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Kohlen-Syndikates.

die sonst den
unserer

Ime die duBeren Merkzeichen,
O festlichen Tagungen auch
schaftlichen und technischen Kod&rperschaften ihr
besonderes Geprdge zu geben pflegen, hat man am
16. Februar 1918 in Essen an der Ruhr den Tag
begangen, an dem vor 25 Jahren eines der wich-
tigsten W irtschaftsgebilde unseres heutigen geweib-
lichen Lebens, das Rheinisch-W estféalische Kohlen-
Syndikat, Gestalt gewonnen hat.

Gerade aber die schlichte Form einer Zechen-
besitzerversammlung mit der Ublichen Tagesord-
nung, unter der sich die Erinnerungsfeier abgespielt
und diese selbst, fast unbemerkt von der breiteren
Oeffentlichkeit, bescheiden hat zuriiektreten lassen,
veranlaBt uns, ihre Bedeutung vor allem fir unsere
deutsche Eisenindustrie hervorzuheben und nament-
lich den Jungeren wunter unseren Fachgenossen
nachdricklich vor Augen zu riicken. ‘Wir glauben
dies nicht wirksamer tun zu kdénnen, als durch eine
Wiedergabe der Ausfihrungen des Mannes, der sich
mit dem ganzen Gewicht seiner Persdnlichkeit
nicht nur fur das Werden und Wachsen des Syn-
dikatsgedankens im liiederrheinisch-westfélischen
Bergbau eingesetzt hat, sondern auch
flossenen Viertcljahrhundert in des Wortes

wirt-

in dem ver-
um -
fassendster
blieben ist.

Bedeutung die Seele des Ganzen ge-
Wir lassen Geheimrat ®r.*Sng. Em il
Kirdorfs Ansprache am genannten Tage liier un-
gekirzt folgen:

»~Wie es im Leben geht, daB auf die Trauer
wieder die Anforderungen des Tages an uns heran-
treten, wie bei einem militdrischen Leichenbegéngnis
die Trauermusik zum Grabe fihrt und lustig schmet-
ternde Weisen erténen, wenn es vom Grabe zuriick-
geht, so muB ich auch unm ittelbar von dem Trauer-
nachruf auf lieben jungen, zu frih hin-
geschiedenen Kollegen Lindenberg zu einem freu-

meinen

digeren Ereignis Gbergehen. Der Blumenschmuck
der heute hier unseren Sitzungssaal ziert, weist
darauf hin, daB heute ein denkwdirdiger Tag ist,

den wir nicht ganz stillschweigend haben voriber-
gehen lassen wollen, wenn auch die Kriegszeit heute
jede groBRere Feier und namentlich eine freudige
Feier in weiteren Kreisen verbietet.

XL«

Heute vor 25 Jahren ist der Grundstein zum
Kohlensyndikat gelegt worden. Am 16. Februar
des Jahres 1893 wurde der Vertrag geschlossen, in
dem die rheinisch-westfalischen Zechen, damals die
freien Zechen unter Ausschluf der sog. gemischten
(Hutten-) Zechen, sich zum Syndikate verbanden.
Der Vertrag wurde geschlossen unter dem Vorbehalte,

daB die Gewerkschaft Mont Cenis, deren Beitritt
man fiur erforderlich hielt, bis zum 20. Februar
ihren Beitritt erkldaren wirde. Dies ist bis zum

19. Februar geschehen und am gleichen Tage also
tatsdchlich der am 16. Februar geschlossene Vertrag
Der Beginn des Syndikats, seine
Dies war

in Kraft getreten.
Téatigkeit, rechnet aber vom 1. Mérz ab.
bei AbschluR des Vertrages ausdricklich vorgesehen,
da man ja wenigstens einige Tage Zeit haben mulRte,
um nur die notigsten Vorbereitungen zu treffen.
Ich deutete schon darauf hin, daR wir
einer gréfReren Feier in der heutigen Kriegszeit, wie

von

es sich von selbst gebietet, Abstand nehmen muften.
Gern hatten wir, wenn es eine freudigere, hoffnungs-
vollere Zeit wére, der Feier einen wirdigen Aus-
druck nach aufBen gegeben. Wir hdtten gern auch
diejenigen zugezogen, die bei der Grindung und
Schaffung des Syndikates mitgewirkt haben, heute
aber nicht mehr mitten in unserem wirtschaftlichen
Leben, im industriellen Leben unseres Bergbaus
stehen. Aber das ging doch wohl nicht, ohne daR
wir ithnen dann auch eine Festtafel geboten hétten.
Solches verbot uns die Zeit. Trotzdem haben wir
Freund und

Freude meinen verehrten
Kollegen, Herrn Geheimrat Muser, heute bei
der, wenn auch nicht mehr unmittelbar, doch durch
seine Tatigkeit noch dem Syndikat angehdrt und
Schaffer des Syndikates

zu meiner
uns,

den wir als einen alten
hier begriBen dirfen.

In der Reihe der Zechenvertreter, die bereits
bei der Grindung mitgewirkt oder damals schon
Stellen im Bergbau bekleideten und als Zechen-
vertreter galten, haben wir zu meiner grofen Freude
Ich darf lhnen
wohl die Namen verlesen und auch diesen Herren
den Gluckwunsch aussprechen, der mir schon als
Vorsitzendem heute so freundlich von verschiedenen

a

noch eine groBe Anzahl unter uns.
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Seiten zuteil geworden ist, und ihre Namen in Er-
innerung rufen als Mitwirkende bei der denkwiirdigen
Grindung, die wir heute feiern. (Redner verliest
die Liste der Grinder.) Zu unserer Befriedigung
haben wir also noch eine stattliche Zahl von den
Griundern unter uns, wenngleich das Bild sich hier
w-egen des stdndigen Wechsels fortgesetzt dndert.
W ir haben — wie erwéahnt -
verzichten wollen; mit

auf eine groBere Feier
Ricksicht auf die Kriegs-
lage haben wir auch davon abgesehen, eine gréRere
Jubelschrift herauszugeben, weil uns das nicht an-
gebracht schien. Im nédchsten Geschaftshericht
wollen wir nur kurz der denkwirdigen Wiederkehr
des Tages gedenken und behalten uns vor, in einer
hoffentlich baldigen Friedenszeit (die uns, so hoffe
ich weiter, einen Frieden brirgt, daB wir mit,Mut
und Vertrauen auch auf die' weitere wirtschaftliche
Entwickelung unseres Bergbaus hinarbeiten kénnen)
nachtrdglich uns zu einer Feier zusammenzufinden
und dazu, lhrer aller Zustimmung voraussetzend,
alle einzuladen, die jetzt auBerhalb des Bergbaues
stehen, die aber bei der Grindung dankenswert mit-
gewirkt haben.

Aus der Liste, die ich lhnen vorgelesen habe,
geht ja hervor, daB mir der groBe Vorzug zuteil
geworden ist, seit Beginn des Syndikates an dessen
Sptze zu stehen. Es ist also auch fir mich heute
ein Jubeltag, den ich freudiger begrifen wirde,
wenn oben die Zeilen nicht so ernst wéren. Bei
der Gelegenheit mdchte ich aber wieder hervorheben,
daf ich auch am heutigen Tage mich verpflichtet

fuhle, die viele Anerkennung fur die Verdienste,
die mir als dem Hauptgrinder — so bin ich wieder-
holt bezeichnet worden — des Kohlensyndikates

zugesprochen werden, auf das richtige MaB zuriick-
Gerade heute muB ich — die Pflicht
der Dankbarkeit und der Freundschaft drangt mich
dazu — den Namen dessen in Erinnerung rufen,
dem das Hauptverdienst an der Schdépfung des
Kohlensyndikates geblihrt. Das ist das verstorbene
Erste Vorstandsmitglied, HerrDirektor Anton Unckell.
Diejenigen namentlich, die bei den Vorarbeiten fir

zufihren.

das Syndikat tatig gewesen sind, wissen, wie er in
jahrelanger unermidlicher Arbeit den Vorsitz bei
hat, die schlieRlich zum
Erfolge fihrten. Seine unerschitterliche Z&higkeit,
sein Vertrauen auf das Gelingen allein haben es
zuwege gebracht, daR wir zum Ziele gekommen
sind. Es war schlieBlich nur eine persdnliche Frage,
eine Abneigung des hochverdienten Mannes, grofRe
Versammlungen zu leiten, die ihn, nachdem wir die

den Verhandlungen gefiuhrt

Verhandlungen in den groBeren Kreis der samtlichen
Beteiligten hatten Uberleiten missen, dazu bewog,
Leitung und Vorsitz mir, seinem Stellvertreter bei
den jahrelangen Verhandlungen, anzubieten und
mich darum zu bitten. Dadurch bin ich an die
leitende Stelle gekommen. Aber auch das Ver-
dienst des Durchhaltens selbst, seitdem ich die Ver-
handlungen in gréBerem Kreise flihrte, gebihrt
Anton Unckell. War er es doch wieder, der, als

sich
entscheiden

in der Versammlung, die tber das Schicksal
sollte, verschiedener Widerspruch er-
hob und ich daraufhin die Flinte ins Korn warf — es
ist mir viel als taktischer Zug ausgelegt worden,
nein, es war fur mich die Ueberzeugung, wir wéren
noch nicht reif dazu — die Anregung gab, die Ver-
handlungen erneut aufzunehmen. Sosind wir schlieB-
lich ans Ziel gelangt, und wenn wir des Zustande-
kommens dankbar gedenken, sollten wir nie vergessen,
daB in erster Linie und immer das Verdienst jenem
Manne gebihrt: Anton Unckell, dessen
unseren Kreisen unvergeRlich sein sollte.

