktverfahren w ird bei Gasmaschinen heute 
imm er m ehr verlassen, erfährt dagegen bei Dieselmaschinen wegen 
der günstigen Lade- und  Spülverhältnisse einen starken Auf­
schwung. Professor 2)r.*3ing. M. J a  ko b , Charlottenburg, berichtete 
über D a m p f fo r s c h u n g  in  E u r o p a  u n d  A m e rik a . Nach einem 
kritischen Ueberblick über die in  den letz ten  25 Jahren  seit Auf­
stellung des Mollierdiagramms ausgeführten Messungen behandelte 
Jakob die Messungen und Form eln des Engländers Callendar, 
der eigene Wege gegangen und  zu Ergebnissen gekommen ist, 
die teilweise in  W iderspruch m it den bisher bekannten Zahlen 
stehen. So fand Callendar als kritischen Druck nicht 225, sondern 
253 a t  und als kritische Tem peratur nicht 374, sondern 380,5°. 
E r führte seine Versuche m it m ehr oder weniger wassergefüllten 
Quarzröhrchen aus, bei denen z. B. das Verschwinden des Meniskus 
bei Erreichung der kritischen Tem peratur leicht festgestellt 
werden konnte. Callendar h a t un ter bestim m ten Annahmen 
eine überraschend einfache Form el aufgestellt, die das ganze 
kritische und  überkritische Gebiet umfassen und  sogar den 
kritischen P u n k t richtig  wiedergeben soll. Soweit Messungen 
vorliegen, wie sie in  neuester Zeit besonders von amerikanischen 
Institu ten  vorliegen, decken sie sich m it der Callendarsehen 
Formel. Es ist von Bedeutung, die recht ausgedehnten, noch nicht 
durch Versuche gedeckten Bereiche genau zu erforschen.

®ipl.«3ittg. K r a u s s o ld ,  Danzig, berichtete über V ersuche  
ü b e r  d ie  W ä r m e ü b e r t r a g u n g  a n  R ö h r e n  v o n  F lü s s ig ­
k e i t e n  h o h e r  Z ä h ig k e i t .  Es zeigt sich, daß sich die Wärme­
abgabe eines Oelstromes in  einem R ohr lediglich auf wenige 
Millimeter der äußersten R andschichten beschränkt und der 
ganze K ern des Oelstromes ohne jede Tem peraturänderung durch 
das Rohr geht. Geheim rat Professor (Er.'Qrtg. K n o b la u c h , 
München, sprach sodann über n e u e re  B e s t im m u n g  von 
W ä r m e ü b e r t r a g u n g s z a h le n  a u s  D if fu s io n s v e rs u e h e n  
von ®ipl.*3ftg. E. W intergerst. Die Versuche werden voraus­
sichtlich ermöglichen, den Verlauf der W ärmeübergangszahl vom 
Rohranfang bis zum Beharrungszustande zu bestimmen.

$r.=3ing. H a u s e n , Höllriegelskreuth, berichtete über den 
Tem peraturverlauf der Regeneratoren bei Gegenstrom- und 
Gleichstrombetrieb und entwickelte dabei un ter gewissen verein­
fachenden Annahm en u. a. die Form el des Temperaturfeldes vom 
Anheizen bis zum Beharrungszustand des Regenerators.

$t.*£jhg- E  r k ,  Charlottenburg, berichtete über die W ärm e ­
ü b e r t r a g u n g  b e im  K o n d e n s ie re n  v o n  S a t t -  u n d  H e iß ­
d a m p f  in  e in e m  h o r i z o n ta l e n  R o h r  n a c h  V ersu ch en  
m it  J a k o b  u n d  E ck . Es ergibt sich im allgemeinen, daß die 
W ärm eübertragung von Heißdam pf an  eine W and, deren Tempe­
ra tu r un ter der Sättigungstem peratur liegt, größer is t als die 
W ärm eübertragung von Sattdam pf gleichen Drucks. Das Wesent­
liche hierbei ist, daß der Heißdam pf kondensiert. Die Versuche 
zeigten, daß Heißdampf neben kondensierendem Wasser nicht 
nur beständig ist, sondern daß sogar kleine Wassertröpfchen im 
Innern  des Heißdam pfstromes mitgerissen werden. Die Versuche 
werden noch fortgesetzt.

In  der anschließenden Aussprache teilte  Professor 3)r.«3ltg. 
E. S c h m id t ,  Danzig, wichtige Versuchsergebnisse über den 
Mechanismus der Kondensation von Sattdam pf m it. Während 
nach der Nusseltsehen Theorie kondensierender Sattdam pf eine 
zusammenhängende W asserhaut bilden muß, erfolgte die Konden­
sation nach den vorgelegten Photographien tropfenförmig und 
ergab infolgedessen eine viel höhere W ärmeübergangszahl, als 
aus der Nusseltschen Theorie zu folgern wäre. Zusammenhängende 
W asserhäute bildeten sich aber teilweise auch, und zwar besonders 
dann, wenn die Oberfläche nicht vollkommen rein und glatt war. 
Die Nusseltsche Theorie desW ärmeübergangs bei kondensierendem 
Sattdam pf ergibt demnach M indestwerte. Schmidt beobachtete 
W ärm eübergangszahlen von 30 000 bis 40 000 kcal/m 2 h°C .

Anschließend berichtete Professor 5)t.«§Ttg. E. S ch m id t, 
Danzig, über V e r d u n s tu n g  u n d  W ä r m e ü b e r t r a g u n g  und 
daran anschließend j£>r.»Qtig. A. S c h a c k , Düsseldorf, über den
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p h y s ik a lis c h e n  u n d  w i r t s c h a f t l i c h e n  Z u sa m m e n h a n g  
zw isc h en  W ä r m e ü b e r g a n g  u n d  D r u c k v e r lu s t1).

Zum Schluß der Tagung berichtete Professor ®t.=3ttg. D e t t -  
m ar , Hannover, über das F o r s c h u n g s in s t i t u t  fü r  E l e k t r o ­
w ä rm e te c h n ik  a n  d e r  T e c h n is c h e n  H o c h s c h u le  H a n ­
n o v e r. A . Schack.

Nomogramm zur Ermittlung von Stromkosten2).
Aehnlich wie in  einer früheren M itteilung3) die Dampfkosten 

lassen sich die Strom kosten in Abhängigkeit von den verschie­
denen Betriebsverhältnissen und Betriebsgrößen darstellen. In  
diesem Beispiel sei angenommen, daß zwei abwechselnd betriebene 
Turbinen den Strom erzeugen. Auf Grund sorgfältiger einmaliger 
Versuche wurde der für die verschiedenen Belastungsstufen 
(Leistungen) jeder Turbine gültige Dam pfverbranch in  kg 
Dampf /kW h bestim m t. Dam pfverbrauch (durch Kondensatmes­
sung), Betriebsstunden und erzeugte oder abgegebene Strommenge 
werden dabei durch Betriebsaufschreibung erm itte lt. Für die

Preisberechnung wurde eine m ittlere, für beide Turbinen geltende 
Dampfverbrauchskurve aufgestellt. Die Kosten der Stromerzeu­
gung werden wieder aufgeteilt nach „proportionalen“ und „festen“ 
Kosten. Die proportionalen K osten sind hier die Dampfkosten, 
da der Dam pfverbrauch nach der Menge des erzeugten Stromes 
schwankt. Als „feste“  K osten werden alle übrigen K osten ein­
schließlich der K ühlwasserkosten fü r die Kondensation zusammen­
gefaßt; sie seien zu 6300 JFJif/Monat angenommen.

Die Abhängigkeit dieser Größen voneinander und die E r­
m ittlung der Strom kosten für jeden möglichen Betriebsfall sind

2) Vgl. Arch. E isenhüttenw es. 2 (1928/29) S. 613/24 (Gr. D : 
W ärmestelle 124).

2) Der Aufsatz ist ein weiteres Beispiel [s. a. St. u. E. 49 
(1929) S. 707/9] für die Anwendung der Nomographie in der Praxis. 
W eitere Beispiele folgen.

2) Im  Dampf kosten-Nom ogram m  St. u. E. 49 (1929) S. 708 
wurde bereits erw ähnt, daß von der gesam ten Dampferzeugung 
des Kesselhauses nur 90 % von den Turbinen verbraucht werden. 
W enn der Dam pfverbrauch der Turbinen für irgendeine Be­
lastung bekannt ist, m uß die zu erzeugende Dampfmenge im Ver- 

100hältnis -g— mal größer sein. Manjkönnte daher in dem dortigen Teil-

nomogramm (Abb. 4) die Achse für die „erzeugte Dampfmenge“ 
als Doppelteilung aus bilden, so daß z. B. 100 der eingezeichneten 
Achse der Zahl 90 gegenübersteht. Man kann dann rückwärts 
aus der Menge des K raftdam pfes in der Turbinenzentrale die im 
Kesselhaus insgesamt zu erzeugende Dampf menge Qd ablesen 
und in der angegebenen Weise m it der verkauften Dampfmenge 
(dritte Teilung =  0,952 • Qd) den Dampfpreis errechnen.

in einem Nomogramm (Abb. 1) dargestellt. Teilt m an die m onat­
lich erzeugte Strommenge durch die Turbinenbetriebsstunden, so 
ergib t sich die durchschnittliche Belastung der Maschine in  kW  
und aus den vorerw ähnten Belastung»versuchen der zugehörige 
stündliche Dam pfverbrauch. Im  Nomogramm braucht die durch­
schnittliche Belastung n ich t e rst auf der wagerechten Achse auf- 
gesucht zu werden, sondern m an kann in  einem Linienzug den 
stündlichen Dam pfverbrauch ablesen (siehe Abb. 1, Teil I). Die 
stündliche Dampfmenge, vervielfältigt m it den Turbinenbetriebs­
stunden, ergibt den Gesam tdampfverbrauch in t  (Abb. 1, Teil I I ] ;  
vervielfältigt m an diesen m it dem Dam pfpreis/t, so ergeben sich 
die veränderlichen Kosten für die vorliegende Gesamterzengung. 
Zu dieser Summe kommen noch die festen K osten m it 
6300 JL0. /M onat; schaubildlich ist dies durch die Verschiebung 
der Ordinatenachse um  diesen B etrag ausgedrüokt, so daß sich 
d irekt die Gesamtkosten ablesen lassen (Abb. 1, Teil I I I ] .  Die 
Gesamtkosten, geteilt durch die insgesamt erzeugte Strommenge, 
ergeben dann unm ittelbar die K osten in Mark/1000 kW h. Auf

die Zusammenhänge der schau­
bildlichen E inzelheiten des No- 
mogramms kann verzichtet w er­
den, da die Beziehungen von je­
weils zwei Abhängigen durch 
einfaches Malnehmen oder Tei­
len gegeben ist.

Die beiden im Nomogramm 
eingezeichneten Beispiele be­
sagen:

1. Bei einer m onatlichen Ge­
samterzeugung von 500 000 kW h 
und 720 Turbinenbetriebsstun­
den ist die m ittlere Belastung der 
Maschine 6,95 kW, entsprechend 
einem stündlichen Dam pfver­
branch von rd. 6 ,8 1 (Abb. 1, Teil 
I ] .  Der Gesam tdampfverbrauch 
ist dann 4900 t  je Monat (Abb. 1, 
Teil HJ. Die folgenden Zahlen 
lassen sich leicht aus dem Nomo­
gramm für die Dampfkosten 
erm itteln . Dies entspricht einer 
im Kesselhaus zu erzeugenden 
Dampfmenge von 5440 t 3). An 
Kesselbetriebsstunden sind 1153 h  
benötigt worden, folglich ist die 
stündlich je m 2 Heizfläche er­
zeugte Dampfmenge 15,5 k g /m 2 
und h. Die Verdampfungszahl 
ist aus den Betriebsaufschreibun­
gen zu 7,0 t  D am pf/t Kohle er­
m ittelt, so daß sich die Gesamt­
kosten für die erzeugte Dam pf­

menge auf 22 350 JIM  belaufen, entsprechend einem Dampfpreis 
je t  von 4,31 JiM . Bei diesem Dampfpreis sind dann die Gesamt­
kosten für die Stromerzeugung rd. 27 400 JiM  (Abb. 1, Teil H I] ,  en t­
sprechend einem Preis von 54,80 JiM /1000kW h (Abb. 1, T eillV ],

2. Das zweite Beispiel g ilt für eine m onatliche G esam tstrom ­
erzeugung von 1 000 000 kW h. Bei 720 Turbinenbetriebsstunden 
ist der stündliche Dam pfverbrauch rd . 11,2 t ,  der monatliche 
Dam pfverbranch 8060 t .  Dieser verbrauchten Dampfmenge en t­
spricht eine Erzeugung im  Kesselhaus von 8960 t/M onat; sie 
seien in 1400 Kesselbetriebsstunden bei 7,25facher Verdampfung e r­
zeugt. Die stündliche Kesselbelastung ist demnach 21 kg /m 2 and h. 
Die Gesamtkosten stellen sich auf ~  31 400 JiM , dam it der Dam pf - 
preis auf 3,68 JIM /t. Die Gesamtkosten für 1000 000 erzeugte kW h 
sind dann 36 000 JIM , der Preis je 1000 kW h somit 36 JLK.

Derartige Kosten-Nomogramme liefern zunächst die Gesam t­
kosten als Summe der „proportionalen“  und „festen“  Kosten, 
wobei die Betriebsgrößen in  beliebigen Grenzen schwanken 
können. Die Gesamtkosten, geteilt durch die gesamte Erzeugung, 
ergeben sodann die K osten je Einheit. Es lassen sich fü r die 
verschiedenen Belastungsstufen die K osten je E inheit erm itteln, 
wobei für die veränderlichen Betriebsgrößen durch Versuch oder 
sonstige scharfe Ueberwachung einmalig festgestellt w ird, bis zu 
welchem B estwert der Betrieb arbeiten kann, z. B. welche gün­
stigen Verdampfungszahlen, Kesselbelastungen und  Dam pf­
verbrauchszahlen der Turbinen sich überhaupt erreichen lassen 
oder doch für den jeweiligen Belastungszustand als günstig an ­
gesehen und verlangt werden dürfen, um  so bis zum Maschinen­
oder Kesselwärter herunter darauf hinwirken zu können, daß 
w irtschaftlich gearbeitet wird.

Nach M itteilung von ®ipI.»Qttg. O. C r o m b e r g ,  Düsseldorf.
(A us dem  Z e its tu d ien leh rg a n g  des V ere in s  d e u tsc h e r  E ise n h ü tte n le u te .)

78 77 70 70 7 t 73 72 0  70 9  S  7  0 S  V 2  2  J O f  70 70 20 20 3 0  3 0  tO  tS  0 0  0 0  00  0 0  70 
Jeso /7 7 7 (/0 m p fyer0 r0 i/c/7  m ix  7000//8e/7o7 P re /s m  MC je  7000 3 7 0 /,'

A bbild u n g  1. N om ogram m  zu r E rm itt lu n g  d e r S trom kosten .
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Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

( P a te n tb la t t  N r. 20 vom  16. M ai 1929.)

Kl. 1 c, Gr. 8, G 70 191. Sehwimmaufbereitungsverfahren 
für Erze und andere Stoffe. Guggenheim Brothers, New York.

K l. 7 a, Gr. 12, G 69 577. Elektrische Heizvorrichtung für 
Stab- und Bandwalzwerke. Gewerkschaft Kronprinz, Bonn a. Rh., 
Koblenzer Str. 176.

K l. 7 a, Gr. 12, R  71 094. Verfahren zum Walzen von Band­
eisen m it Zwischenwärmung. Christian Rötzel, Godesberg, 
Auguste-Viktoria-Str. 56.

K l. 7 a, Gr. 24, S 87 028. Rolle für Einzelantrieb durch einen 
E lektrom otor m it fester Welle, insbesondere zur Förderung von 
W alzgut. Siemens-Schuckertwerke, A.-G., Berlin-Siemensstadt.

K l. 7 a, Gr. 27, D 55 751. Verfahren zum Walzen von Fein­
blechen m it hebbaren Doppel-Rollentischen vor und hinter den Wal- 
zen. iBtpl.dgng. Julius Doubs, Berlin-Charlottenburg, Steinplatz 2.

Kl. 10 a, Gr. 3, W  74 931. Verfahren zum Beheizen von 
Koksöfen m it senkrechten Heizzügen. Carl Wessel, Essen-Bor­
beck, Gasstr. 11.

Kl. 10 a, Gr. 13, S t 42 213. Heizwand m it im Querschnitt 
rechteckigen Heizzügen. Stettiner Chamotte-Fabrik, A.-G., vor­
mals Didier, Berlin-Wilmersdorf, Westfälische Str. 90.

Kl. 18 a, Gr. 18, F  55 805; Zus. z. P a t. 461 746. Verfahren 
zum unm ittelbaren Erzeugen von Eisen oder Stahl oder anderen 
kohlenstoffarmen Metallen und Legierungen. Hampus Gustaf 
Em rik Cornelius, Stockholm.

Kl. 18 c, Gr. 3, K  103 435. Verfahren zum H ärten von Guß­
eisen in seinen Randschichten und Gußeisenlegierung. Fried. 
Krupp A.-G., Essen.

Kl. 21 h, Gr. 16, B  66 284. K ippbarer Lichtbogenofen von 
geschlossener B auart. E. Fr. Ruß, Köln, Goethestr. 4.

K l. 24 e, Gr. 10, W  74 042. Mit einem W assermantel ver­
sehener Gaserzeuger, der m it W ind geblasen wird. Woodall- 
Duckham (1920) Lim ited und Jam es Wilson Beber, London.

Kl. 24 e, Gr. 11, W 72 342. Drehrostgaserzeuger. W itko- 
witzer Bergbau- und Eisenhütten-Gewerkschaft und Richard 
Hein, W itkowitz, Tschechoslowakei.

Kl. 31 b, Gr. 10, L  66 823. Stoßlos arbeitende R üttelform ­
maschine m it Schwenkarmen und Um rollplatte, die von einem 
durch D ruckm ittel angetriebenen Amboß bewegt wird. Wilfred 
Lewis, Haverford, Penns. (V. St. A.).

Kl. 31 c, Gr. 5, R  71 206. Form verfahren und -Vorrichtung 
für Hohlgußkörper, deren Innenfläche Vorsprünge oder Höh­
lungen aufweist, un ter Verwendung seitlich abziehbarer, m ehr­
teiliger Modelle. Alfred Ricard, Paris, Paul Devigne, Chatou 
(Seine e t Oise), und Alphonse Fouchard, Paris.

K l. 31 c, Gr. 15, D 51 901. Verfahren zur Herstellung von 
lunkerfreien Gußstücken, insbesondere von Gußblöcken, unter 
Anwendung zusätzlichen Drucks auf das zur Beschleunigung der 
E rstarrung gekühlte Metall. Robert Burdette Dale, Jam aica 
(New York).

Kl. 31 c, Gr. 18, B 132 440. Verfahren zum Beschicken von 
Schleudergießmaschinen m it einem während des Gießens dreh­
baren und längsverschieblichen Gießrohr zur tangentialen Zu­
führung des Metalls in die Schleudergußform. Buderus’sche Eisen­
werke, W etzlar a. d. Lahn.

Kl. 31 c, Gr. 24, K  104 975. Verfahren zum Angießen von 
Stahl an Stahlkörpem  durch elektrische Beheizung unter Verwen­
dung eines Formkörpers von hoher W ärmeleitfähigkeit an der 
Angußstelle. F ritz  Krieger, Saarbrücken 3, Richard-Wagner-Str.66.

K l. 48 b, Gr. 7, K  110 268. Verfahren zur Herstellung von 
verzinnten Blechen und Blechkörpem. Friedrich Emil Krauß, 
Schwarzenberg i. Sa.

Kl. 80 b, Gr. 3, K  103 125. Verfahren zur Herstellung von 
geschmolzenem Portlandzem ent aus Hochofenschlacke und 
Kalkstein. Dr. Otto Keime, Magdeburg-S., Alfredstr. 15.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(P a te n tb la t t  N r. 20 vom 16.'l£ai 1929.)

Kl. 7 a, Nr. 1 073 253. K antvorrichtung für Walzwerke. 
Fried. K rupp Grusonwerk A.-G., Magdeburg-Buckau.

Kl. 7 a, Nr. 1 073 494. Bremsvorrichtung für das Vorhol- 
gestänge von Pilgerschrittwalzwerken. Ewald Röber, Düsseldorf, 
H indenburgwall 24.

Kl. 31 c, Nr. 1 073 198. K em stütze. Ludwig Eöbus, Kom.- 
Ges., Barop i. W.

1) Die Anmeldungen liegen Tvon dem angegebenen"^ Tage 
an während zweier Monate für jederm ann zur Einsicht und E in­
sprucherhebung im Patentam te zu Berlin aus.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 7 a, Gr.22, Nr. 471155,

vom 22. Februar 1927; aus­
gegeben am 8. Februar 1929.
W illy  B a u e r  in  K ö ln -  
L in d e n th a l .  Kaltwalzma­
schine mit einem das Stell­
werk fü r  die Druckspindeln 
umschließenden Gehäuse.

Auf • dem Stellwerksge­
häuse a ist ein D rehkran b 
angebracht, dessen H ubseil­
tromm el c von d em j zur 
Verstellung der D ruckspin­
deln dienenden Stellwerks­
m otor ̂ _d angetriebenj wird.

Kl. 7 a, Gr. 22, Nr. 471 156, vom
15. Dezember 1927; ausgegeben am  7.
Februar 1929. D e m a g , A .-G ., in  
D u is b u rg . Walzgerüst.

Walzgerüste, deren W alzenständer 
zweiteilig so gebaut sind, daß der 
Oberteil a  m it dem U nterteil b lösbar 
verbunden ist, werden so ausgebildet, 
daß der Oberteil a der Ständer sämtliche 
Einbaustücke c träg t, so daß beim 
Abheben des Oberteils gleichzeitig alle 
Walzen abgehoben werden.

Kl. 10a, Gr. 17, Nr. 471 191, vom 25. Dezember 1926; aus­
gegeben am 8. Februar 1929. M a sc h in e n -  u n d  F a h r z e u g ­
f a b r ik e n  A lf e ld - D e l l ig ­
s e n , A .-G ., in  A lfe ld ,
L e in e . Kokslöschrutsche.

Das muldenförmige Ge­
fäß besteht aus zwei durch 
ein Gelenk verbundenen 
H älften und is t so ausge­
bildet, daß die eine der 
beiden H älften a, b um ein 
auf einer Stütze d angebrachtes Gelenk c kippbar und durch 
K lappen f entleerbar ist, die an ihrer tiefsten Stelle angebracht 
sind, während die andere H älfte  beim Kippen der ersten Hälfte 
durch das Gelenk e in schiefe Lage gebracht wird und dabei an 
einer Rolle g abgestü tzt bleibt.

Kl. 31c, Gr. 16, Nr. 471 242, vom 1. Oktober 1926; ausge­
geben am 7. Februar 1929. T h e o d o r  W e y m e rs k irc h  in 
D i f f e r d in g e n ,  L u x e m b u rg . Verfahren und Vorrichtung zur 
Herstellung von Gießformen fü r  Kaliber­
walzen aus einem mit Vertiefungen versehenen 
Metallgehäuse und einer Auskleidung aus 
Eisenspänen.

Die zur Bildung der übereinander­
greifenden Formringe dienende Spänemasse 
a wird durch Vorrichtungen, die gleichzeitig 
die Formgebung der Ringe bewirken, unter 
starkem  Druck in die Aussparungen des 
Tragkörpers eingepreßt. Ih r  A bstand und ihre Größe sind so 
bemessen, daß die geschaffenen Verbindungen zwischen Ringen 
und Tragkörper un ter dem Schrum pfdruck des Gußstückes 
nachgeben.

Kl. 49 c, Gr. 14, Nr. 471 407, vom 2. November 1924; aus­
gegeben am 12. Februar 1929. M a s c h in e n f a b r ik  F ro r ie p ,
G. m. b. H ., in  R h e y d t .  Maschine 
zum Unterteilen von Walzstäben während 
der Laufbewegung.

Um die Zeiträume zwischen den 
einzelnen Schnitten und dam it die Länge 
der einzelnen Stücke beliebig verändern 
zu können, ist eine von der Hauptwelle 
der Maschine aus angetriebene Schalt­
vorrichtung vorgesehen. Dabei sind die 
Scherwerkzeuge a, b an Schwinghebeln 
c, d angeordnet, die durch um laufende 
Trommeln e, f mitgenommen werden und 
auf exzentrisch zur Trommelachse liegenden, gesondert von der 
übrigen E inrichtung steuerbaren Zapfen g, h gelagert sind. Das 
W alzgut wird zwischen den Trommeln e, f in R innen durchgeführt_
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Statistisches.
Die Leistung der Walzwerke einschließlich der mit ihnen verbundenen Sehmiede- und Preßwerke

im Deutsehen Reiche im April 1929 ).
E r z e u g u n g  in  T o n n e n  z u  1000 kg.

S orten
R h ein lan d

u n d
W estfalen

t

Sieg-, Lahn-, 
D ü lgeb ie t u. 
O berhessen 

t

Schlesien

t

N ord-. O st- 
und  M itte l­

d eu tsc h lan d  
t

L and
Sachsen

t

Süd-
d e u tsc h la n i

t

D eu tsches E e ich  in sg esam t

1939
t

1928
t

M o n a t  A p r i l  1939 35 A rbeitstage , 1933: 33 A rb e itstag e

A. W a l x w e r k s f e r t i g e r z e u g n i s s e

E is e n b a h n o b e rb a o s to f fe ................... 114 167 — 6 840 13 088 133 095 107 356
P orm eisen  (ü b e r 80 m m  H öhe) 

a n d  U n iversa le isen  ................... 59 164 — 35 765 11634 96 563 97 547

S tabe isen  u n d  k le ines  P orm eisen 204 225 4433 14 301 19 894 14 398 7 344 364 395 343 839

B a n d e is e n ............................................... 39 379 3 074 1300 43 753 38 384

W a l* d ra h t ..................................... 113 553 6 6630 __ __ *) 119 315 39 753

G robbleche (4.76 m m  u . d a rü b e r) 68 529 8 391 12 404 1438 90 753 68 889
M ittelb leche (von  3 b is  u n te r  

4,76 m m ) ........................................... 10 991 1977 4 469 594 13 031 16 384
Peinbleche (von  ü b er 1 b is  u n te r  

3 m m ) ............................................... 15 576 15 020 3 347 3 843 36 785 37 199
P einbleche (Ton ü b er 0,33 b is  

1 m m ) ............................................... 19 897 11835 4 974 36 70« 30179

P einb leche (b is  0,33 m m ) . . . 4 559 3 361 *) — — 6 820 5 496

W e iß b le c h e .......................................... 11454 — — — — 11454 8 397

B ö h r e n .................................................... 73 769 — 6103 — 78 871 64 371

B ellendes E isenbahnzeug  . . . . 13 301 719 1134 14 044 13 972

S c h m ie d e s tü c k e ................................. 18 663 1 776 986 939 23 353 18 «196

A ndere F ertigerzeugn isse  . . . . 4 478 1804 354 6 636 4546
In sg esam t: A p ril 1939 .................

davon  e e s c h ä t z t ...............................
764 344 

7 585
49 954 

1500
35 023 69 649 37 960 31 643 

11QÜ
978 473 

10185
—

In seesam t: A pril 1938 ......................
davon  g e s c h ä tz t ...............................