Name in

Alle, die ihre Téatigkeit im Bergbau unter dem
Schutze des Syndikats heute ausiben, die mdchten
sich indessen heute den Hinweis dienen lassen, daR,
nachdem das Syndikat durch den Vertrag geschlossen
war, eine der allerschwierigsten Aufgaben erst be-
gann: der Aufbau des Syndikates. Wer diese Schwie-
rigkeiten durchgemacht hat,
daran denken kdnnen, einen solchen Verband fallen
zu lassen, denn das war die allerschwerste Zeit.
Trotz kréaftiger zuverldassiger Mitarbeiter, an deren
Spitze sofort Anton Unckell trat, und obwohl die
Herren, die bei ihm in den damaligen Verkaufs-
gesellschaften fithrend waren, die Herren Direktor
Olfe, Hager und andere, zur Stelle waren, war cs
eine unségliche Arbeit, die Unterlage fir die Tatig-
keit zu schaffen, die endlich dazu fihrte, die Zwecke
des Syndikates in der Wirklichkeit auszufiuhren.

Anderseits will

der -wirde nie wieder

ich auch denjenigen, die eben
nicht auf die vergangene Zeit zurickblicken kénnen,
in Erinnerung rufen, wie verschieden die Beurteilung
des Syndikates war. Das scheint nur naturgemang
bei einem solchen Verbande einer einzelnen Industrie,
die man, ganz offen gestanden, als den Priigelknaben
der gesamten Industrie bezeichnen konnte. Zunéchst
herrschte selbstverstandlich ein auBerordentlicher
W iderwille in den Kreisen der Kohlenverbraucher,
der Kohlenabnehmer, weil sie nun einer Geschlossen-
heit gegeniberstanden, die ihnen die Preise vor-
schrieb, wahrend sie bisher in den Zeiten wirtschaft-
lichen Niederganges uns die Preise aufzwingen
konnten, die sie wollten. Welch glanzenden Kampf
haben wir in der Weise durchgefuhrt, dal wir von
diesem MiRfallen der Verbraucher zu der
Anerkennung in gekommen
Aber wie lange hat es gedauert, ehe man tUberhaupt
die Vorteile des Syndikates auch in den grdoBeren
Kreisen, in den weiteren wissenschaftlichen, sozial-
wirtschaftlichen und namentlich in den Kreisen der
Regierung erkannte.
mich zwei Erscheinungen im Laufe der 25 Jahre.

Die erste trat mir entgegen gelegentlich des
25jéahrigen Jubildums meiner Gesellschaft, das auch

vollen

jenen Kreisen sind.

Dabei sind kennzeichnend fir

zugleich mein Jubildum war und an dem der Berg-
bau durch den damaligen Vorsitzenden des Berg-
bauvereins, Herrn Geheimrat Jencke, vertreten
Er hielt eine .der gldnzendsten seiner be-
kannten vorziglichen Reden, und ich muB sagen,
sein Hinweis auf die Schaffung des Kohlensyndikates

wurde.
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war damals so zutreffend, daB man ihn sich stets
in der Erinnerung halten sollte. Er wies besonders
darauf hin, daR gerade die Schaffung des Kohlen-
syndikates fir unsere gesamte Industrie eine ent-
scheidende Wendung bedeutete in der Richtung,
daB sdmtliche Verbdnde, Syndikate, Preisverstan-
digungen, wie sie zu jener Zeit bestanden, sich doch
stets unter der Decke der Verschwiegenheit, des Ge-
heimnisses gehalten héatten, daB man sorgsam be-
dacht gewesen sei, diese Verstandigung der Kenntnis
der Oeffentlichkeit vorzuenthalten, und daB erst
mit dem Inslebentreten des Kohlensyndikates eine
Industrie den Blut gehabt habe, zu zeigen: ,Wir
wollen uns verbinden in vollstindiger Oeffentlich-
keit, zur Gesundung der Preishaltung unserer In-
dustrie“. Er gebrauchte das Wort, dal durch die
Schaffung des Kohlensyndikates diese wirtschaft-
lichen Verbdnde zur Regelung der Preisbildung und
Erzeugung eigentlich zum ersten Male hofféhig ge-
worden seien.

Eine zweite Erscheinung im Laufe der 25 Jahre
waren die bekannten Kartellverhandlungen, die sich
im Jahre 1902 abspielten. 1902 trat ein groRes
Forum von Regierungsbeamten, wissenschaftlichen
Vertretern der Wirtscnafts- und Sozialpolitik zu-
sammen, und wir, das Kohlensyndikat, waren das
erste Opfer, das auf dem Altdre merkwirdiger W elt-
anschauung dieser Méanner geopfert werden sollte.
Damals waren cs Herr Unckell vom Vorstande und
ich, die in erster Linie an den Verhandlungen teil-
nahmen, mit dem groBen Erfolge, daB wir in den
Kreisen der sachlichen Beurteiler, der Kreise, die
uns als Gegner gegeniiberstanden, einen gldnzenden
Sieg erfochten und Anerkennung fanden von den-
selben Kreisen, die uns bisher auf das dauBerste be-
fehdet hatten. Das Ergebnis der Kartellverhand-
lungen st fir das Kohlensyndikat, darf ich sagen,
ein Wendepunkt in der &ffentlichen Beurteilung ge-
wesen, wie wir es uns gunstiger nicht haben denken
kdnnen.

lhnen allen, die Sie heute unter uns sind, ist
aber dann erinnerlich, wie sich nun fortschreitend
die Ansichten Uber die Bedeutung des Kohlen-
syndikates weiter gestaltet haben. Wohl in Ihrer

aller Kreise ist fihlbar geworden, daB nicht nur
unser Bergbau, unser niederrheinisch-westfélischcr
Bergbau, durch seine Geschlossenheit sich unter

dem Schutz des Syndikates zu einer gldnzenden
Entwicklung aufgeschwungen hat, sondern daR
diese gldnzende und gesunde Entwicklung des Berg-
baues auch gesundend auf das ganze wirtschaftliche
Leben unseres Vaterlandes gewirkt und zu ihr bei-
getragen hat. Ich darf es wohl aussprechen, dall wir
wirtschaftlich und durch unsereindustriellen Leistun-
gen den Krieg bisher nicht in der Weise hédtten durch-
fihren kénnen, wenn das Syndikat nicht bestanden
hatte. Das wollen wir nicht vergessen; und daf
wir schlieflich die volle Anerkennung selbst von den
Seiten gefunden habeu, die uns noch manchmal
mit groRem MilRtrauen, besonders aus den Kreisen
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der Regierung, entgegentraten, das beweist der ja
von uns nicht willkommen geheifene Umstand, dall
man schlieBlich glaubte, sogar'mit GesetzmaBnahmen
eintreten zu sollen, uns nicht freiwillig
zusammenfénden. haben wir durch eigene
Einsicht vermieden.

wenn wir
Das

Ich freue mich dessen und gebe dieser Freude
auch heute noch einmal mit voller Befriedigung
Ausdruck. Mdge die Erkenntnis aber, dal unsere
Starke ,der freiwillige Zusammenschluf im nieder-
rheinisch-westfédlischen Kohlenbergbau® ist, hier im
Kreise unserer Industrie weiter fertdauem. Mdchten
Sie alle stets eingedenk bleiben, daB es von gréfRtem
W ert ist, freiwillig einig zu bleiben, damitwir diesem
Zwang — der ja jetzt auf eine ganze Zahl von In-
dustrien ausgelbtwird, um siezusammenzuschlieBen,
vielleicht unter Bedingungen, die fiir die wirtschaft-

liche Entwickelung durchaus nicht den richtigen
Weg bieten — auch dauernd entgehen; immer
wieder sollten wir uns zusammenfinden, immer

weiter sollte die Erkenntnis sich ausbreiten, dafl
jeder die ihm berufenen Belange am besten vertritt,

wenn er Ricksicht auf die allgemeinen Belange
nimmt, auf das Gedeihen unserer gesamten In-
dustrie und — so mochte ich den Wunsch aus-

dehnen — auf das Gedeihen unseres Vaterlandes.

Mochte es uns vergdnnt sein, im Frieden noch
einmal des heutigen Tages zu gedenken. Médchten
wir nie vergessen des groBen Beispiels unseres
Bismarck, dessen Bild wir hier vor uns haben,
daB er ebenso, wie er das deutsche Vaterland ge-
grindet und geeint hat, auch uns ein leuchten-
des Vorbild gewesen ist, uns zusammenzufinden.
Mo6chten wir, wie er als Deutscher den Wahlspruch
vertreten hat, auch fir uns den W ahlspruch aufrecht-
erhalten, der Uber unserem Platz hier steht: ,Einig-
keit macht starkl*

Mit dem Wunsche auf ein weiteres glickliches
Gedeihen des Syndikates, mit der Hoffnung, daf
wir den heutigen denkwirdigen Tag schon bald iu
froherer, vertrauensvollerer Stimmung, als sie uns
heute erfillt, feiern kénnen, schieRe ich und rufe
lhnen allen ein freudiges, dankbares Gluckauf! zu.*

Die Rede, die wiederholt vom Beifalle der Zechen-
besitzerversammlung begleitet war, fand am Schlisse
stirmische Zustimmung der Hoérer, die den alten
Bergmannsgru8, in den sie aukgeklungen war, leb-
haft erwiderten.