649 757 
6 350

37 791 24 494 66 687 34 830 19 759
—

833 3C8 
6350

D u rch sch n ittlich e  a rb e its täg lich e  G ew innung 39 139 36 231

B. H a lb z e u g  z u m  A b s a t z  b e ­
s t i m m t  ...................A p ril 1929 130 516 

75 193

1 791 2 550 4609 139 751385

A p ril 1928 865 5 683 3 507 953 — 86 201
J a n u a r  b i s  A p r i l  1939: 1Q0 A rbeitstage , 1928: 101 A rbeitstage

A. W a lz  w e r k s f e r t i g e n e u g n i s s e

B is e n b a h n o b e rb a o s to f fe ................... 397 949 — 26 615 35 691 460 355 479 839

P orm eisen (ü b er 80 m m  H öhe) u n d  
U ni v e r s a l e i s e n ................................. 316 761 __ 94 355 40163 351179 423 651

S tabeisen  und  k le ines P o rm eisen  . 834 537 18170 50 004 8847« 57 835 33 413 1 071  440 1125 393

B a n d e i s e n ............................ 154 717 8 668 3 237 166 673 174 534

W alzd rah t . 437136 25 883a) — — *> 463 009 402 314

G robbleche (4,76 m m  u. d a rü b e r)  . 360 633 31048 41341 6 438 339 455 318 964

M ittelbleche (von  3 b is  u n te r  
4.76 mm ) ............................................. 48 203 7 982 13 374 3 644 71103 74 988

Peinbleche (von  über 1 bis u n te r  
3 m m ) ................................................. 58 707 54 434 13 036 10 376 136 453 142 430

Peinbleche (von  ü b er 0,33 bis 
1 m m ) 76 010 47 416 34 058 147 484 146 702

P einbleche (b is  0,33 m m ) . . . . 20195 5 461 0 — — 25 656 37 459

W e iß b le c h e ............................................... 44 643 — — — — 44 643 44 390

B öhren . . 385 6S4 — 25 175 — 310 859 380 733

S o llendes E ise n b ah n seu e  . . . . 45 699 3 378 4 747 53 734 62 971

Schm iedestücke ................... 73 879 5 646 3 580 3 331 86 336 90 675

A ndere F ertigerzeugn isse  . 17 094 5 605 1157 23 856 25 217

In sg esam t: J a n u a r/A p ril 1929 . . 
d avon g esch ä tz t

2 944 811 
26 635

189 690 
1500

126 406 269 151 141949 80113
1100

3 753 119 
39 235 __

In sg esam t: J a n u a r/A p ril 1928 .  . 
d avon g e s c h ä t z t ............................

3 963 401 
25 400

193 801 128 327 337 914 114 039 93 937 — 3 82«) 399 
35 400

D u rch sch n ittlich e  a rb e its täg lich e  G ew innung 37.521 37 835

B. H a lb z e u g  z u m  A b s a t z  b e -  
s t i m m t  . . J a n u a r /A p ril 1929 380 001 6 317 10 518 15 446 1748 414 030 __

Ja n u a r/A p ril 1938 348 033 3 945 30 396 13101 8 561 — 393 035

») N a c h  d e n  E r m i t t l u n g e n  d e s  V e r e i n s  D eu tsch er B isen- a a l  S c a h l- Ia ia s tr ie lle r .  *) B in sc h lie llic h  S n d d e a tsc h ia n d  a n d  S achsen . *1 Sieh«
Sieg-, L ahn-, D illgeb ie t u n d  O berhessen . 4) O hne Schlesien .

9S
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Die Saarkohlenförderung im März 1929.
Nach der S ta tistik  der französischen Bergwerksverwaltung 

betrug die K o h le n f ö rd e r u n g  des Saargebietes im März 1929 
insgesamt 1 133 734 t ;  davon entfallen auf die s t a a t l i c h e n  
G ru b e n  1 093 175 t  und auf die Grube F r a n k e n h o lz  40 559 t. 
Die durchschnittliche T a g e s le is tu n g  betrug bei 25 A rbeits­
tagen 45 349 t .  Von der Kohlenförderung wurden 96 656 t  in 
den eigenen W erken verbraucht, 11 955 t  an die Bergarbeiter 
geliefert und 28 658 t  den Kokereien zugeführt sowie 1 012 023 t  
zum Verkauf und Versand gebracht. Die H a ld e n b e s tä n d e  
verm inderten sich um 15 558 t .  Insgesam t waren am Ende des 
Berichtsm onats 78 810 t  Kohle und 2281 t  Koks auf Halde ge­
stürzt. In  den eigenen angegliederten Betrieben wurden im  März 
1929 21 192 t  K o k s  hergestellt. Die B e le g s c h a f t  betrug ein­
schließlich der Beam ten 63 022 Mann. Die durchschnittliche 
Tagesleistung der Arbeiter un ter und über Tage belief sich auf 
842 kg.

Die Roheisen- und Flußstahlgewinnung des Saargebietes im Monat 
April 1929.

Nach den statistischen Erhebungen der Fachgruppe der Eisen 
schaffenden Industrie im  Saargebiet stellte sich die Roheisen- 
und Flußstahlgewinnung des Saargebietes im Monat April 1929 
wie folgt:

S t a n d  d e r  H o c h ö fe n

1929
Vor­

han d en

In
B etrieb
b efind ­

lich

Ge­
däm pft

In  A us­
besserung  

befind­
lich

Zum
A nblasen

fe r tig ­
s tehend

L ei­
s tu n g s­

fäh igke it 
in  24 h 

t

Ja n u a r  . 31 26 ____ 4 1 6120
F eb ru ar. 31 26 — 4 1 6120
März . . 31 27 — 2 2 6120
April . . 31 28 - 2 1 6370

R o h e is e n g e w in n u n g

1929
Gießerei­
roheisen

t

Gußwaren 
1. Schmel­

zung 
t

Thomas­
roheisen

t

Roheisen
insgesamt

t

Ja n u a r  . 16 900 151 981 168 881
F eb ru ar. 13 100 134  085 147 185
März . . 17 5 50 156  891 174  441
A pril . . 17 600 160  603 178 2 03

F l u ß s t a h lg e w i n n u n g

1929

Rohblöcke Stahlguß
Fluß­
stahl
ins­

gesamt

t

Thomas-
stahl-

t

e i l ,  
A  ß G —

a t: caCfl <JJ ca05 5) CQ
äca ^ 

t

Elektro-
stahl-

t

ba­
sischer

t

saurer

t

Ja n u a r  . 137 893 43  847 1090 513 183 343
Februar. 117 596 41 658 1092 368 160 714
März . . 134 390 42  679 1370 466 178 9 05
April . . 142 210 42  215 1423 469 186 317

Die Leistung der Walzwerke im Saargebiet im April 19291).

H albzeug, zum  A bsa tz  b es tim m t .
E ise n b a h n o b e rb a u ß to f fe .......................
F orm eisen  (ü b er 80 m m  H öhe) und

U n iv e r s a l e i s e n .....................................
S tabeisen  und  k leines F orm eisen  u n te r

80 m m  H ö h e .................................
B a n d e i s e n ............................
W a lz d r a h t ...............................................
Grob-, M ittel-, F e inb leche  u nd  W eiß­

bleche ...............................................
R öhren  (gew alz t, n ah tlo se  u nd  ge­

schw eiß te) ...............................................
R o llendes E i s e n b a h n z e u g ...................
S c h m i e d e s tü c k e .................................
A ndere F e r t i g e r z e u g n i s s e ...................

In sg esam t

F eb ru a r
1929

M ärz
1929

A pril
1929

t t t

12 494 
10 423

11 325 
16 249

14 102 
19 791

23 361 26 983 27 915

37 825 
10 188 
13 436

44 921 
10 798 
14 377

44 221 
10 996 
14 870

15 079 13 059 16 384

2)6 600 *)6 585 2)6 347

331 302 362

129 737 144 599 154 988

) N ach den  s ta tis tis c h e n  E rhebungen  d e r F achg ruppe der Eisen 
schaffenden In d u s tr ie  im  S aargeb ie t. 2) Zum  T eil geschätz t.

Die Ergebnisse der Bergwerks- und Hüttenindustrie 
Deutsch-Oberschlesiens im März 19291).

F eb ru a r M ärz
G egenstand 1929 1929 1

t t

S te in k o h le n ............................................................. 1 681 669 1911416 !
K o k s ..........................................  ................... 125 721 163 273
B r ik e t ts ............................  ............................ 29 347 33 847
R o h t e e r .................................................................. 5 374 6 579
T eerpech  u n d  Teeröl ...................................... 50 58
Rohbenzol u nd  H o m o lo g e n ............................ 1 815 2 288
S chw efelsaures A m m o n i a k ............................ 1 793 2 162
R o h e i s e n ................................................................. 13 093 15 277
F l u ß s t a h l .................................................................. 40 249 42 816
S tah lguß  (basisch  u n d  s a u e r ) ....................... 1 073 1120 I
H albzeug  zum  V erkauf ................................. 2 626 2 107
F e r t i g e r z e u g n i s s e ............................................... 28 137 30 347
G ußw aren  I I .  S c h m e lz u n g ............................ 2 387 2 763 1

1 O berechl. W irtsch . 4 (1929) S. 321 ff.

Die Ergebnisse der polnisch-oberschlesischen Bergbau- und 
Eisenhüttenindustrie im März 19291).

Gegenstand
F ebruar

1929

t

März
1929

*S te in k o h le n ................................................................ 2 379 663 2 804 570 ,
K o k s ........................................... 122 253 144 221
R o h te e r ....................................... 5 612 6 628
T e e r p e c h .................................................................... 490 728
T e e r ö l e ................................................................ 247 404
Rohbenzol und  H o m o lo g e n .............................. 1400 1806
Schwefelsauree A m m oniak . . . . 1 924 2 532
S te in k o h len b rik e tts .............................. 16 354 22 091
R o h e i s e n ............................................... 33 430 41882
F l u ß s t a h l ....................................................... 78 803 82 699
F ertigerzeugnisse der W alzwerke (ohne Röhren) 50 713 56 007 1

l ) Vgl. Z. B erg-H üttenm . V. 68 (1929) S. 274 ff.

Die Kohlenwirtschaft Oesterreichs im ersten Vierteljahr 1929.
Nach den am tlichen Erhebungen des österreichischen Bundes - 

m inisterium s für Handel und Verkehr betrug der Gesamtbezug 
Oesterreichs an mineralischen Brennstoffen im ersten Viertel­
jah r 1929 2 862 717 t  gegenüber 2 363 091 t  im gleichen Zeit­
räum e des Vorjahres. Hiervon entfielen auf S te in k o h le  1 554296 
(1 230 887) t ,  auf B ra u n k o h le  1 137 245 (967 631) t  und auf 
K o k s  171 176 (164 573) t. An den Lieferungen war das I n la n d  
m it 1 014 490 (912 220) t  und das A u s la n d  m it 1 848 227 
(1 450 869) t  beteiligt. Das Verhältnis zwischen Inlands- und Aus­
landslieferungen stellt sich somit auf rd. 35,5 zu 64,5 %.

Im  I n la n d e  w u rd e n  g e f ö rd e r t :
Ja n u a r  F eb ru a r März 1. V ierteljah r 

1929 1928
S t e i n k o h l e .................. 17 128 18 897 19 615 55 640 53 791
B ra u n k o h le .................. 315 292 307 137 332 839 955 268 868 183

N a c h  H e r k u n f t  g l ie d e r te n s ic h  d ie L ie fe ru n g e n :
S te i n k o h le :

O e s te r r e ic h .................. 15 560 18 823 19 364 53 747 53 059
A u s l a n d ....................... 408 325 472 155 620 069 1 500 549 1 177 828

und  zw ar
P oln .-O berschlesien 239 822 196 056 287 985 723 863 699 752
Tschechoslow akei . . 88 278 86 448 159 337 334 063 294 667
D om brow a-B ezirk . . 41 729 27 192 36 996 105 915 113 003
S a a r g e b i e t .................. 6 088 11 798 17 585 35 471 40 153
R u h r g e b i e t .................. 5 661 87 573 63 192 156 426 16 745
D eutsch-O berschlesien 25 887 60 890 50 627 137 404 11 374
Sonstige L änder . . 862 2 198 4 347 7 407 2 034

B r a u n k o h l e :
O e s te r r e ic h ................... 319 018 314 933 326 792 960 743 859 161
A u s l a n d ....................... 51 290 60 543 64 669 176 502 108 470

hie rvon
T schechoslow akei . . 29 076 28 645 35 228 92 949 62 899

Der K o k s kam gänzlich aus dem Auslande.---------- ------
J a n u a r F eb ru a r M ärz 1. V ierteljahr 

1929 1928
B ezogen w urden . . . 55 063 46 627 69 486 171 176 164 573

u nd  zw ar
51 744Tschechoslow akei . . . 21 248 14 617 19 881 55 746

Poln .-O bersch lesien  . . 6 925 2 887 5 306 15 118 15 299
D e u t s c h l a n d .................. 26 890 29 123 44 299 100 312 97 530

h ie rvon
72 691R u h r g e b i e t ....................... 16 625 19 984 29 873 66 482

D eutsch-O bersch lesien  . 7 909 7 301 12 300 27 510 18 637
S a a r g e b i e t ....................... 728 581 998 2 307 1 719
Sonstige deu tsche  Bezirke 1 628 1 257 1 128 4 013 4 483

Der Gesamtverbrauch Oesterreichs an  mineralischen Brenn­
stoffen ist im ersten Vierteljahr 1929 gegenüber dem gleichen Zeit­
räum e um rd. 500 000 t  gestiegen. Dieser erhöhte Bedarf wurde 
zu m ehr als der H älfte von deutschen Revieren bestritten, besonders 
als sich im Februar infolge der W itterungs Verhältnisse auf den nor­
malen Zuschublinien Verkehrsschwierigkeiten ergaben, die eine emp­
findliche Drosselung der polnischen Kohlenlieferungen bewirkten.
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Der M ehrverbrauch betraf säm tliche österreichischen W irt­
schaftszweige. deren Verbrauchszahlen lau ten : Verkehrsanstalten 
526 656 (436 615) t ,  Gas-, W asser- und E lektrizitätswerke 433 705 
(390 203) t ,  Industrie  1 140 496 (1004 794) t  und H ausbrand­
bedarf, dessen Steigerung naturgem äß am höchsten w ar 761 860 
(529 479) t .

Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung im April 1929.

Roheisenerzeugung S tah lerzeugung

■

s

"«E9ca
9

-—-r3
i  ;

• 8 
3 S

d«

«2
So-

•  i
« "3
E *7C 3
X S

0
1 3 £ 

S  3  

2 
X

t t t t t t t t

J a n u a r  . 238 397 3273 30 241 6S9 233 955 990 673 234 617
F eb ruar . 306 352 2955 — 309 307 ( 193 070 1784 1549 195 403
M'ira . . 231 839 •4475 735 237 039 217156 ; 2901 1313 231 370
A pril . . 238 887 4525 1665 235 077 233 071 2356 671 236 098

Belgiens Bergwerks- und Hüttenindustrie im März 1929.

F ebruar
1929

M ira
1929

K ohlenförderung ..............................t
K o k se ra e o g u n g .................................. t
B r ik e t th e m e l lu r g ..............................t
Hochöfen im  B etrieb E nde des M onats 
Braeugung an :

B o h e i s e n ........................................... t
F lu ß s ta h l ........................................... t
S ta h l g u ß ........................................... t
F e rag e ra eu g n issen ..........................t
Schw eißstahlfem geraeugnissen . t

3 114 780 
458 740 
159 760 

55

303 330
393 840 

8180 
266 790 

13 370

2 392 740 
520 660 
182100 

56

334 000 
338 350 
10 480 

300 540 
15 350

Belgiens Hochöfen am 1. Mai 1929.

TTrwhöfpn

vor­
handen

u n te r
Feuer

außer Betrieb 
und  im  Bau 

befm dheh
Erzeugung 

in  24 h

H ennegau und  B raban t:
¿am bre e t  M oselle . . . . — 1775
M o n c h e re t.............................. 1 1 — 100
Thy-le-ChAtean.................. 4 4 — 660
TT%in*nx . . . . . . . . 4 4 — 850
M o n c e a u .............................. 2 8» — 400
L a P ro v id e n c e ..................... 9 4 1 1300
C la b e c q .................................. 4 3 1 600
B o e l ...................................... 3 2 1 400

zusam m en 30 27 3 6 085
L ü ttic h :

G ockerill.................................. i — 1400
O u g r é e .............................. 6 1 1 250
A n g le u r-A th u s ..................... 10 8 2 1300
E s p é ra n c e .............................. 4 4 — 600

zusam men 28 25 3 4550
Luxem burg:

H ala itiy 2 2 — 160
Musson 2 2 190

zusammen. * 4 — 350
Belgien insgesam t 62 56 6 10 985

Großbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung im April 1929.
Die Zahl der im  Betrieb befindlichen H o c h ö fe n  belief sich 

E nde April auf 152 oder 7 m ehr als zu Beginn des Monats. 
An R o h e is e n  wurden im  A pril 1929 621 100 t  gegen 599 900 t  
im März 1929 und 572 100 t  im  April 1928 erzeugt. Davon en t­
fielen auf H äm atit 199 400 t ,  auf basisches Roheisen 264 500 t .  
auf Gießereiroheisen 113 800 t  und  auf Puddelroheisen 19 900 t. 
Die Herstellung an  S ta h lb lö c k e n  und  S ta h lg u ß  betrug 
821 500 t  gegen 873 700 t im  März 1929 u n d  654 400 t im  April 1928.

W irtschaftliche Rundschau.

Verein für die bergbaulichen Interessen in Essen.
Wir entnehm en dem Bericht des Vereins über das Jah r 1928, 

der wiederum wegen seines bedeutsamen Inhaltes die größte 
Aufmerksamkeit aller W irtschaftskreise beanspruchen darf, nach­
folgende Ausführungen:

Die d e u ts c h e  S t e in k o h le n f ö r d e r u n g  belief sich 1928 
auf 150,88 Mill. t  (153,60 Mill. t  im  Vorjahre) und  blieb damit 
hinter der des Vorjahres (der höchsten, die die deutsche Stein­
kohlenförderung in  der Nachkriegszeit erreicht hat) um 1,77 °0 
zurück. F ü r die B r a u n k o h le n in d u s t r ie  lagen die Verhältnisse 
günstiger; sie konnte ihre Förderung m it 166,22 Mill. t  gegen­
über der im  Vorjahre erreichten Höchstziffer von 150,85 Mill. t  
um weitere 15,37 Mill. t  oder 10,19 % steigern. Die Roheisen­
gewinnung des Deutschen Reiches ging im  vorigen Jahre  von 
13,10 Mill. auf 11,80 Mill. t  oder um 9,91 °0 zurück; die Rohstahl- 
erzeusung nahm gleichzeitig von 16,31 M ill. t  um 10,97 °0 auf 
14,52 Mill. t  ab.

Die R u h r k o h le n f ö r d e r u n g ,  die im vorigen Jahre  m it 
118 Mill. t  erstm alig die Kohlenförderung des letzten Vorkriegs­
jahres überschritten h a tte , gab 1928 gegenüber dem Vorjahre tun 
3,4 Mill. t  oder 2,90 °'0 nach, hielt sich jedoch m it 114,57 Mill . t 
auf der Höhe des Jahres 1913 (114,53 Mill. t). Die arbeitstägliche 
Förderung weist im  Jan u a r 1928 m it 406 000 t  die höchste bisher 
erreichte Menge auf. Nach einem Rückgang bis auf 359 000 t  im 
Juni stieg sie bis Dezember des Berichtsjahres wieder auf 3790001. 
Im  Durchschnitt des Berichtsjahres betrug die arbeitstägliche 
Förderung 378 000 t ;  sie bleibt dam it um  1400 t  oder um  0,38 % 
hinter der des letz ten  Vorkriegsjahres zurück.

Die K o k s e rz e u g u n g  überschritt m it 28,58 Mill. t die des 
Vorjahres um  1,17 Mill. t  oder 4,26 °0, die von 1913 sogar um 
3,3 Mill. t  oder 13,10 %.

Die ungünstige Entw icklung der P r e ß k o h le n h e r s te l lu n g  
im Ruhrbezirk hielt auch im  Jah re  1928 an. Die H erstellung ging 
um 6,06 % auf 3,36 Mill. t  zurück.

Die A r b e i te r z a h l  ha t im  B erichtsjahre ständig abgenommen 
und belief sich im Dezember 1928 auf 365 000 gegen 398 000 im 
Januar. Sie h a t dam it eine Abnahm e um  33 000 oder 8,26 °0 
erfahren. Im  D urchschnitt des B erichtsjahres betrug sie 382 000 
gegenüber 406 000 in  1927. Die Zahl der technischen Beamten 
verringerte sich von 16 306 im  D urchschnitt des Jahres 1927 
auf 16 187 im Jah re  1928, w ährend die Zahl der kaufm ännischen 
Angestellten gleichzeitig von 7235 auf 7078 zurückging.

Die B e s tä n d e ,  die im  Jan u a r 1928 m it 1,32 M ill. t  den 
tiefsten S tand seit Anfang 1923 erreicht ha tten , sind im  Berichts­
jahre von Monat zu Monat wieder angewachsen. Im  Novem ber 
1928 stellten  sie sich auf 3,35 Mill. t ,  sanken jedoch bis Ende des 
Jahres auf 3,10 Mill. t .

Im  Verhältnis zur jeweiligen Monatsförderung waren die 
Bestände im  Jan u ar m it 12,86 °0 am  niedrigsten, im  November 
(Aussperrung in  der westlichen Eisenindustrie) m it 37,54 °0 am 
höchsten, während sich die höchste Verhältnisziffer im  vorigen 
Jahre  m it 20,50 °0 im  Mai ergab.

Infolge Absatzmangels gingen im Laufe des Berichtsjahres 
2,86 Mill. Arbeitsschichten verloren, die einen Förderausfall von 
3,58 Mill. t  m it sich brachten. Die Höchstzahlen der wegen 
Absatzmangels entgangenen Schichten weisen im Berichtsjahre 
die M onate Ju n i und November m it 542 000 bzw. 581 000 auf, 
während der April m it 8000 die kleinste Zahl verzeichnet.

In  der Entw icklung der K o h le n p r e is e  seit der M ark­
stabilisierung sind in der Zeit vom Oktober 1926 bis Mai 192S 
keine Veränderungen eingetreten. Am 1. Ju n i wurde der als 
R ichtpreis anzusehende Fettförderkohlenpreis von 14,87 auf 
16,87 JLK  erhöht; für den Durchschnitt des Jahres 1928 ergibt 
sich ein Preis von 16.20 J iJ l. Heber die deutsche Lebenshal­
tungsm eßzahl um gerechnet hat der Kohlenpreis erst 85,17 °0 
seiner Vorkriegshöhe erreicht.

Die A r b e i t s k o s t e n  haben im B erichtsjahre eine Zunahm e 
um  2,56 °g auf 10,41 JLK  erfahren.

Beim Rheinisch-Westfälischen K ohlen-Syndikat beläuft sich 
die Gesamtbeteiligung nach dem neuesten S tand (1. Oktober 1928) 
auf 165,08 Mill. t  und en tfä llt m it 137,30 Mill. t  auf Verkaufs­
beteiligung und m it 27,78 Mill. t  auf Verbrauchsbeteilisuns. Die 
in der Verkaufsbeteiligung enthaltenen Beteiligungszahlen für 
Koks und Preßkohle belaufen sich auf 39,23 Mill. t  bzw. 7,87 Mill. t. 
Zahlentafel 1 g ib t für das Berichtsjahr einen H eberblick über 
die Entw icklung von Förderung und  Absatz im  Syndikat.

Heber die Z w a n g s k o h le n l ie f e r u n g e n  des R uhrbezirks 
gibt fü r das Berichtsjahr die Zahlentafel 2 Aufschluß. F ü r sich 
allein betrachte t ermöglichen diese Zahlen keinen richtigen 
Vergleich m it den Verhältnissen der zurückliegenden Jah re , da 
seit 1926 Reparationskohle auch im Wege des freien Vertrages 
bezogen werden kann, die vom  Kohlen-Syndikat seit 1928 nich t 
m ehr als solche gezählt wird; ein vollgültiger Vergleich ist ledig-
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Zahlentafel 1. F ö r d e r u n g  u n d  A b s a tz  im  R h e in is c h - W e s t f ä l i s c h e n  K o h le n - S y n d ik a t .

M onats­
d u rch sch n itt

bzw.
M onat

A
rb

ei
ts

ta
ge

Förde

insges. 