Dem Dank der Anwesenden fir den allzeit ziel-
bewuBten Leiter des Kohlensyndikates gab Geheim-
rat Robert Miscr Ausdruck, indem er zugleich
mit wenigen treffenden Worten die Schwierigkeiten
kennzeichnete, die sich der wiederholten Erneuerung
des Syndikatsvertrages in den Weg gestellt hétten,
und die Verdienste hervorhob, die sich Geheimrat
Kirdorf dabei durch seine einfluRreiche, stetige Ver-
mittlertatigkeit erworben habe.

Daran anschlieBend lenkte GeneraldirektorJakob
Kleynmans den Blick der Versammelten zurick
in die Zeit vor der Grindung des Syndikates. Er
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ging aus von den kurzen Jahren wirtschaftlichen
Auischwunges nach dem ruhmreichen Kriege von
1870/71, schilderte an Hand einiger Zahlen den
opfervollen, raschen Niedergang des westfdlischen
Steinkohlenbergbaues und sprach dann von den
ersten Versuchen, durch Vereinbarungen unter den
Zechen eine Gesundung der Verhéltnisse anzubahnen.
Aber das gegenseitige Vertrauen habe noch gefehlt,
und Gehe.mrat Kirdorfs Verdienst sei es gewesen,
die Vertreter des Bergbaues einander ndahergebracht
und das mangelnde Vertrauen geweckt zu haben, das

zunédchst zu noch rechtlosen Vereinigungen, dann
zum Kokssyndikat und zu den bekaimten schon
festeren Kohlenverkaufsvereinen in Essen, Bochum
und Dortmund, sowie dem Br.kettverkaufsverein
gefuhrt habe. Geheimrat Kirdorf wiederum habe
auch den Weg zum hoheren Ziele, der umfassen-
den straffen Vereinigung zum Verkauf durch
eine Hand gewiesen, und, unbeschadet des Ver-
dienstes aller seiner Mitarbeiter, vermdge seines

hervorragenden kaufméannischen Talentes und seiner
reichen Erfahrungen mit Erfolg die erste Einrich-
tung der neuen groRen Verkaufsorganisation durch-
gefuhrt. Wenn dann eine blihende und segen-
bringende Entwicklung des Ruhrbergbaues, die der
Redner gleichfalls mit einigen Zahlen belegte, ein-
gesetzt habe, so sei.sie entstanden aus dem Lebens-
werke Geheimrat Kirdorfs. Thn noch lange an der
Spitze des Syndikates zu sehen, sei ein Herzens-
wunsch der Versammlung, die diesem Wunsche
durch ein am Schlisse vom Redner ausgebrachtes
Hoch auf den Gefeierten kréftigen Ausdruck gab.

Ein Geheimrat Kirdorfs
beendigte die denkwiirdige Feier.

Was in ihrem Verlaufe, namentlich von Geheim-
rat Kirdorf Erinnerungsrede, ausgefihrt
worden ist, verdient nicht nur fiur die zunachst Be-
teiligten, sondern auch fiir das kommende Geschleckt
festgehaiten zu werden. Denn wie wenige wissen
selbst heute nach kaum einem Menschenalter noch,
wie schwierig die Verhdltnisse vor der Grindung
des Kohleusyndikates waren, und welche Wand-
lungen sich mit der planvollen, zielbewufBten, vor-
sichtig abwéagenden Arbeit der Schépfer und Leiter

kurzes Dunkcsw'ort

in seiner

des Syndikates in unserem gesamten W irtschafts-
leben vollzogen hat! Man frage sich nur einmal,
wie ganz anders sich die Verhdltnisse unserer In-
dustrie gerade jetzt wéadhrend des Krieges ohne das

Selbsttatige

E lektro -

Von Oberingenieur W.
(Schluf von

I jie eigentlichen Regelapparate einervollstdndigen

Reglerausristung werden entweder so zusam-
daB die Haupt-, Nullspannungs- und
den zugehdrigen Kontakt-
Phasen in einem gemein-

mengebaut,
Rickfuhrungsrelais mit
gebevorrichtungen aller

Elektroden-Regelvorrichtungen

Syndikat gestaltet héatten, und wird eine Ant-
wort finden miussen, die es erkldrlich macht,
wenn das Kohlensyndikat heute mit Stolz fur sich
das Verdienst in Anspruch n mint, eine der unerlaR-
lichen Vorbedingungen fur einen glicklichen Aus-
gang von Deutschlands Daseinskampf geschaffen zu
haben.

Wir erachten es um so mehr fiir unsere Pflicht,
auf dieses Ergebnis hinzuweisen, als urspringlich
auch die Eisenindustrie nicht Gberall sich ohne Vor-
behalt mit der Entwicklung abzufinden vermochte,
die mit dem Kohlensyndikate und in seinen Folge-
erscheinungen Ausdruck und Form gewonnen hat.
Tatsache ist, daB noch Jahre nach Grindung des
Syndikates selbst an fuhrender Stelle unserer Eisen-
industrie, so auch im Vorstande des Vereins deutscher
Eisenhittenleute, gegen den engen Zusammenschluf
des Bergbaues oder, besser gesagt, gegen das aus
dem Né&hrboden dieser gesicherten Grundlage der
Kohlcnindustrie erwachsene Streben nach inniger
Verbindung zwischen Kohle und Eisen nach gegen-
seitigem Sichdurchdringen beider Bedenken geéduRert
worden sind. D.e Geschichte der letzten Jahrzehnte
hat diese Anschauungen immer mehr schwinden
lassen angesichts der 'groBen wirtschaftlichen Er-
folge, denen gerade jene Vereinigung die Wege ge-
ebnet hat. Immer mein ist kleinliches Festhalten
am scheinbaren Vorteil des einzelnen Untemelunens,
des einzelnen Zweiges unserer Kohlen- und Eisen-
industrie zurickgetreten hinter der Forderung, das
ganze Gewerbe zu heben, selbst auf Kosten mancher
liebgewordenen Ein-
richtungen, die sich als Hindernisse fir den Auf-
stieg der gesamten Volkswirtschaft erwiesen haben.

Recht und billig ist es deshalb, zum Erinnerungs-
tage des Rheinisch-W estfdlischen Kohlensyndikates
gerade in ,Stahl und Eisen“ mitaufrichtigen Geflhlen
der Bewunderung des aufrechten Mannes zu ge-
denken, der vorwiegend als der Fihrer zu solchem
Ziele sich bewé&hrt hat. Dem weiteren Gedeihen
seines Welkes und damit auch ihm selbst gelten
unsere Winsche. Zugleich aber geben wir der Hoff-
nung Ausdruck, daB es, insbesondere auch in der
voraussichtlich schweren Kriegsfolgezeit, unserer
deutschen Kohlen- und Eisenindustrie niemals an
Ménnern fehlen mdge, die, was die Vater begonnen,
gleich rastlos und kraftvoll wie diese, uneigennitzig
weiterzufihren willens und féhig sind.

vielleicht berechtigten und

fur Lichtbogen-

O efen.

Kunze in Berlin.

Seito 194.)

samen, verschlieRbaren Metallgehduse untergebracht
werden, wéhrend die zugeho6rigen Pendelrelais bzw.
magnetischen Umschalter je einen phasengetremi-
ten selbstdndigen Apparat bilden, der in jeder Hin-
sicht frei zugédnglich ist. Diese unterschiedliche Be-
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handlung ist dadurch begrindet, dal an dem eigent-
lichen Regelapparat hdéchstens einmal ein geschul-
ter Schaltbrettwdrter etwas nacharbeiten oder ver-
stellen soll, wéhrend die Kontakte der grdberen
Schalter von der Ofenbedienung sauber gehalten
werden missen. In anderen Fallen, wo es darauf an-
kommt, die Einheitlichkeit der Schalttafeluntertei-
lung aufrechtzuerhalten, ist die Phasentrennung auch
auf die Haupt-, Riuckfihrungs- und Nullspannungs-
relais ausgedehnt worden, so daB beispielsweise fir
eine Drehstromausristung drei verschlieBbare Metall-
gehause nach Abbildung 13 zur Aufnahme der ge-
samten Relais jeder Phase vorgesehen sind. Die An-
ordnung der Metallgehduse erfolgt in beiden Ausfih-
rungsarten innerhalb der Ofenschaltanlage, und zwar
meistens in versenktem Einbau, falls dies die Ubrigen
Instrumente zulassen.

Die Walzenschalter sind die einzigen Apparate,
die wéhrend des Betriebes o6fter betdtigt werden
missen. Sie kdénnen deshalb nicht immer auf der
Schalttafel untergebracht werden, sondern miussen
unter allen Umstdnden bequem handlich stehen und
moglichst so angebracht sein, daB bei ihrer Betati-
gung die Bewegung der Kohle beobachtet werden
kann. Die Walzenschalter entsprechen in der Aus-
fihrung bis auf die besonderen, in den verschiedenen
Schaltbildern angegebenen Schaltwalzenabwicklungen
genau den marktgédngigen Erzeugnissen, wie sie durch
ihre Verwendung bei StraBenbahnen und Hebezeugen
allgemein bekannt sind. Die doppelseitige Anord-
nung von Ruhestellungen zwischen der Mittelstel-
lung fur selbsttatiges Regeln einerseits und der ersten
Auf- Abwartsstellung anderseits ist notig,
um bei schnellem Stellungsibergang falsche Strom-
schlisse zu vermeiden. Soweit Widerstdnde fir die
Kontroller in Frage kommen, werden sie in das Kon-
trollergehduse eingebaut. Fir die Betatigung sind
Handrédder oder auch Kurbeln vorgesehen.

bzw.

Die Winden-Antriebsnmtoren erhalten in allen
Féllen ganzgekapselte Gehéduse. Bei Aufstellung in
einem abgetrennten Windenraum werden sie mit
Ringschmierlagern, beim direkten Anbau an den
Ofen mit Kugellagern und Fettschmierung ausge-
ristet. Sie kdnnen dann beim Abstiseh und Abschlak-
ken ohne weiteres mitgekippt werden, ohne daf Un-
zutTéglichkeitcn wie Oelauslauf usw. entstehen. Mit
alleiniger Ausnahme des selten vorkommenden Son-
derfalles der unmittelbaren Steuerung durch Dreh-
strommotoren ist das Erregerfeld der Motoren wéh-
rend des Betriebes dauernd eingeschaltet. Diese
Tatsache, in Verbindung mit dem Umstand, daf
die Motoren meistens der ausstrahlenden Hitze des
Ofens ausgesetzt sind, erklart die Uberaus reichliche
Bemessung, die sonst mit der wirklich abzugebenden
Leistung und der stark intermittierenden Bean-
spruchung nicht in Einklang zu bringen wére. Die
Abmessungen der Gleichstrommotoren werden durch
die Notwendigkeit der Erzielung eines genigenden
Anzugsdrehniomentes bei duBerst geschwéchtem
Feld bestimmt. Um ein organisches, einheitlich wir-
kendes Ganzes zu erzielen, wird beim Zusammenbau
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aller mittelbar wirkenden Regeleinrichtungen jeder
Winden-Antriebsmotor mit den zu einer Elektroden-
winde gehdrenden beiden elektromagnetischen Kupp-
lungen und mit dem Wendegetriebe auf einer gemein-
samen Grundplatte oder einem gemeinsamen Trag-
stick angeordnet und mit den Regelwinden gekup-
pelt. Zur Erreichung eines gerduschlosen Ganges
und geringen Verschleiles sind die Zahnrdder des
Wendegetriebes in einem mit Oel gefillten Réader-
gehéduse untergebracht. An dem Réddergeh&use sind
beiderseitig Fihrungslager angebaut, deren Schmier-
ringe in Oelkammern eintauchen, die durch Ausspa-

rungen der eigentlichen Gehdusewand mit dem

Abbildung 13. Regelapparat mit allen zu einer Phase

gehdrenden Relais und magnetischen Umschaltern.
Hauptdlbehédlter des Rdadergeh&duses in unmittel-
barer Verbindung stehen. Wie aus der Zeichnung,
Abb. 14. dervorgeht, ist jedes der Kegelrader 2
mit einem der beiden als Spulentrdger ausgebildeten
Schleifringkdrpcr 4 der elektromagnetischen Kupp-
lungen gemeinsam auf je einer stdhlernen Bichse *g
aufgokeilt. Innen sind die beiden Bichsen an Anfang
und Ende durch je W eiBmetallagerbiichsen
ausgekleidet, in denen sich die eigentliche Antriebs-
welle dreht. An deren beiden Enden ist je eine liupp-
lungshalfte 6 fest aufgckeilt. Dariiber sind zwei
schmiedeiserne Kupplungsmullen 5 angeordnet, die
sich bei der wechselseitigen Einwirkung der
gnetischen oder Federkraft auf den eingeschlifTenen
Keile festgesetzten Schiebesitzen

zwei

ma-

und durch zwei
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Abbildung 14.

der erwdhnten Kupplungshélften verschieben kénnen.
Die links gezeichnete Kupplungshdlfte dient ledig-
lich zur Uebertragung der Magnetwirkung auf die
Antriebswelle, wahrend die rechts gezeichnete gleich-
zeitig auch die mechanische Verbindung mit der
auf der Windenwelle aufgekeilten Kupplungshélfte 7
herstellt. Das Zusammenwirken der einzelnen Teile
erfolgt nun in der Weise, dalR bei wunerregten
Magneten der Antriebsmotor W.MI, die drei Kegel-
rader 2, die stahlernen Bichsen 9 und die beiden
Magnetkérper 4 mit den eingebauten Spulen und
Schleifringen leer umlaufen, wé&hrend die Antriebs-
welle 1 und dadurch auch die drei Kupplungshélften
6 und 7 und die beiden KupplungsniuiTen 5 Still-
stehen. Bei Erregung einer der beiden Magnetspulen
wird die zugehdrige Kupplungsmuffe angezogen und
zusammen mit der unter ihr befindlichen Kuppiungs-

Kraitantrieb mittelbar wirkendor Elektroden-
Regeleinriohtungen.

halfte 6 mitgenommen. Die Bewegung Ubertrégt sici
dann entweder unmittelbar oder Uber die Antriebs-
welle 1 und die zweite Kupplungswelle 6 auf die
Windenantriebswelle, welche die Elektrodenverstel-
lung bewirkt.

zieht die der

Bei Wiederabschaltung der Erregung
Magnetwirkung entgegengesetzt ge-

Abbildung 15. Uebertragong der Windenbewegung

aul die Elektroden.
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richtete Federkraft die in Betracht kommende Kupp-
lungsmuffe zurick und es tritt wieder Leerlauf der
bereits gekennzeichneten Teile ein. Soll der moto-
rische Betrieb gédnzlich abgcstollt und zum reinen
Handbetrieb tibergegangen werden, so wird das durch
den Handhebel (N) festgeklemmte Handrad (A) ge-
16st, worauf durch rechts- oder linksseitige Bewegung
dieses Handrades das Heben oder Senken der Elek-
troden herbeigefithrt werden kann. Die Einzelteile
der anschlieBend gezeichneten Elektrodenwinde be-
stehen im wesentlichen aus einer durch-
gehenden Schraubenspindel Sp, an der
oben unterZwischeneinbau eines Kugel-
lagers die Gegengewichte befestigt sind,
einem Handrad A, das auf dieser
Schraubenspindel aufgekeilt ist, einer
ein- oder mehrgédngigen Schnecke mit
Schneckenrad, das auf der als Fihrungs-
bichse ausgebildeten Schraubenmutter
J aufgekeilt ist, dem Schneckenge-
hduse B 0, das mit Oel gefullt ist, dem
Stdnder D, an dem aufer dem Schnek-
kengehduse die Konsole fir die Auf-
nahme des Antriebsmotors und der
elektromagnetischen Kupplungen be-
festigt ist, sowie dem Schutzrohr 0, in
welchem sich die Schraubenspindel frei
sbewegt. Der Bewegungsvorgang ist so,
dal beim Drehen des Handrades die
Schraubenspindel, beim Drehen der
Schnecke die Schraubenmutter bewegt
wird. Um eine Auf- oder Abwaértshe-
wegung der Schraubenspindel zu er-
zielen, muB entweder die Spindel oder
die Mutter gegen Mitdrehung sicher-
gestellt werden. In bezug auf die
Spindel geschieht dies durch Anziehen
der mit einem Handgriff versehenen
GewindemuffeN, die den kegelférmigen,
geschlitzten Klemmring M zusammen-
drickt. Dadurch wird die Fulirungs-
biuhse und damit auch die Spindel
auf das aufgekeilte Handrad festgehal-
ten. Unterbleibt versehentlich diese
Vorbereitung, so dreht sich mit der
M utter gleichzeitig auch die Spindel und
das Handrad, und es kommt zu einem reinen Leerlauf
ohne Abwandern der Spindel. Das Festhalten der
Spindelmutter erfolgt bei der Handregelung und
dementsprechend Stillstand der-Schnecke infolge der
Sperrung durch das Schneckenrad ganz von selbst.

Die weitere Uebertragung der Spindelbewegung
auf dieLichtbogen-Elektroden erfolgtin derinAbb. 15
andeutungsweise gezeichneten Weise unter Verwen-
dung fester und loser Rollen und eines an Anfang
und Ende fest verankerten Drahtseiles, beziehungs-
weise einer Kette. Bei der durch eine Spindelwan-
derung bedingten Verdnderung der Rollenentfer-
nung x wird eine gleiche oder der Uebersetzung
eentsprechende Verdnderung der Rollenentfernung y

Abbildung 16.
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und damit des Elektrodenabstandes herbeigefihrt.
Die beschriebene Anordnung der Winde und Elek-
trodenaufhdngung, die auch noch in der Abb. 16
veranschaulicht wird, ist die regelmédRige Ausfihrung
der W estdeutschen Thomasphosphatwerke, G.m.b.H.,
die bei allen Nathusius-Oefen mit freier, nicht am
Ofen angebauter Elektrodenaufhdngung angewendet
wird.

Eine andere zweckmafige Ausfihrungsart zeigt
die in Abb. 17 dargestellte Elektrodenwinde der

Elektrodenwinden der Westdeutschen Thomas-
phosphatwerke.

de Fries & Co., A.-G., Dusseldorf. Sie unterscheidet
sich von der vorbehandelten in erster Linie dadurch,
daB sie ausschlieRlich fir Oefen mit angebauten Elek-
troden in Betracht kommt. Dementsprechend ist
die Anordnung unter Verwendung von Sonderaus-
fuhrungen — der eingezeichnete Motor ist ein fir
diese Zwecke besonders gebauter Flanschmotor der
Bergmann-Elektricitdts-W erke —
moglich.