1000 t

rung

a rb e its ­
täg lich

1000 t

V erkaufsbeteil 

K ohle1) Koks 

1000 t

igung

P reß ­
kohle Be

K ohle1)

Auf d ie V erka 
in  A nrechnung k

von  der 
te iligung  %

TT- , 1 P reß- 
K oks | kohle

ufsbete il
im m ende

1000 t 1)

gung 
r  A bsa tz

davon 
be- u nbe­

s t r i t t .  | s t r i t t .
G ebie t 

1000 t  | 1000 t

G esam tabsat 
Zechenselbst 
(K o k su . PreC 
K ohle zurück

insges. 
1000 t

z einschl. 
verbrauch  
kohle auf 

gerechnet)
arbeits- 
täg lich  
1000 t

1925 . . . . 251A 8 609 342 10 492 2 175 576 57,81 42,58 43,81 6 028 2)1 778 2)4 547 8 478 336
1926 . . . . 25% 9 264 367 11 230 2 291 626 64,40 49,68 42,80 7 232 3 118 4 114 9 627 382
1927 . . . . 25l/s 9 763 387 11 308 2 440 652 61,15 46,38 37,34 6 914 2 841 4 073 9 734 386
1928:
J a n u a r  . . . 253/i 10 232 403 11 360 2 589 666 64,34 54,96 35,96 7 309 3 131 4178 10 383 409
F eb ru a r . . . 25 9 977 399 11 205 2 422 656 62,46 54,03 33,54 6 999 3 057 3 942 9 954 398
M ärz . . . . 27 10 784 399 12 101 2 589 708 60,00 44,91 34,80 7 261 3 220 4 041 10 380 384
A pril . . . . 23 9 001 391 10 506 2 973 612 59,89 32,14 36,29 6 292 2 802 3 490 9 064 394
Mai . . . . 25 9 039 362 11 419 3 072 665 47,78 32,06 31,03 5 456 2 316 3 140 8 217 329
J u n i  . . . . 24% 8 831 357 11 291 2 973 661 51,98 40,62 33,81 5 869 2 388 3 481 8 529 345
J u li  . . . . 26 9 350 360 11 876 3 072 692 54,10 40,83 34,56 6 425 2 717 3 708 9 211 354
A ugust . . . 27 9 750 361 12 333 3 072 718 52,83 38,14 34,74 6 516 2 832 3 684 9 427 349
S ep tem ber 25 9 072 363 11 419 2 973 646 54,46 38,20 39,96 6 219 2 666 3 553 9 006 360
O ktober . . . 27 10 103 374 12 339 3 332 706 55,63 35,99 37,30 6 864 3 034 3 830 9 815 364
N ovem ber . . 243/8 8 841 363 11 138 3 224 639 58,76 32,28 35,34 6 545 2 938 3 607 8 235 338
D ezem ber . . 233/a 8 785 376 10 703 3 332 613 57,53 33,54 33,12 6 157 2 801 3 356 8 884 380

zusam m en 3027/8 113 763 376 137 691 35 625 7982 56,58 39,19 35,04 77 911 33 901 44 010 111105 367

M onatsm itte l 25% 10 045 376 11 474 2 969 665 * 6 493 2 825 3 668 9 259 367

*) E insch l. K oks u n d  Preßkoh le , au f K ohle um gerechnet. —  2) Im  D u rch sch n itt der M onate Ju n i bis D ezem ber.

Zahlentafel 2. Z w a n g s k o h le n l ie fe ru n g e n  a u s  d em  R u h r ­
g e b ie t  im  J a h r e  1928.

.
M onat Kohle

t

Koks

t

Koks | Zusammen 1 
in  Kohle um gerechnet1) 1 

t  | t

J a n u a r  ................. 96 129 1 134 1454 97 583
F eb ruar ................. 96 395 2 118 2 715 99 110
M ä r z ...................... 107 354 1 625 2 083 109 437
A p r i l ..................... 95 908 2 364 3 031 98 939
M a i ......................... 55 506 113 145 55 651
J u n i ......................... 92 302 2 016 2 585 94 887
J u l i ......................... 153 337 6 797 8 714 162 051
A u g u s t ................. 126 049 3 311 4 245 130 294
Septem ber . . . . 123 708 2 923 3 747 127 455
O k to b e r ................. 107 451 1 923 2 465 109 916
N ovem ber . . . . 93 570 2 301 2 950 96 520
Dezem ber . . . . 93 777 1 229 1576 95 353

Zusam men 1 241 486 27 854 35 710 1 277 196

*) F ü r K oks wurde ein A usbringen von 78 % angenommen.

lieh möglich un ter Hinzuziehung der Zahlen der freien Ausfuhr. 
Das einzige Land, das noch Zwangskohlenlieferungen aus dem 
Ruhrgebiet erhält, ist Frankreich.

Eine Uebersieht über die Verteilung der Ausfuhr des Rhei­
nisch-Westfälischen Kohlen-Syndikats auf die einzelnen Länder 
für die Jahre  1927 und 1928 gibt Zahlentafel 3.

Des weiteren befaßt sich der Bericht in seinen Abschnitten I I  
und I I I  m it Fragen des V e rk e h rs  und der G e se tz g e b u n g  und 
V e rw a ltu n g ;  Abschnitt IV  behandelt die L o h n -  und A r b e i t s ­
v e r h ä l tn i s s e ,  Abschnitt VI, A llg e m e in e s , geht auf die 
Unfallfrage, das Grubenrettungs- und Sicherheitswesen sowie auf 
soziale Fragen der verschiedensten A rt ein, und Abschnitt VII 
beschäftigt sich m itTden in n e re n  A n g e le g e n h e ite n  des Ver­
eins. Fü r alle diese Abschnitte müssen wir auf den Bericht selbst 
verweisen; dagegen sei auf A bschnitt V, te c h n is c h e  A u fg a b e n  
d e s  V e re in s ,  noch etwas näher eingegangen.

E r g ib t ein Bild über die te c h n is c h e  E n tw ic k lu n g  des 
r h e in is c h - w e s t f ä l i s c h e n  S te in k o h le n b e r g  b a u  es im  J a h r e  
1928, die zwar keine besonderen Neuerungen, sondern nur eine 
weitere Mechanisierung des Betriebes gebracht hat. So sind beim 
Vortreiben von Ausrichtungsstrecken im Nebengestein vereinzelt 
Lademaschinen m it gutem Erfolg verwendet worden; zum Vor­
treiben der Vorrichtungsbaue ha t m an neben den Säulenschräm­
maschinen auch die Großschrämmaschinen in steigendem Maße 
herangezogen. An solchen Vorrichtungspunkten, wo die Kohle 
n icht zu h a rt und fest ist, sind auch in vielen Fällen, in denen kein 
Schießverbot besteht, in immer größerem Umfang Abbauhämmer 
benutzt worden. Zur Förderung sowohl der Kohlen als auch der 
Berge in Auf- und Abhauen sind m it Erfolg Schrapper zur An­
wendung gekommen. Die weitere Zunahme der V e rw e n d u n g  
v o n  M a sc h in e n  präg t sich auch in den Zahlen der Kohlen­
förderung aus. Man kann annehmen, daß im Berichtsjahre rd. 78 % 
der Förderung m it Abbauhämmern und etwa 10 % m it Schräm­
maschinen hereingewonnen worden sind gegenüber 74,4 und 8,5 % 
im Jahre 1927.

Dem für Erzielung eines raschen A bbaufortschritts und 
höchstmöglicher Sicherheit besonders wichtigen Arbeitsvorgang 
des B e r g e v e r s e tz e n s  wandten vor allem die Zechen m it flach

gelagerten Flözen gesteigerte Aufmerksamkeit zu. Eine ver­
stärk te  Anwendung ha t in erster Linie das Blasversatzverfahren 
in seinen verschiedenen A barten gefunden, das heute bereits 
zu einer dauernden Betriebseinrichtung auf mehreren Schacht­
anlagen geworden ist. W enn dieses Verfahren im Laufe der Zeit 
auch noch eine Reihe von Verbesserungen benötigt, so z. B. 
hinsichtlich des Rohrkrümmerverschleißes, so ist doch zu ver­
m uten, daß seine Verbreitung im Ruhrbezirk auch weiterhin 
zunehmen wird. Weniger gute Aussicht, sich in größerem Umfang 
im Betrieb einzuführen, scheinen die bisher auf den M arkt ge­
brachten Bergeversatzmaschinen zu haben, da sie m eist nicht 
betriebssicher genug und vielfach zu unhandlich sind. Zum 
erstenm al wurde im Berichtsjahre auf zwei Vereinszechen auch 
der Schrapper für das Einbringen des Bergeversatzes verwandt. 
Die vorliegenden Erfahrungen rechtfertigen die Annahme, daß 
dieses Verfahren weitere Verwendung finden wird.

Als wesentlich neuer Fortschritt in der S te in k o h le n a u f ­
b e r e i tu n g  is t anzuführen, daß auf einer Vereinszeche die erste 
Trockenaufbereitungsanlage im Bezirk aufgestellt worden ist 
und bisher m it gutem Erfolg gearbeitet hat. Zweck der Anlage 
ist, die Leistungsfähigkeit des ganzen Aufbereitungsbetriebes zu 
erhöhen und den W assergehalt der Kokskohle, der infolge starker 
Ueberlastung der Naßwäsche auf 12 bis 13 % gestiegen war, 
herabzusetzen. Die vorentstaubte Kohle wird auf einem Vibra- 
tipnssieb (Bauart Hummer) in zwei Kornklassen geschieden, die 
dann auf je einen Luftherd (B auart Birtley) gehen, dort in  Rein­
kohle einerseits und M ittelprodukt und Berge anderseits ge­
schieden werden. M ittelprodukt und Berge werden dann auf der 
Naßwäsche weiter verarbeitet, während die Reinkohle in  genau 
bestim m ten Mengen der naß aufbereiteten Kokskohle zugegeben 
wird. Auch der gesamte Staub, der vor der Verarbeitung der 
Kohle auf dem Feinherd möglichst entfern t wurde, wird trocken 
der Kokskohle zugemischt. Der gesamte Aschengehalt der ge­
mischten Kokskohle ist durch die Einfügung der Trockenauf­
bereitung um etwa %  % gestiegen. Die Herabsetzung des Wasser­
gehalts von 12 bis 13 auf etw a 7,5 % in  der Mischung von trocken 
und naß auf bereiteter Kohle (einschließlich Staub) h a t sich im 
Kokereibetrieb außerordentlich günstig ausgewirkt; die Durch­
satzfähigkeit der Koksofenbatterie ist nachweislich um etwa 
15 % gestiegen. In  der Güte des Kokses und dem Ausbringen 
an Nebenerzeugnissen haben sich keinerlei nachteilige Aenderungen 
gegen früher feststellen lassen.

Die im Berichtsjahre fertiggestellten und in Betrieb genom­
menen G ro ß k o k e re ie n ,  m it denen je tz t rd. 50 % der insgesamt 
erzeugten Koksmenge des Ruhrbezirks hergestellt werden, sowie 
die neuen Kohlenwertstoff-Gewinnungsanlagen haben den in sie 
gesetzten Erwartungen in jeder H insicht entsprochen1). Auf den 
neuzeitlichen Kokereianlagen lassen sich bei Anwendung von zwei 
getrennten Planiermaschinen 9 Oefen je h füllen und entleeren, 
also in 24 h 216 Oefen; dabei beträg t die Leistung je Mann und 
Schicht einschließlich aller Nebenanlagen 12 bis 20 t  Koks und« 
mehr gegenüber 3 bis 5 t  bei a lten  Anlagen. E rneu t aufgegriffen 
wurde die Pechverkokung. Der in einer A rt Koksofen hergestellte 
Pechkoks bildet einen vollwertigen E rsatz für den immer noch 
in großen Mengen aus dem A usland eingeführten Petrolkoks.

>) Siehe W. G o llm e r: St. u. E. 49 (1929) S. 129/38 u. 192.
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Zahlentafel 3. A u s fu h r  d es R h e in is c h - W e s t f ä l i s c h e n  K o h le n - S y n d ik a t s  in  d e n  J a h r e n  1927 u n d  1928.