Abb. 17 zeigt Drehstrom-Ofen mit an-
gebauten Elektrodenwinden in der Anordnung, wie
er besonders fur Horoultéfen der Elektrostahl-G. m.
b. H., Remscheid, in Verbindung mit den Windender
de Fries & Co., Akt.-Ges., anzutreffen ist. Die Winden

so gedrangt wie

einen
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Abbildung 17.

Elektrodenwinden der de Fries &

Go. A.-G.

entsprechen grund-
satzlich den glei-
chen Arbeitsbedin-
gungen wie die der
W estdeutschen Tho-
masphosphatwerke
und unterscheiden
sich im wesentlichen
nur durch einen an-
deren, infolge der
Raumbegrenztheit
bedingten gedréng-
teren Zusammen-
bau. Diesem Gedan-
ken ist soweit Rech-
nung getragen, daR
zum Teil nur far
diesen Zweck ent-
worfene Sonderaus-
fihrungen zur Ver-
wendung gelangt

sind, wie beispiels-
weise die Winden-
antriebsmotoren,

die als Flanschmo-
toren von den Berg-
mann- Elektrizitats-
W erken geliefert

werden.

Zusammen-
fassung.

Die Arbeit be-
schéaftigt sich in
ihrem eisten Teil
mit den Grinden
fir die Anwendung
selbsttatiger Elek-
trodenregeleinrich-
tungen und den An-
forderungen, die
an gute derartige
Einrichtungen ge-
stellt werden kon-
nen. Aufdie Anpas-
sung an verschie-
dene Ofenbauarten
und Ofenschaltun-
gen wird ausfii hrlich
eingegangen;ebenso
sind die Verschie-
denheiten zwischen
den selbsttatigen
Regeleinrichtungen
far mittelbare und
denen fur unmittel-
bare Steuerung der
Windenantriebsmo-
toren einander ge*
geni bergesteilt. Die
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Grundsatzen
unter

auf abweichenden
fihrungsarten sind
gung der von

beruhenden Aus-
besonderer Bericksichti-
den Bergmann-Elektrizitats-W erken,
A.-G., wdhrend des Krieges herausgebrachten neuen
Bauarten an Hand von Schaltungsschemas und Ab-
bildungen beschrieben, wobei auch auf die Einsteil-

Zuschriften an

die

Die Ursache, einer unvenmuteten Qesflaschen-JSzplosUm — Unrschal. Stahl und Bsen. 217

moglichkeiten zur Erzielung bestimmter Wirkungen
naher eingegangen ist. SchlieBlich weiden auch die
Besonderheiten der Zubehorteile, Antriebs-
motoren, elektromagnetische Kupplungen, Schalt-
walzenanlasser, Elektrodenwinden, erlautert und ihre
zweckméBRige Anordnung besprochen.

wie

Schriftleitung .

(Fur die in dieser Abteilung erscheinenden Verdffentlichungen Gbernimmt die Schriftleitung keine Verantwortung.)

Die Ursache einer unvermuteten Gasflaschen-Explosion.

In dem vorstehend genannten Aufsatzl) sagt
Professor C. Brisker bezuglich des Auftretens exzen-
trischer Querschnitte bei Stahlflaschen
folgendes:

,Die Messungen an den Bruchstiicken der Eiasche
zeigen jedoch, da die Wandstadrken der einen L&ngs-
halfte bedeutend groBer waren als die der anderen,
und ztvat schwankten den Querschnitten
in der Mitte der Flasche gemessen, zwischen 7,7 mm
und 5,2 mm. Diese Ungleichheit in der Wandstarke
istauf ungenaue Herstellung der Flasche beim Ziehen
zurlckzufuhren, und zwar erfolgte die
des Dornes in der Presse nicht genau zentrisch,
sondern es trat eine seitliche Abweichung ein, die
auf der einen Seite eine Stoffanh&ufung bis auf
7,7 mm, auf der entgegengesetzten Seite jedoch eine
Stoffverdrangung bis auf 5,2 mm bewirkte.”

Demnach miRte man also mit einem starr ge-
fuhrten Ziehdorn gleichméBRige Wand beim
Ziehen von Stahlflaschen erzielen kénnen. Es hat
sich jedoch gezeigt, daB die Erzielung einer gleich-
maBRigen W andstarke bei gezogenen PreBkdrpern
davon abhéangig ist, wie genau zentrisch der Block
in der Lochpresse geprefRt ist. Ein in der Loehpresse
mit exzentrischem Querschnitt gepreRter Block
kann auf der Ziehpresse nicht dahin gebracht mwerden,
daB die Wandstdrke in seinem Querschnitt gleich-
mé&Rig ist. Der Ziehdorn der Ziehpresse wird auch
nicht starr gefihrt; er wird vielmehr so befestigt,
dal er sich mit dem zu ziehenden Block beim Pressen
einspielen kann, er vermag also
nach allen Seiten auszuschlagen.

gezogenen

sie, an

Fihrung

eine

um ein geringes
Wollte man den
Ziehdorn starr fihren, so wiirde sich der verhéaltnis-
mé&Rig lange Ziehdorn, wenn er einen exzentrisch

') St. u. E. 1917, 6. Dez., S. 1110/3.

gelochten Block ziehen soll, dennoch einspielen,
da er sieh unter dem Ziehdruck durchbiegt; vielleicht
wirde der Ziehdorn oder der Ziehdornhalter sogar
bei stark exzentrisch vorgelochtem Block brecher.

Die exzentrische Wand bei Stahlflaschen ist also
nicht auf ungenaue Herstellung beim Ziehen und
insbesondere nicht darauf zurickzufihren, dal der
Ziehdorn nicht starr gefuhrt ist; vielmehr liegt der
Grand darin, daB ein exzentrisch vorgelochter Block
verwendet wurde.

Diisseldorf, im Dezember 1917.

Oberingenieur 5. o

H itten

Wenn nach vorstehender Zuschrift die Ursache
der ungleichen Wandstarke bei Stahlflaschen in der
Verwendung exzentrisch vorgelochter Bldocke ge-
sucht werden mufR. also nicht in einer ungenauen
Herstellung beim Ziehen, und insbesondere nicht
darauf zurickzufihren ist, daB der Ziehdorn nicht
starr gefihrt sei, so sollen diese Mitteilungen
weniger bestritten werden, als in meinem Aufsatz
von einem starr gefihrten Ziehdorn Giberhaupt nicht
die Rede ist.

Es ist fur das in der Arbeit gefundene SchluB-
ergebnis auch gleichgiltig, ob der Grund der Un-
gleichméRigkeit der W andstdrke bereits beim Lochen
oder erst beim Ziehen liegt; jedenfalls ist diese Un-
gleichheit die Folge ungenauer Herstellung, die eben
vermieden werden muB. Nach den Ausfihrungen
von Oberingenieur J. L. Hutten wird man letzteres
um so leichter erreichen, wenn nur auf ein zentrisches
Lochen der Blocke geachtet wird und beim Ziehen
selbst dann keine weiteren Gefahren bestehen.

im Dezember 1917.

umso

Leoben,

Professor cari srisker

Umschau.

Walzensinter im Bessemerbetrieb.

mA. Patton und J. N. Spoiler empfehlen in einem
Aufsatze der Zeitschrift ,The Iron Trade Review*1)
beim Verblasen des Bcssemerroheisens auRer den bekannten
Zusétzen von Roheisen oder Stahlschrott einen Zusatz
von Walzonsinter. Nach ihren Angaben hat man schon
vor 20 Jahren damit auf den Ohio Steel Works in Joungs-
town gearbeitet. [0io Absicht war, die Biasezeit zu ver-
kirzen und die Erzeugung zu vergréBern. Man setzte

') 1917, 15. Febr., S. 419.
X1..,

den Watzensinter zu entweder in den leeren Konverter
vor dem EingieBen des Roheisens oder in den Kon-
verter wéhrend des Blasens oder in die Roheisonpfanne.
Der erstgenannte Zusatz in den leeren Konverter erwies
sich als praktisch und wurde beibehalten.

Patton und Spoiler haben die Verwendung von
Walzonsinter im Bessemerwerk der National Works
der National Tub’ Co., Mo. Keesport, Pa, wieder auf-

genommen and unter Mitwirkung von George Hitchins
planméaRige Versuche damit angestollt. Nachdem die
Versuche, die im Jahre 1906 ausgefiihrt wurden, be-