K ohle K oks P reßkoh le
In sg esam t (K oks u n d  P reß k o h le  auf 

K ohle u m g erech n e t2)

L änder 1927 1928

1927 1928 1927 1928 1927 1928 von der von  der
G esam t­ G esam t­
au sfu h r aus f uhr

t t t t t t t °//o t %

H o l l a n d ................................ 6 265 497 6 320 569 257 231 266 970 330 880 313 736 6 899 690 23,56 6 951 475 24,16
I r l a n d ..................................... 10 514 408 621 67 10 707 — 21 160 0,07 493 —
F ran k re ich 1) ....................... 4 110 542 2 941 453 2 290 252 2 395 811 59 868 3 452 7 101 841 24,25 6 016 181 20,91
B elgien1) ................................ 5 085 526 3 689 513 144 839 91 224 79 849 63 678 5 344 678 18,25 3 865 051 13,43
L u x e m b u rg ............................ 20 155 17 957 2 207 597 2 322 656 3 276 1 513 2 853 422 9,74 2 997 113 10,42
S a a r g e b i e t ............................ 65 633 59 850 9 831 25 681 20 320 78 255 0,27 93 068 0,32
S c h w e i z ................................. 405 476 421 387 318 221 390 088 33 077 56 328 843 883 2,89 973 321 3,38
O e s te r r e ic h ............................ 194 059 70 753 29 301 43 804 840 1 587 232 397 0,80 128 372 0,45
Ita lie n 1) ................................ 1 246 375 4 403 863 242 915 190 642 24 452 18 989 1 580 300 5,40 4 665 746 16,22
S p a n i e n ................................ 57 443 32 407 38 657 60 756 9 001 6 574 115 284 0,39 116 347 0,40
P o r t u g a l ................................. 99 484 49 495 4 750 2 361 4 766 9 921 109 959 0,37 61 649 0,21
M a l t a ..................................... 80 867 63 105 — 152 — — 80 867 0,29 63 300 0,22
D ä n e m a r k ............................ 123 944 35 974 291 306 213 348 5 691 2 670 502 649 1,72 311 953 1,08
S chw eden ................................. 566 992 248 216 701 766 560 527 175 — 1 466 853 5,01 966 840 3,36
N orw egen................................ 87 982 14 241 99 840 68 591 — 70 215 982 0,74 102 243 0,36
Übriges E u r o p a .................. 220 236 110 200 213 622 118 554 8 310 11 397 501 745 1,71 272 677 0,95

E uropa in sgesam t 18 640 725 18 479 391 6 850 749 6 751 232 570 902 490 235 27 948 965 95,45 27 585 829 95,88

A l g e r i e n ................................ 418 591 371 703 10 477 467 57 581 26 931 484 997 1,66 397 079 1,38
A egypten  ............................ 107 132 115 931 12 862 11429 28 621 26 855 149 953 0,51 155 290 0,54
übriges A f r i k a ................... 151 857 86 315 6 050 9 654 5 944 4 057 165 082 0,56 102 424 0,36

A frika  in sg esam t 677 580 573 949 29 389 21 550 92 146 57 843 800 032 2,73 654 793 2,28

S u m a t r a ................................. 78 853 10 946 1 268 ___ ___ ___ 80 479 0,27 10 946 0,04
J a v a  ..................................... 2 021 31 382 787 355 — — 3 030 0,01 31 837 0,11
übriges A s i e n ....................... 38 217 21 866 4 077 4 072 2 317 4 668 45 574 0,16 31382 0,11

A sien in sg esam t 119 091 64 194 6 132 4 427 2 317 4 668 129 083 0,44 74 165 0,26

O z e a n ie n ................................. — 3 378 5 647 3 928 — 5 075 7 240 0,02 13 083 0,05
Ver. S taa ten  von A m erika 1 016 3 116 39 293 25 670 47 280 43 026 94 890 0,33 75 610 0,26
übriges N o rd am erik a . . . — — 11 786 10 832 305 1000 15 391 0,05 14 807 0,05
M itte lam erika  ................... — — — — 300 — 276 — — ___

A rgen tin ien  ....................... 210 402 283 325 12 734 10 490 19 719 14 374 244 869 0,84 309 998 1,08
übriges S üdam erika  . . . 23 188 30 311 13 577 10 100 569 15 41120 0,14 43 273 0,15

A m erika in sgesam t 234 606 316 752 77 390 57 092 68 173 58 415 396 546 1,36 443 688 1,54

G esam tausfuh r 19 672 002 19 437 664 6 969 307 6 838 229 733 538 616 236 29 281 866 100,00 28 771 558 100,00
R epara tionslieferung 4 372 668 1 241 486 19 549 27 854 8) — 4 397 731 — 1 277 196 —

A uslandsabsatz  insgesam t 24 044 670 20 679 150 6 988 856 6 866 083 733 538 616 236 33 679 597 - 30 048 754 -

*) Ohne Zw angslieierungen. —  2) F ü r K oks w urde e in  A usbringen von 78 % , fü r  P reß  kohle ein  K o h leg e h ilt von 92 %  angenom m en. 3) In  S te in k o h le  e n th a l te n  .

Die von der Ruhrgas A.-G. eifrig betriebene G a s f e r n v e r ­
s o rg u n g  ha t tro tz  aller W iderstände weitere Fortschritte  zu 
verzeichnen. Die 60 km  lange Gasleitung nach Südwestfalen 
ist fertiggestellt. Zahlreiche weitere Abschlüsse auf erhebliche 
Gasmengen sind inzwischen auch m it Industriewerken getä tig t 
worden. Die Reinigung des für die Fernleitung bestim m ten Gases 
erfolgt auf den Lieferkokereien. Die Regelung des Heizwertes 
wird m it Hilfe von Wassergas durchgeführt, das aus Koksofengas 
hergestellt ist.

Die B e rg iu s -A n la g e , die von der A.-G. für Steinkohlen­
veredelung in Duisburg-Meiderich errichtet worden ist und jäh r­
lich 30 000 t  H ydriergut durchsetzen soll, is t nahezu fertiggestellt 
und wird demnächst in Betrieb genommen. Die drucklose Oel- 
synthese wird in  einer Großversuchsanlage auf ihre praktische 
Durchführbarkeit hin erprobt. Die H e r s te l lu n g  v o n  s y n t h e ­
t is c h e m  A m m o n ia k  erfolgt je tz t in zwei Anlagen, die nach dem 
Mont-Cenis-Verfahren arbeiten und jährlich 40 000 t  N  erzeugen, 
und einer Anlage, die m it dem Claude-Verfahren rd. 15 000 t  N 
im Jahre herstellt. Eine weitere Großanlage nach dem Casale- 
Verfahren für eine Jahreserzeugung von 16 000 t  N  geht ihrer 
Fertigstellung entgegen. Alle W erke benutzen als Grundlage 
Wasserstoff aus Koksofengasen.

Gegenüber dem Vorjahre sind in der Berichtszeit in den 
technischen Ausschüssen, den Trägern der G e m e in s c h a f ts ­
a r b e i t  d e s V e re in s  auf dem Gebiet der Technik, keine nennens­
werten Veränderungen eingetreten. Alle bestehenden Ausschüsse 
haben in dieser Zeit regelmäßig Sitzungen abgehalten und ihren 
Arbeitsplan weiter verfolgt. Um eine Reihe von wichtigen tech­
nischen und sozialen Fragen geschlossen zu behandeln und gleich­
zeitig auch einem größeren Kreis ein Bild von der T ätigkeit der 
technischen Ausschüsse zu geben, h a t der Verein nach ach t­
jähriger Pause wieder eine Technische Tagung veranstaltet, die 
am 24. und 25. Jan u ar 1929 in Essen s ta ttfan d  und von insgesamt 
750 Teilnehmern besucht war.

Vom Roheisenmarkt. — In  der Hauptversam m lung des 
Roheisen-Verbandes am  15. Mai 1929 wurde berichtet, daß der

Auslandsm arkt sich weiter befestigt ha t und der Absatz des Ver­
bandes in das Ausland ebenfalls eine weitere Steigerung erfahren 
hat. Infolgedessen wurde beschlossen, die seinerzeit m it Rücksicht 
auf den ausländischen W ettbewerb vorgenommenen Preiserm äßi­
gungen zum Teil wieder aufzuheben und eine Erhöhung der 
zur Zeit geltenden Preise je nach Sorte und Gebiet um  bis zu 
4 J lJ t  je t  m it sofortiger W irkung vorzunehmen.

Aus der schwedischen Bergwerksindustrie. — Der Bericht 
der T r a f ik a k t i e b o la g e t  G rä n g e s b e rg -O x e lö s u n d  für das 
Jah r 1928 läß t erkennen, wie einschneidend der 181 A rbeitstage 
währende Ausstand der schwedischen B ergarbeiter auf die W irt­
schaftslage der schwedischen Gruben eingewirkt h a t. Die L u o s s a - 
v a a r a - K i i r u n a v a a r a - A k t i e b o la g ,  die im  Vorjahre noch 
einen Reingewinn von 23 166 369,24 K r erzielt hatte , schloß das 
Geschäftsjahr 1928 (1. Oktober 1927 bis 30. Septem ber 1928) 
m it einem V e r lu s t  von 8 843 270,16 K r ab, zu dessen Deckung 
die Rücklage von 8 558 000 K r in  Anspruch genommen und der 
R est von 285 270,16 K r auf neue Rechnung vorgetragen wird. 
Der Gr ä n g e s b  e rg -B etrieb  ergab einen Gewinn von nur 
62 040 K r (im Vorjahre 5 340 613,77 K r) und die E is e n b a h n  
F r ö v i  — L u d v ik a  9806,65 K r (im Vorjahre 825 002,51 K r). 
Nach Abzug der allgemeinen U nkosten usw. ergibt sich, ein­
schließlich 9 960 526,13 K r Vortrag für Grängesberg-Oxelösund, 
ein Reingewinn von 12 371 808,52 K r (im Vorjahre 
30 190 526,13 K r). Als Gewinnanteil werden auf das A ktien­
kap ita l von 119 Mill. K r 5 % =  5 950 000 K r ausgeteilt. Auf 
neue Rechnung werden 6 421 808,52 K r vorgetragen.

Im  Grubenbetrieb in  G rä n g e s b e rg  wurden 508 558 t  
Stückerz und Mulm sowie 253 953 t  Grauberg, also insgesamt 
762 511 (1927: 1 676 031) t  gefördert. Infolge des Streiks lag der 
Betrieb vom 23. Jan u a r bis 28. August 1928 vollständig still; 
am 3. Septem ber 1928 w ar die Förderung wieder in  vollem Be­
triebe. Die D urchschnittszahl der beschäftigten Arbeiter betrug 
1323 Mann. Von dem w ährend des Jahres geförderten E rz 
wurden 486 778 t  nach Oxelösund zur Ausfuhr versandt und  
38 173 t  an  schwedische W erke geliefert. Der Grubenbetrieb in 
Strässa lag während des Berichtsjahres still.
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Zahlentafel 1. D ie  E r z b e w e g u n g  v om  1. O k to b e r  1927 
b is  30. S e p te m b e r  1928.

K iiruna -
Erz

L uossa­
vaa ra -E rz

G elli­
vaa ra -E rz

Zu­
sam m en

L agerbestand Anfang 
des Jahres:
an  den Gruben . . 372 618 19 472 484 069 876 159
in  N arv ik  und Luleä 261 444 105 815 209 549 576 808

634 062 125 287 693 618 1452 967
Förderung während des

2 978 372J a h r e s ...................... 2084 868 141 360 752 144

2 718 930 266 647 1445 762 4431 339
W ährend des Jahres

v e r k a u f t ................. 2142 108 224 525 835 312 3 201 945

576 822 42 122 610 450 1 229 394
Uebergewicht im N ar­

vik-Erzlager . . . . 26 623 — — 26 623

603 445 42 122 610 450 1 256 017
Lagerbestand

am 30. Sept. 1928:
an  den Gruben . . 311 507 18 982 406 805 737 294
in  N arvik und Luleä 291 938 23 140 203 645 518 723

603 445 42 122 610 450 1 256 017

Die E r z f r a c h te n  waren während des ganzen Jahres 
niedriger als sonst, da während des sieben Monate dauernden 
Ausstandes nur ein Teil der Erzdampfer eingesetzt wurde. Die 
übrigen Dampfer führten  Frachten für Mittelmeer- und tra n s­
atlantische Fahrten  aus. In  K i i r u n a  wurden 2 084 868 t  Erz 
und 1 162 197 t  Grauherg, zusammen also 3 247 065 t ,  gefördert. 
Der Erzversand betrug: nach N arvik 2 131 168 t ,  nach Luleä 
14 791,61. Die Anzahl der Arbeiter betrug am 30. September 1928 
1840 Mann. In  L o u s s a v a a r a  wurden im Berichtsjahre 141360 t  
Erz und 115 865 t  Grauberg, oder zusammen 257 225 t ,  gefördert.
Der Versand betrug: nach N arvik 136 720 t  und nach Luleä
5130 t .  Die Anzahl der A rbeiter betrug am 30. September 1928 
274 Mann. In  M a lm b e rg e t  belief sich die Gesamtförderung 
auf 752 144 t  Ausfuhrerz; der Versand betrug 829408 t ,  wovon 
829 369 t  nach Luleä gingen. Die Anzahl der Arbeiter betrug 
1322 am Ende des Berichtsjahres.

Die Erzverschiffungen betrugen von
N arv ik  

t
K i i r u n a - E r z ................................... 2 147 818
G e lliv a a ra -E rz ..............................  —
L u o s s a v a a ra -E rz ................. 225 151
Tuollavaara-Erz ..............................  128 637

Luleà
t

10 864 
1 301 228 

5 088 
15 867 

1 333 0472 501 606
Ueber Förderung, Versand und Lagerbestände gibt Zahlcn- 

tafel 1 Aufschluß.

Mannesmannröhren-Werke, Düsseldorf. —- Nach dem Be­
rich t der Gesellschaft über das Geschäftsjahr 1928 erlitten  durch 
die Arbeitsruhe im November und den im Anschluß daran  ein­
getretenen langen Frost die N e u a n la g e n  in  H ü c k in g e n , die 
bekanntlich ein Hochofenwerk, ein Thomasstahlwerk und die 
dazugehörigen Nebenbetriebe umfassen, eine Unterbrechung von 
etwa vier Monaten. Sie sind aber so weit fertiggestellt, daß die 
hauptsächlichsten Anlagen in  den ersten Tagen des Monats Mai 
1929 in  Betrieb gesetzt werden können. Noch nicht fertiggestellt 
sind das Thomasschlacken-Mahlwerk und die Agglomerieranlage 
für G ichtstaub und Feinerze. Diese beiden Betriebe werden in den 
nächsten Monaten erst die A rbeit aufnehmen. Der Inbetriebnahm e 
der Huckinger Neuanlagen, bei denen durchweg die neuzeit­
lichsten technischen Erfahrungen berücksichtigt worden sind, 
sollen die Gesellschaft in  der Rohstahlversorgung vollständig 
unabhängig m achen und werden künftig das R ückgrat der H ü tten ­
werke bilden. Die Rohstahlerzeugung der bestehenden Siemens- 
M artin-Stahlwerke in  Hückingen und Gelsenkirchen und des 
E lektrostahlwerks in Grevenbrück is t infolge des November- 
Ausfalles im  B erichtsjahre um 11,15 % gegenüber dem Vorjahre 
zurückgeblieben.