K7
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friedigend ausgefallen sind, wurde das Verfahren im
groBen eingofiihrt. Die National Tube Co. braucht fir
ihr Rohrenwalzwerk ein weiches, gut schweilbares
BessemerfluReisen mit niedrigem Schwefelgehalt. Ein
niedriger Schwefelgehalt bedingt aber ein gutes, warm
erblasenes Roheisen mit nicht zu niedrigem Gehalt au
Silizium. Bei dem Verfahren von Patton und Spoiler
kann dem Hochofenwerk ein weiter Spielraum im Silizium-
gehalt zugestandon werden, etwa von 1 bis 3%. Es
wird dadurch dem Hochdfner leichter gomacht, ein warm
erblasenes Eisen zu iiefern, als wenn er z B. den Silizium-
gehalt zwischen 1und 1,5 % halten muBte. Die genannten
Verfasser behaupten, daB sie nach ihrem Verfahren bei
richtiger Anwendung von Walzensinter, kaltem Roh-
eisen und Stahlschrott ein Roheisen mit 1 bis 3 % Sili-
zium mit gutem Erfolge vorblasen und ein sehr gleich-
méaRiges Bnderzeugnis mit gowiinschtem Kohlonstoff-
gehalt erzielen kdnnen. Die Analyse des Roheisens muR
dem Blasomeister anndhernd bekannt sein. Walzonsinter
kuhlt das Eisen im Konvertor starker ab als Stahlschrott
und Roheisen. Die Art der Zusétze ist aus folgendem zu
ersehen: Wonn z. B. bei einem Roheisen mit 1% Silizium,
genligenden Windquersehnitt vorausgesetzt, bei Zusatz
von nur kaltem Roheisen die Blasozeit fir eine Charge
10 min betrédgt, so kann man in demselben Konvertor
in der gleichen Zeit ein Roheisen mit 1,25 % Silizium
Verblasen, wenn man statt kalten Roheisens Stahlschrott
zusetzt. Steigt der Siliziumgehalt Uber 1,25 %, so mdge
man Walzensintor und kaltes Roheisen zusetzen und den
Zusatz von Walzensinter vermehren, jo mehr der Silizium-
gehalt des Roheisens steigt. Bei mehr als 2 % Silizium
in Roheisen nehme man Stahlschrott und Walzensinter.
Die Menge und das Verhéaltnis der Zusdtze mufl der Blaso-
meister ausprobieren. Auf solche Weiso kénnen Chargen
in 10 min geblasen werden, welche sonst 18 min er-
forderten, und trotz der Schwankungen in der Zusammen-
setzung des Roheisens kann die volle Leistungsfahigkeit
der Anlage orziclt wordon. Die Steigerzng der Erzeugung
nach diesem Verfahren betrdgt etwa 20 %.

Im Mérz 1910 wurden 64055 t Rohblécko her-
gestellt in 7132 Chargen (also etwa 9 t die Charge). Zur
Verwendung gelangten dabei 78,4 % direktes Hochofen-
eisen mitdurchschnittlich 1,72 % Silizium, 10 % Kuppel-
ofeneisen mit 1,22 % Silizium, Gesamtzusatz an Schrott,
Walzensinter, Roheisen 11,0%, davon 2% Stahlschrott,
5,5% Roheisen, 3,5 % Walzensintor. Die durchschnitt-
liche Blasezeit betrug weniger als 11 min; die Zeit zum
Fillen und Entleeren des Konverters etwa 4 min, so daR
ein Konverter alle 15 min eine Charge blasen konnte. Es
sei nach Angabo der Verfasser sehr zweifelhaft, ob es mog-
lich gewesen waéare, ohne Verwendung von Walzensinter
auch nur 80 % dieser groRen Leistung zu erzielen.

Nacn diesem Verfahren arbeitet man seit, November
1906. Vorher betrug der durchschnittliche Gehalt an
Silizium im Roheisen im Jahre 1905 1,36 %, im Jahre
1906 1,37 % . Die Zahlen fiir Méarz 1916 sind oben bereits
angegeben; im Juni und Juli 1916 hatte das direkte Hoch-
ofeneisen durchschnittlich 1,90 % Silizium und schwankte
von 1,03 bis 2,98 % Silizium.

Die Verfasser beschreiben dann weiterhin Versuche
vom November 1916. Sie haben finf Chargen mit Zusatz
und funf Chargen ohno Zusatz von Walzensinter Verblasen.
Der Zusatz an Walzensintor betrug dabei etwa 5 % dos
Chargengowicktes. Das Auffallendste bei diesen Ver-
suchen ist die Verkiirzung der Blasezoit infolge des Zu-
satzes an Walzensinter von im Mittel 18 min auf 11 min.
Die Verkirzung der Blasezeit ist auf das schnello Ver-
schwinden des Siliziums zuriiokzufiihren. Die erste
Kohlenstoffflamme tritt etwa 4 bis 5 min friher auf als
sonst. Der Zusatz von Walzensinter sorgt fir die An-
wesenheit von Oxyden, die sonst erst durch Verbrennen
von etwa 1,5 % des Eisens im Konverter gebildet werden
mufBten.

Um die durch den Zusatz von Walzensinter ver-
ursachte Abkihlung des Bades auszugieichen, wird der

Unschau.
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Gehalt des Roheisens an Silizium hdhor genommen. Die
durch Abwiegen festgestellte Sohlackonmenge betrug etwa
9 % der Charge. Der Gehalt der Schlacke an gebundenem
Eisen in Form von Silikaten war im Durchschnitt 16,85 %,
etwas hdher als friher. DerGesamtgehalt der Schlacke
an chemisch gebundenem und mechanisch boigomengtem
Eisen war otwa 33 %, d. i. um etwa 10 % hdher als frithem
da die durch den Walzonsinter versteifte Schlacke mehr
Eisenteilchen mechanisch zuriickhalt als sonst. Der Ab-
brand war im Mittel 9,05 %, gegen 8,45 % in 1915, also
héher, infolge dos hdheren Siliziumgehaltes im Roh-
eisen und der lebhaften Roaktion durch den Zu-
satz von Walzensinter. Trotzdem halten die Verfasser
die Vorteile dos Verfahrens fir Uberwiegend. Die Er-
héhung der Erzeugung um etwa 20 % habe eine ent-
sprechende ErméRigung der Konvertierungskosten zur
Folge, wodurch die Nachteile, wie z. B. auch die Ver-
teuerung dos Roheisens durch den erhdhten Siliziumgohalt,
wieder ausgeglichen wirden. Vier Zahlentafeln, auf die
hier nur hingewiesen werden kann, zeigen den Einflul
des Zusatzes von Walzensintor.

Ob das Verfahren auch schon auf anderen amerika-
nischen Werken eingefihrt wurde, ist nicht bekannt-
gegebon. Bisher ging das Streben der Amerikaner dahin,
den Siliziumgehalt des Roheisens nach Madglichkeit hin-
unterzudriickon. W ahrend man vor 20 Jahren noch einen
Siliziumgehalt von 2 bis 2,5% fir erforderlich er-
achtete, kommt man jetzt mit 1 bis 1,5% Silizium gut
ausl), kann sogar schon mit 0,6 bis 0,8 % Silizium arbeiten.
Dies wurde ermdglicht durch flotten Betrieb, schnelles
Blasen und gute Betriebseinrichtungen. Das Eisen ver-
bidst sich bei diesem niedrigen Siliziumgehalt immer noch
so warm, daB ein Kihlen durch Zusatze von kaltem Roh-
eisen oder Stahlschrott die Regel ist. Im Regeln der Tem-
peratur des Stahles haben die neuzeitlichen amerikanischen
Bossemereien so grofRe Geschicklichkeit, daR Schwankun-
gen von 40 bis 50° kaum Uberschritten werden.

Es ist bemerkenswert, zu beobachten, ob das oben
beschriebene Verfahren sich in Amerika seinen Weg
bahnen wird. Ob es fur deutsche Verhdltnisse paft,
ist abzuwarton. Die deutschen Bessemereion arbeiten
nach Kenntnis des Berichterstatters wegen des lang-
sameren Betriebes sohon mit einem Roheisen von min-
destens 1,6 % Silizium, und es ersoboint fraglich, ob die
durch das Verfahren gebotene Erhdhung des Silizium-
gehaltes im Roheisen ihm angenehm waére.

Was die etwaige Anwendung des Verfahrens im
Thomaswerk betrifft, so wird man dabei zu Beginn des
Blasens keine erheblichen Mongon Walzensintor neben
dem zugesotzteu Schrott zufiigen kdénnen, ohno Gefahr
zu laufen, daB die Anfangstemperatur zu sehr heruntor-
godriickt werde, wasdurch verstarkten Auswurf, langsamere
Entkohlung eine Verzdogerung des Prozesses beflirchten
lasse. Zusdtze von Walzensinter wahrend der Entphos-
phorung in Eorm von Walzensinter-Kalkhydrat-Brikotts
sind in Didclingen schon vor langen Jahren zur An-
wendung gelangt, angeblich auch mit dem Erfolge der
Abkiirzung der Blasezeit, der Erhéhung der Erzeugung
u. a.s). Ob das Didelingc Verfahren aber tatsachlich dort
odei anderswo verwendet wird, ist dem Berichterstatter
nicht bekannt. Neuerdings hat auch O. Thiel in seinem
Aufsatz: ,Neuerungen im Thomasverfahren“5) auf den
Zusatz von Walzensinter wéhrend dor zweiten Periode
des Blasens und auf die Verkiirzung der Blasezeit bin-
gewiesen. Vorsicht bei der Veiwondungyon Walzensiuter
wdéhrend dos Nacbblasens ist jedenfalls geboten, da leicht
Sauerstoff im fertigen Stahl Zuriickbleiben kann, der
sich bei der Verarbeitung unangenehm bemerkbar machen
dirfte. Dr. o. Lange

'y Campbell: Manufacture and Properties of Steel
1907 S 110

*) Vgl. St. u E. 1908, 13. Mai, S. 682.
*) Vgl. St. u. E. 1916, 16. Nov., S. 1101; 23. Nov.,
S. 1132.
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Gegenwartiger Stand der Elektrostahlantagen.