Der Grobblech-Verband h a t im Berichtsjahre gegenüber 
dem Vorjahre eine Verringerung des Versandes um etwa 20 % zu 
verzeichnen. Der Inlandspreis wurde im Mai 1928 eine Kleinigkeit 
erhöht, die Auslandspreise dagegen waren, wenn sie auch zu Be­
ginn des Jahres 1928 etwas heraufgesetzt werden konnten, derart 
verlustbringend, daß der Verband auf diese Geschäfte verzichten

m ußte. Das Geschäft in  H a n d e ls -F e in b le c h e n  war 1928 
ebenfalls schwächer und  der Versand um etwa 6 % geringer als 
im Vorjahre. Die Preise waren von M itte des Jahres an dauernd 
rückgängig und lagen schließlich un ter den Herstellungskosten. 
In Q u a l i t ä t s - F e in b le c h e n  waren die V erhältnisse gleichfalls 
unbefriedigend. Der W ettbew erb w ar auch vom  Auslande her 
außerordentlich scharf. Die un ter erheblich günstigeren Be­
dingungen arbeitenden N achbarländer konnten den geringen 
Zollschutz leicht überbrücken und in  den deutschen M arkt ein- 
dringen. Fü r Lieferungen aus der Tschechoslowakei kam zuun­
gunsten des Unternehm ens noch hinzu, daß die F rach t von dort 
nach dem H auptverbrauchsland Sachsen wesentlich geringer als 
vom Ruhrgebiet ist.

W ährend das Ja h r  1927 ein starkes Ansteigen des R ö h re n -  
Inlandsbedarfes bei einem Rückgang der Ausfuhr brachte, haben 
sich diese Verhältnisse im Jahre  1928 vollständig in das Gegenteil 
verwandelt. Der Inlandsbedarf h a t die Höhe des Vorjahres nicht 
erreicht, dagegen is t die Ausfuhr erheblich gestiegen. In  klein- 
kalibrigen Röhren waren die W erke in  Remscheid und W itten 
und  die kleinen W alzenstraßen in  R a th  nur unzureichend be­
schäftigt, w ährend die W alzwerke für m ittle re  und  große Röhren 
leidlich besetzt waren. Der Röhren-Verband h a t die in ternatio­
nale V ertragspolitik zielbewußt weiterverfolgt. Sie h a t nach Ab­
schluß des B erichtsjahres zu weitgehenden Abmachungen m it den 
Röhrenwerken Englands und Amerikas geführt. Es darf aber 
nicht unerw ähnt bleiben, daß alle, auch die ä lteren  internationalen 
Verträge, zum 31. März 1930 einer Erneuerung bedürfen. Der 
Schweißrohr-Verband h a t sich im Berichtsjahre gut entwickelt und 
gegenüber dem Vorjahre einen Zuwachs an  A rbeit gebracht. Auf 
dem Gebiete der kaltgezogenen Präzisionsröhren dauerte während 
des Berichtsjahres der Preiskampf, und  zwar m it steigender 
Schärfe, an. Der M arkt für eiserne Fässer is t vollkommen unbe­
friedigend. Als Gesam tbild der vorstehend geschilderten Ver­
hältnisse ist für die Gesellschaft auf dem Gebiete der Röhren und 
Röhrenerzeugnisse eine m äßige U m satzsteigerung bei fühlbar ge­
sunkenem Durchschnittserlös festzustellen. Es gelang aber, einen 
gewissen Ausgleich durch Minderung der Herstellungskosten her­
beizuführen. Die Versandziffern für In- und  Auslandslieferungen 
zusammengenommen haben sich im  Jah re  1928 gegenüber 1927 
gewichtsmäßig um etw a 10 % erhöht.

Die zur Sicherung des Bedarfes der H üttenw erke an  K a lk ­
s te in e n  und gebranntem  K alk  in  N eandertal errichteten  neuen 
Anlagen, nam entlich eine Kalkbrechanlage und  drei neue große 
Kalkbrennöfen, sind fertiggestellt. Die F a b r i k  f e u e r f e s te r  
B a u s to f fe  in Hönningen am Rhein wurde technisch weiter ent­
wickelt. Zur Versorgung der Zechen m it G esteinstaub erwarb 
das Unternehm en ein kleines Gesteinstaub-M ahlwerk m it ge­
eignetem Tonvorkommen in  Erpel am Rhein.

Die m it Beendigung des großen englischen Bergarbeiter­
streiks einsetzende Verschlechterung der w irtschaftlichen Lage 
des K o h le n b e rg b a u e s  h a t sich im  B erichtsjahre noch verstärkt. 
Die Verschlechterung des Absatzes zwang ab M onat Mai zur E in­
legung zahlreicher Feierschichten, wodurch die Förderkosten 
ungünstig beeinflußt wurden. Durch weiteres Zusammenlegen 
der Betriebe wurde versucht, Feierschichten zu vermeiden und 
einen Ausgleich für die Auswirkungen der A rbeitszeit- und Lohn­
politik zu erreichen, indem  zunächst die Förderung der Zeche 
Unser F ritz  eingeschränkt, außerdem  die Förderung je einer 
Schachtanlage der Zechen Consolidation und  Königin Elisabeth 
auf die anderen Schachtanlagen genannter Zechen übertragen 
wurden. Diese Maßnahmen erwiesen sich aber als unzureichend, 
so daß Ende des B erichtsjahres die Zeche Unser F ritz  bis auf 
weiteres völlig stillgelegt werden m ußte. Durch diese scharfen 
Eingriffe und die fortschreitende Verbesserung der technischen 
Ausrüstung der Betriebe konnte eine Steigerung der Nettoleistung 
um 9,24 % gegenüber dem Vorjahre erreicht werden. Das Kokerei- 
Neubauprogram m  wurde durch Fertigstellung der zugehörigen 
Anlagen zur Gewinnung der Nebenerzeugnisse zu Ende geführt.

Die Gesam tzahl der auf den inländischen W erken am 31. De­
zember 1928 b e s c h ä f t ig t e n  A n g e s te l l t e n  u n d  A r b e i te r  
betrug 21 209, woraus sich gegenüber dem 31. Dezember 1927 eine 
Abnahm e von 2114 ergibt.

Die M a n n e s m a n n rö h re n -W e rk e  A .-G . in  K o m o ta u  
h a t ihr bisheriges K ap ita l von 30 000 000 Kc. in  Anlehnung an die 
heutige tschechoslowakische W ährung auf 60 000 000 Kc. um­
gestellt. Die Betriebe waren w ährend des ganzen Jahres 1928 
zufriedenstellend, wenn auch n ich t m it voller Ausnutzung der 
Leistungsfähigkeit, beschäftigt. Die Lage der E r z g r u b e n  a n  d er 
S ie g , L a h n  u n d  D il l  war im  B erichtsjahre wenig befriedigend. 
Die Gewerkschaft W ilhelmine in Betzdorf wurde wegen der 
erheblichen Zubußen, die dieser B etrieb erforderte, stillgelegt. 
Die G e w e rk s c h a f t  B r a u n s te in b e r g w e r k e  D o k to r  G eier 
in  Waldalge3heim h a tte  im B erichtsjahr m it Absatzschwierig­
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keiten zu kämpfen. Von der B r i t i s h  M a n n e s m a n n  T u b e  Co. 
v e r fü g t  die Berichtsgesellsehaft nunm ehr über etwa 93 % des 
Kapitals. Die A c ié r ie s  4  U s in e s  à T u b e s  d e  la  S a r re  in 
Paris, von deren A ktienkapital M annesmann 40 %  besitzt, 
h a b e n  im Jahre 192S einen Gewinn erzielt. E ie  S to r c h k  S c h ö n e - 
b erg  A k t ie n g e s e ll s c h a f t  f ü r  B e r g b a u  u n d  H ü t t e n b e t r i e b ,  
Geisweid, konnte im Jah re  192S nach dem W egfall der s ta a t­
lichen U nterstützung fü r den Erzbergbau nur ih re  Abschreibungen 
erübrigen. Die M a s c h in e n fa b r ik  M ee r, Aktiengesellschaft in  
München-Gladbach, weist für das am 30. Ju n i 192S beendete Ge­
schäftsjahr einen Gewinn von SS 889,50 J iJ i  aus, der zur Stärkung 
der Betriebsm ittel vorgetragen wurde. Die eigenen Handels­
gesellschaften und  Beteiligungen an  frem den haben angemessene 
Erträgnisse gebracht.

Die Aufwendungen fü r Stiftungen, ferner fü r U nterstützungen 
und Beihilfen an  bedürftige Beam te und  A rbeiter und  H in ter­
bliebene von solchen beliefen sich auf insgesamt 686 770,59 JlJt. 
Die Ausgaben für Steuern einschließlich Industriebelastung be­
trugen 7 761 579,47 JLK, für soziale Lasten  6 696 997,34 zu­
sammen also 14 458 576.81 JiJL oder =  10,3 ° 0 des am Ende des 
Berichtsjahres dividendenberechtigt gewesenen Aktienkapitals.

Die außerordentliche Generalversammlung vom  25. Sep­
tember 1928 beschloß die E rhöhung des A ktienkapitals nm 
25 000 200 J?.K  in  der W eise, daß zunächst die bisher bestehenden 
mit 25 °0 eingezahlten 19 999 S00 J iJ l  Vorzugsaktien, Ausg. B, 
unter Vollzahlung in  Stam m aktien  um gewandelt, ferner 5000400

Reichsm ark neue Stam m aktien und 19 999 8*» . t jP neue Tprozen- 
tige m it 25 % eingezahlte Vorzugsaktien. Ausg. B, ausgeseben 
wurden.

U eber A b s c h lu ß  u nd  G e w in n v e r te i lu n g  r ib t folgende 
Zusamm enstellunz Aufschluß.

1- 7. b is  
31. 12 .1926  

JUL

1. 1. b is  
3 1 .1 2 .1 9 3 7  

JUL

L  1. bis 
3 1 .1 2 .1 9 2 8  

JUL

A k tie n k a p ita l:
S tam m ak tien  . . . . 115 200 Ö0Ö 139 999 800 165 Q00 Q00
V orzugsak tien 264 OÖO 20 263 800 20 263 800

A n le ih e n .......................................... 3 698 072 2 831 823 3 173 150

G-ewinn-V o rtra ff ............................ 2 620 537 3 1 1 6  130 3 201 666
R o h g e  w i n n  (e insch l. V o rtrag ) 19 077 261 36 918 228 38 798 920
A llgem eine U n k o sten  . . . . 3 594 599 7 751 973 8 396 584
Zinsen, S ten e rn  . . . . . . 3 678 634 5 886 320 7 845 579

j A bschreibungen  . . 3 648 757 7 193 364 8 833 105
R e i n g e w i n n ............................ 8 155 371 15 786 573 13 723 652
U eberw . an  gesetad. R ücklage 276 737 633 523 526 100
V ergü tung  a n  A n rs ich ts ra t 146 343 385 562 259 887
G ew irm aosteil

a )  a u f  S tam m a k tie n  . . . 4 608 000 11 199 984 9 799 986
=  ± % = =  T %

b ) a u f  V o rzugsak tien  . . . 7 920 ^3 6 5  836 15 840
_  : : =  6 bzw. 7 0o _ «C «z

V o rtrag  au f neue  R echnung  . 3 116 130 3 201 666 3 121 839

*) D avon  13 S40 S j i  (S au f 264 000 JU t V o m z s a i t i e n  A a sg a te  A 
u n d  349 996,50 J U t (T % ) »u i d ie m it 4 999 930 JU t e in aeaah lten  Vcrvugs- 
a i t i e n  A usgabe B.

Buchbesprechungen .
Alfred Krupps Briefe 1826 bis 1887. Im  Aufträge der Fam ilie 

und der F irm a K rupp  hrsg. von W ilh e lm  B e rd ro w . Mit 
acht Bildtaf. in  Kupfertiefdruck. Berlin (SW 61): Reimar 
Hobbing (1928). (V H I, 447 S.) 4». Geb. in  Leinen 16 JFJT, 
in Halbleder 20 JU L

Im  Anschluß an  seine Lebensbeschreibung Alfred Krupps*) 
hat Wilhelm Berdrow eine Auswahl von Briefen des großen Mannes 
herausgegeben und  m it wertvollen Anmerkungen und  kurzen, 
klaren Schilderungen der Begleitum stände versehen.

Techniker sind selten fleißige und  gute Briefschreiber, und 
Sammlungen von Briefen großer Männer der Technik sind spärlich. 
Dies ist bedauerlich, denn ungeschm inkter als in  Selbstbiographien 
spiegelt sich in  den Briefen die Persönlichkeit wider. Obgleich 
Berdrow Alfred K rupps Briefe als w ichtigste Quelle für die 
Lebensbeschreibung benutzt h a t, b iete t das neue Buch doch 
mehr als eine Sammlung von  Belegen fü r das frühere W erk. 
Vor uns zieht in  einer Reihe von  B ildern das ganze Leben des 
großen K rupp vorüber. W ir sehen das Erw achen des jungen 
Adlers, w ir verfolgen die H erkulesarbeiten des Jünglings, deren 
erste, wie üblich, in der „Säuberung des Stalles“ bestand; wir 
bewundern den Mann, wie er über den Dünkel und  die Dummheit 
der „allein zuständigen D ienststellen“ siegt, und  schauen voE 
Ehrfurcht auf zu dem Greise, der bescheiden zu rück tritt, um der 
Jugend die Bahn freizumachen, u n d  der nur noch das Bestreben 
hat, seine Erfahrungen anderen m itzuteilen, um  dadurch seinem 
Unternehmen die Führerstellung zu erhalten.

Alfred K rupps glänzender S til und  seine Schreiblust ent­
springen nicht der eitlen Freude eines Cicero am eigenen W ort. 
Sie sind die schmucklose R hetorik  des Neuerers, der m it „kaltem  
Kopf und heißem H erzen“ für seine Ideen käm pft, der in  unzäh­
ligen schlaflosen N ächten im m er wieder e in e n  Gedanken um ­
gearbeitet hat, bis dieser kristallk lar geworden ist. Mag er als 
Jüngling Hilfe und Anerkennung für sein W erk heischen, mag 
er als Greis rastlos neuen Erfindungen nachsinnen, fürchtend, 
sein Unternehmen habe die Schwungkraft verloren, immer 
beschäftigt ih n  die G ußstahlfabrik in  unzähligen Abwandlungen, 
und er weiß A rbeitern, Geschäftsfreunden, Staatsbeam ten und 
Fürsten stets das rechte W ort zu  sagen.

Gleich den zähen Puritanern , die im  18. Jah rhundert E ng­
lands Kohlen- und E isenindustrie begründet haben, ist ihm  das 
„Geschäft“ nur ein M ittel zum  w eiteren Ausbau seines U nter­
nehmens und dam it zur Förderung des Gemeinwohls. W ie er 
selbst jede andere B etätigung ablehnt, verlangt er auch von 
seinen M itarbeitern restlose H ingebung an  den Beruf.

Zur Veranschaulichung seiner Denkweise wie auch als Bei­
spiel seines Briefstils sei hier der Brief an  den neu in das L nter- 
nehmen eintretenden Adalbert Ascherfeld abgedruck t:

„Je tz t, lieber A dalbert, n im m  noch e in ig e  W orte von m ir an. 
Ich gebe sie D ir als Freund und V etter, der dein Bestes wünscht

1) W er die Bücher zu kaufen w ünscht, wende sich an den 
V erlag  S ta h le is e n  m. b. H ., Düsseldorf, Postschließfach 664.

*) VgL St. u. E . 47 (1927) S. 287 u. 830/4.

und zugleich als Chef der Fabrik , dessen erste Pflicht ist. zum 
Besten der F abrik  alles aufzubieten. — Beide Interessen ver­
einigen sich, wenn D u Deine K räfte  und  Fähigkeiten von je tz t 
an  a u s s c h l ie ß l ic h  zuerst dem Erlernen und dann der Anwen­
dung der erlangten K enntnisse für die Fabrikgeschäfte e r n s t l i c h  
und  zwar in  dem Grade widmen w illst, daß  D u aEe n ich t zu 
diesem Ziele m itwirkenden Beschäftigungen und  U nterhaltungen 
auf gibst. Es w ird D ir an  Zeit fehlen, die nützlich den Geschäften 
geweiht werden könnte; w ir haben keine Zeit fü r Lektüre, 
PoEtik u . dgL Dein bisheriges Geschäft nahm  Deinen Geist 
nicht in  Anspruch, dessen T hätigkeit aber Stoff verlangte, und 
so hast Du D ir durch die Aneignung von vielem, was gewöhn- 
Hehen Leuten frem d bleib t, eine angenehme U nterhaltung v er­
schafft und zugleich einen Standpunkt in  geistiger Beziehung 
erworben, der fü r das ganze Leben genuß- und wertvoE ist. 
H ierzu stefle D ir nun  vor, künftig  eine angenehme bürgerliche 
Existenz zu besitzen; dann mag mancher Crösus Dich beneidens- 
werth finden. Diese Folge ist nicht unwahrscheinlich. —  Nächst 
dem. daß unseren Unternehm ungen Segen von  Oben angedeiht, 
hängt dann Deine sorgenfreie und  angenehme Z ukunft nur von 
Deinem energischen W oEen ab. D u verherst dadurch im  Ver­
gleich gegen Deine bisherige angenehmere Geistes besehäfrigung: 
es ist aber ein dringendes unvermeidliches Opfer, daß Du jene 
m it den trockenen, oft, wenigstens vorläufig, einförmigen, lästigen 
geschäftüchen Verrichtungen der F abrik  vertauschest, daß Deine 
ganze Geistesrichtung nur d a h in  zielt. A rbeit und  Mühe w irst 
D a m ehr finden als irgend wo. Lust dazu ist die erste Bedingung, 
dann ist die Mühe nicht drückend, und  die Erfolge geben Auf­
m unterung. —  G laubst Du, Heber A dalbert, solche Lust und 
Beharriiehkeit D ir und  uns versprechen zu können, so sev m ir 
nochmals beim E in tr itt  in unser Geschäft herzüch willkommen.“

So löst Alfred K rupp die heute so beüebte Frage der ..A rbeits­
freudigkeit“ weder im  Sinne weichücher Gefühlsduselei, noch aus 
dem kategorischen Im pera tiv  K ants heraus, sondern einfach 
und  natüriich , wie es hente der amerikanischen Auffassung 
entspricht. —

Mögen auch Alfred K rupps Briefe einen recht w eiten Leser­
kreis finden. Otto JohannMn.

Handbueh der Brennstofftechnik. Hrsg. von der [Firm a] H e in r ic h  
K ö p p e r s ,  Aktiengesellschaft, in  Essen. Essen: W . G irardet 
1928. (321 S.) 8«. Geb. 5 J iJ i.

Das vorhegende Handbuch ist vorbüdüch in der übersicht- 
Hchen Anordnung und geschickten Bearbeitung, u n te rs tü tz t von 
einem sehr ansführHchen alphabetischen Sachverzeichnis.

Es gEedert sich in  m athem atische, chemische, physikalische, 
wärmetechnische und  allgemein-technische Zahlentafeln, die durch­
weg dem neuesten Stande unseres W issens entsprechen und  sorg­
fältig  zusammengetragen sind. Man findet aus fast allen Gebieten 
das W ichtigste, vor aEem über Brennstoffe, Aschen, Industriegase. 
Teer und Teeröl, sowie feuerfeste und IsoEerstoffe. Das H andbuch 
kann jedem Ingenieur der Brennstofftechnik als ein nützhches 
W erkzeug empfohlen werden. F l.
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Vereins-Nachrichten.
V e r e i n  d e u t s c h e r  

Aus den, Fachausschüssen.
Dienstag, den 28. Mai 1929, 15.15 Uhr, findet in Düsseldorf, 

E isenhüttenhaus, Breite S tr. 27, die

19. Vollsitzung des Walzwerksaussehusses
s ta tt.

T a g e s o rd n u n g :
1. Geschäftliches.
2. E le k t r i s c h e  G lü h a n la g e n . B erich tersta tter: StpUQ ng. 

Th. S t a s s in e t ,  Dinslaken.
3. E le k t r i s c h e  W id e r s ta n d s ö f e n  in  d e r  E i s e n h ü t t e n ­

i n d u s t r ie .  B erich tersta tter: V. P a s c h k is ,  Berlin.
4. T e c h n o lo g is c h e  S tu d ie n  ü b e r  d a s  B la n k g lü h e n  v o n  

S ta h l  in  e le k t r i s c h e n  O efen . B erichtersta tter $ t.=^ng. 
A. P o m p , Düsseldorf.

5. U e b e r  d a s  B e iz en . B erich tersta tter: Obering. K. T a u s s ig ,  
Gleiwitz.

6. Verschiedenes.
Die Einladungen zu der Sitzung sind am 15. Mai an  die

beteiligten W erke ergangen.
*  **

Freitag, den 31. Mai 1929, 15.15 Uhr, findet in Düsseldorf, 
E isenhüttenhaus, Breite Str. 27, die

31. Vollsitzung des Hoehofenausschusses
sta tt.

T a g e s o rd n u n g :
1. G a s s trö m u n g  im  H o c h o fe n  u n d  ih r  E in f lu ß  aux a ie  

S ta u b b ild u n g .  B erichterstatter: 2)ipl.»Qng. J . S to e e k e r ,  
Bochum.

2. D ie  e le k t r i s c h e  G ic h tg a s - R e in ig u n g ,  B a u a r t  S iem en s- 
S c h u c k e r t .
a) Anlage auf der Ealvahütte. B erichterstatter: Oberingenieur

H. B o sse , Schwientochlowitz.
b) Anlage auf dem Hochofen werk Oberscheld. B erichterstatter: 

®ipl.=3ng. L. v o n  R e ic h e ,  Oberscheld.
3. W ir t s c h a f t l i c h k e i t  n e u z e i t l ic h e r  R e in ig u n g s v e r ­

f a h r e n  f ü r  H o c h o fe n g a s . B erichtersta tter: Betriebs­
direktor M. Z il lg e n , Wetzlar.

4. Verschiedenes.
Die Einladungen zu der Sitzung sind am 16. Mai an  die 

deutschen Hochofenwerke ergangen.

Aenderungen in der Mitgliederliste.
Barme, Friedrich, D irektor u. Vorst.-Mitgl. der Kupfer- u. Messing­

werke, A.-G., Langenberg i. Rheinl.
Benz, Carl, Oberingenieur, Berlin-Biesdorf, Königstr. 128. 
Erdmann, Paul, D irektor, Bad Godesberg, A rndtstr. 2.
Freundt, Friedrich August, Dr., Berlin-Zehlendorf, Grunewald- 

allee 11.
Oruber, Karl, iB ipl.^ttg., Ing.-Büro, Leoben, Steiermark.
Haas, Heinrich, P rokurist der Fa. J .  Adler jr ., F rankfu rt (Main)- 

Sachsenhausen, Hans-Thom a-Str. 19.
Kärrner, Joachim, $ipi.=3;ng., Vers.-Anstalt der Stadtwerke Glei­

witz der Verein. Oberschi. H üttenw ., A.-G., Gleiwitz, O.-S., 
Lützowstr. 15.

Köhler, Günther, iS tpI.^ttg ., Stahlw.-Assistent der Pa. Storch & 
Schöneberg, A.-G., Abt. Brem erhütte, Weidenau a. d. Sieg, 
W aldstr. 9.

Krämer-von Baerle, Carl Theodor, ®ipt.»Qng., Berlin-Grüne wald, 
Königsallee 63.

Krüger, Hans, Fabrikdirektor, Märkische Blank- u. Profilzieherei, 
Berlin-Borsigwalde, Spandauer Str. 40—50. 

van de Loo, Heinrich, $ipi.*3ing., Dortm und, Ham burger Str. 56. 
Mirbach, August, ®ipl.*$ng., i. Fa . Gasheizapparate-Ges. m. b. H., 

Düsseldorf, Königsplatz 30.
Miyashita, Kakunosulce, T obatta  Imono W akamatsu Kojo Ebisu 

Toori, W akamatsu-shi (Hukuokaken), Japan.
Neudecker, Hans, ®ipI.*Qing., techn. Experte der Fa. Plummer 

Bros. & Co., Calcutta (Brit.-Indien), Asien, Fancy Lane 5—6. 
Peitzmann, Alfred, Ingenieur, Bonn, R euterstr. 143.
Beinhardt, Fritz, Ingenieur, Duisburg-Meiderich, Paul-Bäumer- 

S tr. 33.
Riecke, Ernst, D irektor der A.-E.-G., Berlin-Zehlendorf-West, 

Forsts tr. 22.
Bütten, Paul, ® t.«3ng., Teilh. der Osnabrücker Eisengießerei,

G. m. b. H ., Osnabrück, N atruper Str. 64 B.
Schmidt, Theo, berat. Ing., beeid. Sachverst. für W ärm ewirtschaft, 

Düsseldorf, Graf-Reeke-Str. 35.

E i s e n h ü 11  e[n 1 e u t e.
Strack, Gustav A ., 3)tpl.=^jng., Ea. 0 . Kuhbier & Sohn, Dahler­

brück, Hagen i. W ., Bahnhofstr. 32.
Tafel, Ju lius, ®r.=Qng., H ü ttend irek tor u. Vorst.-Mitgl. der 

Sachs. Gußstahlwerke Döhlen, A.-G., F reita l 2 i. Sa., Schacht- 
str. 15.

Thiel, Karl, D irektor der Fa. Eumuco A.-G. für Maschinenbau, 
Schlebusch-Manfort.
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