In dieser Zeitschriftl) war bereits auf Grund einer
Zusammenstellung in der Zeitschrift ,The Iron Age“
eine Uebersicht Gber die Anzahl der bestehenden Elektro-
stahlanlagen und deren Verteilung nach Bauarten und
Landern angegeben. Diese Aufstellung erbrachte deutlich
den Beweis, welchen EinfluB der Krieg aufdie Vermehrung
der Elektrostahlofen in Amerika und England ausgeibfc
hat. Die Zunahme betrug im Laufo des Jahres 1915 in
Amerika 32 Oefen,inEngland 30 Oefen. Nach der in Zahlen-
tafel 1 mitgeteilten Uebersicht, die ungefdhr dem Stande
am 1. Januar 1917 entspricht, ist eine weitere starke
Vermehrung der Elektrostahléfen festzustellen, die fir
die Vereinigten Staaten von Nordamerika 48, fir England
42 Oefen betragt. Im Sheffield-Bezirk allein stieg die
Anzahl im letzten Jahre von 15 auf 50. In Frankreich
war dagegen die Zunahme nur gering, ndmlich 1915
vier Stick, 1910 acht Stick. Die Zahlen fir Deutschland

Zahientafel 1.

s vs I, e s

oG 2's : S8

a8 GO . (30 e

—

Deutschland . . . . 19 5 19 2
Oesterreich-Ungarn . 10 2 3 2 —
Schweiz 1 2 = — —
Italien . 4  — 2 13 —
Frankreich 19 7 2 — —
England... 34 1 2 4 6
Belgien... 2 1 — — —
RuRland 0 1 1 2 —
Schweden 3 - 1 - —
Norwegen — — A— —
Spanien... — — 1 — —
Rumanien... 1

Europa 96 19 33 23

Verein. Staaten . . . 79 4 3 1 19
Kanada.. 5 - - - 3
Mexiko.. — — 1
Amerika 84 4 4 1 22
| _
Andere Lander . . . — — 12 —

Welt 181 23 50 24 28

sind nicht genau bekannt; die in der Zahlentafel 1 ange-
gebene Zahl kann also nur den Wert einer anndhernd
geschétzten Zahl haben. Hierzu ist wohl auch die Angabe
zu zahlen, daR'Deutschland 1910 225 000 t Elektrostahl
erzeugte, was die doppelte Menge des Jahres 1915 wére.
Fir die Vereinigten Staaten wird die Menge des im Jahre
1916 erzeugten Elektrostahles zu 175000 t angegeben,
und man schétzt fir 1917 eine Menge von 300 000 t.
Die Zahlentafel 1 ist wieder so geordnet, wie dieim-Jahro
1916 mitgetoilte; zum Vergleich,sind auch die Gesamt-
zahlen aus friheren Jahren wiedorgegeben. Die Zahlen-
angaben fir das Jahr 1910 bzw. den Stand am 1. Ja-
nuar 1917 gehen auf eine Angabe in ,The Iron Age“
zurlick™).

Die Steigerung der Ofenanzahl im Jahre 1916 ist
ganz ungewdhnlich groR; sie betrdgt 167 Oefen gegeniuber
90 Oefen im Jahre 1915. Die fiir Deutschland angegebene
Ofenanzahl muB zweifellos falsch sein, denn es ist unmdg-

D St. u. E. 1916, 19. Okt., S. 1016.
* Vgl. Engineer 1917, 1. Juni, S. 494.
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lieh, die angegebene doppelte Leistung an Elektrosta hl
mit derselben bzw. einer geringeren Ofenanzahl zu er-
zeugen, als im Jahre vorher. B .

Ncumann

Zur Koklenstoffbestimmung in Stahl und Ferrolegie-

rungen, besonders in Ferrochrom.

Seitdem der elektrische Widerstandsofen im Hutten-
laboratorium eingefihrt ist, wird der Kohlenstoff in Roh-
eisen und Stahl sow'io in den Ferrolegierungen durch
direkte Verbrennung im Sauerstoffstrome bestimmt.
Grundbedingung bei der Ausfiihrung dieses Verfahrens
bleibt, daB samtlicher Kohlenstoff zu Kohlensdure ver-
brannt, und bei schwofeireichem Material, dal das sioh
gebildete Schwefeldioxyd bzw. -trioxyd unschéadlich ge-
macht wird.

Durch einen eingeschalteten Widerstand wird der
zur Verbrennung benutzte elektrische Ofen langsam an-
geheizt und im Ubrigen seine Tomporatur genau geregelt.

Iron Age".
f': S OK - %5 Gesamtzahl
58 sia 08 2E
£8 g}gb 82 P <9 ¢ —B 5
x 16 gm ST £5 11| 2
- 7 52 53 46 34 30
1 - - 18 , 18 8 10 10
1 — — 4 4 3 2 2
- - - 10 29 22 22 20 12
1 - - = 29 21 17 13 23
7 14 20 — 88 46 16 16 7
- - = - 3 3 3 3 3
7 p— . — 16 1 9 4 0
34 2 — — 40 23 18 6 5
6 — - 1 9 6 2 3 —
_ 1 —_ — 2 2 1 1 _
1
57 19 20 18 291 209 155 112 94
13 8 — 8 135 73 41 19 10
— 1 — 10 19 8 2 3 3
1 1 1 4 3
13 9 — 18 155 87 44 26 16
2 1 | [
— 1 - 1 1 1
1
_ 9 2 9 2 — _

70 29 20 45 470 303 213 140 114

In etwa 10 min kann dor Ofen auf 1000 Ogebracht werden.
Unter 10000 soll die Temperatur bei der Verbrennung
nicht liegen. Uebor 1150° ist wenig zwockméaRig, weil
Roheisenproben, wie vielfach angenommen wird, schmel-
zen, ehe sie genligend entkohlt sind; wahrscheinlich aber
entsteht der Fehler dadurch, daR die Kohlensaure bei zu
hoher Tomporatur zu Kohlenoxyd und Sauerstoff disso-
zlert und ferner sich gebildetes Ferrosulfat unter Abgabe
von Schwefeldioxyd und -trioxyd zerlegt, wodurch Un-
sicherheit in der Analyse eintritt. Die Temperatur wird
durch ein Thermoelement Uberwacht. Wer auf seinen
Ofen eingearbeitot ist und weiB, wolcho Widerstande vor
und nach der Verbrennung ein- .und auszuschalten sind,
kann das Pyrometer, das immerhin sorgféltige Behand-
lung beansprucht, entbehren und nach dom Gefiihle
arbeiten.

Hilfsmittel, welche dazu bestimmt sind, etwa auf-
tretendes Schwefeldioxyd unschéadlich zu machen, sind
bei normalem Schwefelgehalt kaum notwendig. In auBer-
gewdhnlichen Féllen schaltet man ein U-Rohr mit Chrom-
saure unmittelbar hinter dem Verbrennungsrohr ein
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Auch kann man bei schwefelroichem Material ein mit
Bleisuperoxyd beschicktes Absorptionsschiffchen, das auf
300 bis 320 Oerhitzt wird, vorschieben, wobei dor Schwefel
vom Bleisuperoxyd als Bleisulfat zuriickgohalton wird.
Man darf annehmen, da wéhrond dor Verbrennung der
Schwefel zunédchst als Ferrosulfat gebunden wird, das dann
bei Weilglut in Eisenoxyd, Schwefeldioxyd bzw. -trioxyd
zerlegt wird. In den bei hoher Temperatur verbrannten
Eisenprobon lieR sich Schwefel oder Schwefeltrioxyd in
keiner Form mehr nachweison, auch nicht, wenn man
nach Fischer vor dom Hinzufiigen des Bariumchlorids
das Eisen vorher mit Ammoniak fallto und dann den

Niedorschlag wieder mit Salzsdure ldste. Wohl aber
konnte ich in der Flissigkeit dos Niveaugefdfes mit
Kohlensdure gesattigtes destilliertes Wasser, nach lan-

gerem Gecbraucho neben Eisen auch Sohwefelsduro leicht
nachweison. Da durch Einleiten eines anderen Gases in
Losungen aus diesen das geldéste Gas ausgetriebon werdon
kann, so besteht die Gefahr, daB durch Aufnahme von
Schwefeltrioxyd, das wegen seiner groBen Hygroskopio
leicht vom Wasser gebunden wird, hiordurch Kohlon-
sauro freigemacht wird. Die Erfahrung hat gozeigt, daR
mit Kohlensduro gesattigtes destilliertes Wasser als
Sperrflissigkeit im Anfange des Gebrauches Fehler ver-
ursacht, welche vermieden werden, wenn man das Wasser
vorher schwach mit Schwefelsdure ansduert.

Eine vollstdndige Oxydation dos Kohlenstoffs zu
Kohlensdure ist am besten bei Spénen zu erreichen, die
sich zwischen den Fingern leicht zusammondricken lassen.
Kohlenstoffarmes Eisen hat einen lihorcn Schmelzpunkt
als kohlenstoffreichos und ist infolgedessen auch schwie-
riger zu verbrennen. Besondere Sorgfalt beanspruchon
dio mit Chrom und Nickel legierten kohlonstoffarmen
Stadhle. Hierbei 4Rt sich in manchon Féllen eino voll-
kommene Oxydation des Kohlenstoffs dadurch erreichen,
daB man auf der bei hoher Temperatur eingesotzten Probe
den Sauerstoff unter Druck bis zur Verbrennung des
Stahles, welchen Punkt manan dem schnelleren Gang
des Sauerstoffstromes erkennen kann, cinwirken laRt.
Bemerkenswert ist, dal der Stahl lediglich durch die
Oxydationswdrmo zum Schmelzen gebracht wird und die
Temperatur im Ofen selbst unterhalb des Schmelzpunktes
des Eisens oder des sich bildenden Eisonoxydoxyduls liegen
kann. Eine Temperatur von 1150 bis 1200° wird bei
sachgemé&Ber Behandlung in den meisten Féallen genigen.
Wo es notwendig wird, 148t sich dio Warmequello auch
durch Mischen mit Zuschldgen verschiedener Art in das
Verbrennungsrohr selbst verlegen.

Von den Ferrolegierungen lassen sich die meisten ohne
Zuschlago verbrennen. Da aber dio Oxyde von Clirom
und Mangan au sich erst bei hoher Temperatur schmelzen,
bendtigen diese bzw. deren Legierungen ein Mischen mit
leicht sauerstoffabgobenden Verbindungen. Bei An-
wendung von Wismutsesquioxyd gelingt es, die Ver-
brennung des Kohlenstoffs in Ferroohrom auch in schwie-
rigen Fallen zu bewerkstelligen. Das Wismutsesquioxyd
hat die Neigung, unter Bildung von basisch kohlensauren
Salzen mit wechselnder Zusammensetzung, allmahlich
Kohlenséure aus der Luft zu absorbieren. Da diese Salze
dio Kohlensduio bei verhaltnisméaRig niedriger Tem-
peratur wieder abgebon, muf das Wismutoxyd vor dom
Gebrauche gegliiht werden. Vielfach wird es im Ver-
brennungsschiilchen selbst geschmolzen und dio Le-
gierung daraufgegeben. Besser aber ist es, dio feinst-
geriebene Legierung mit dem Wismutoxyd vor der Ver-
brennung mit Hille eines Platindrahtes innigst zu mischen.
Als besonders gut wirkender Kdrpor als Zuschlag ist auch
das Kobaltoxyd empfohlen worden.

Zur Kohienstoilbestimmung im Ferroohrom mischt
man 0,2 bis 0,3 g der Legierung innigst mit etwa der
funffachen Mengo dos gegliihten Wismutsesquioxydes in
einem Porzellanschifleben und verbrennt bei einor Tem-
peratur, bei der kohlenstoffarmer Stahl im lebhaften
Sauerstoflstrome schmilzt. Die Kohlenséure, dio durch
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Chromsauro und Phos-
fangt man im Natronkalk-

konzentrierte Schwefelsaure,
pborpontoxyd geleitet wird,
réhrchon auf.

Da trockoncr Natronkalk dio Kohlensduro lang-
samer und in geringerer Menge aufnimmt als fouchtcr,
bodiont man sich fiir eino genaue lyohlonstoffbestimmung
zweier Rohrchen, von denen das\ersto mit etwas an-
gefouchtotom Natronkalk, das zweite mit Kalk und mit
hygroskopischem Mittel gefullt ist.

Zu unsicheren Gewichten kann man kommen, wenn
man dio Apparato, kurz bovor man sie auf die Wage setzt,
mit einem seidenen Tucho od. dgl. abwischt, weil dabei
statische Elektrizitat entstellt, die das regolrechte Schwin-
gon dor Wage stdorend beeinfluRt. Diese von Donnstedt
angefihrte Beobachtung habe ich besonders bei Rohr-
chen, die schon viclo Jahre im Gobrauch waren, fest-
steilen kénnen. Am besten ist 03, dio Apparato peinlich
sauber zu halten, mdglichst vor Staub zu schitzen und
kurz vor dem Waégen nicht mehr abzuwischen. Tem-
peratur und Feuchtigkeitsgehalt sollon im Waégeraum
tunlichst berlcksichtigt worden.

Wenn es nient auf peinlichste Genauigkeit ankommt,
ist auch hier wogen dor viel kirzeren Zoitdaudi dio volu-
metrische Bestimmung dor gewichtsanalytischen vorzu-
ziehon. Mit Ricksicht auf die Einteilung der Brette, dio
fir 1 g Einwago bestimmt ist und in den meisten Fallen
nicht molirals 1,5 % Kohlenstoff abzulesen gestattet — fir
besondere Zwecke sind auch Birotton mit Einteilungen,
die drei und mehr Prozent Kohlenstoff anzeigon, im Handel
— mull man entsprechend dem Kohlonstoffgehalto der
Ferrolegierung eino den Verhéltnissen angepafto Ein-
wago wéhlen. ZweckméRig nimmt man bei 1 bis 3«
kohlenstoffhaltigem Forrochrom 0,5 g Einwage, wobei
man naturgemaf die Ablesung an der Birctto mit 2 multi-
plizieren muf. Bei einer Legierung von 3 bis 0 % Kohlen-
stoff wendet man 0,25 g und bei hdherom Kohlonstoff-
gchalt 0,1 g der foinstgeriebenon Probe an und hat in
diesem Falle die Ablesung mit 4 bzw. 10 zu multiplizieron.
Betreffs des Zuschlages werden bei 0,1 g Einwage etwa
1 g und bis zu 0,5 g Einwage 2 g Wismutsesquioxyd go-
nugen.

Zur Kohlenstoffbestimmung wird das feinstgeriebene
Ferroohrom im Porzellanschiffchen mit geglihtem Wis-
mutsosquioxyd innigst gemischt und bei hoher Tem-
peratur oingesotzt, wobei dor Sauorstoffstrora abgcstclit
bleibt. Nachdem man im geschlossenen Rohre dio Vor-
bronnung sieh fur kurze Zeit selbst GborlaRt, gleicht man
durch Oeffnon des Hahnes den Uoberdruck in dem isi-
voaugefdl aus. Alsdann 148t man den Sauerstoff heftig
einwirken, wobei wahrend dor eigentlichen Verbrennung
der Niveauspiegel nur langsam fallt. Nach der haupt-
sadchlichsten Oxydation sinkt der Niveauspiegel schneller.
Jetzt vermindert man die SauerstoffZufuhr und spilt dio
Kohlonsduro mit einom langsamen Strom in das Niveau-
gefal Uber, wobei etwa unaufgesehlossene Chromkarbido
noch geniigend Zeit zur volligen Zersetzung und Oxydation
finden. Dio Dauer der ganzen Verbrennung beansprucht
etwa 10 min.

Hat man taglieh viele Kohlenstoffbestimmungen aus-
zufiuhren, so stellt man sich am beston fur die in Frage
kommenden Temperatur- und Druckdifferenzen ein»
,Korrekturtabclle“ her, die auch ké&uflich erworben
werden kann. Von der Richtigkeit der aus der Formel
fur dio allgemeinen Gasgosotze errechneten Tabelle kann
man sieh Uberzeugen, indem man in gleichen Rauniteilen
eines Kohlensdure-Sauerstoff-Go.nisches dio Kohlensaure
unter verschiedenen Druck- und Temperaturverhdltmsson
bestimmt. Aus dem Gesagten gellt hervor, daB die voll-
stdndige Verbrennung des Kohlenstoffs von Temperatur,
Zeit, Druck -und Beschaffenheit des Stahles oder der
Legierung abhéngig ist, kurz, daB das Wesen der Ver-
brennung im Rohre selbst liegt und nicht etwa, wie mau
aus den Angaben Uber Schnollgewiohtsanalyso im ,Volu-
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metrischen Kohlenstoffapparat®
.NiveaugefaR1).

glauben kdénnte, im
Dr. P. Koch, Bochum.

Steinkohlendestillation unter Druck.

J. H. Capps und G. A. Hulett berichten uber die
Ergebnisse von Versuchen, Steinkohlen unter einem
Druck zwischen 1 und 20 at zu destillieren*). Zur Erkla-
rung ihrer Versuche gehen sie von folgenden Ueber-
legungen aus: In den Koksdfen und Gasretorten sind die
Kohlen beziglich der Erhitzungsart und Heizdauer stark
abweichenden Bedingungen unterworfen; denn die Be-
triebsfihrung, bei der die groRte Ausbeute an bestem
Koks erhalten wird, ist wesentlich verschieden von der,
bei der die hdchstmdgliche Gasausbeute erreicht wird,
wdhrend Druck und erreichte Hochsttemperatur in beiden
Féallen praktisch die gleichen sind. W éhrend dieser
Destillationen, bei denen vor G000 der groRte Teil der
flichtigen Kohlebestandteile ausgetrieben ist, nimmt in
den verschiedenen Kohleschichten sowohl die Temperatur
von den Wénden nach dem Innern zu ab als auch die
Destillationsgeschwindigkeit. Meist treten die Dampfe
nach dem Verlassen der Kohle in Zonen erheblich héherer
Temperatur ein, so da sekundare und unkontrolliertere
Krackprozesse eintreten, wodurch wieder Zersetzungs-
produkte und Koksniederschldge gebildet werden.

In ihrer Arbeit wollen nun die Verfasser zeigen,
welcherlei Erzeugnisse aus einer bestimmten Kohlensorte
merhalten werden konnen, und wie sich diese Produkte
dndern mit Temperatur, Druck, Zeit und Geschwindigkeit
der Destillation. Hauptsachlich sollte dabei das sekun-
dare Kracken der Dampfe vermieden und ferner die ganze
Kohlenmasso in gleichen Zeiten mdoglichst gleichméRig
erhitzt werden. In einem eigens konstruierten Apparat
arbeiteten sie darauf hin, stets gleichméBig und nicht zu
langsam zu erhitzen. Benutzt wurde eine Stahlretorte
von 19 1 Fassungsvermdgen, in die ein Flussigkeits-
kondenser mit RuckfluB hineinragte, und die mit einem
Manometer sowie Thermoelement versehen war. An Vor-
lagen waren zwei vorhanden, deren erste aus einem naht-
losen Eisenrohr bestand; sie befand sieb in einem Heiz-
kasten, dessen Temperatur so gehalten wurde, daB sich
in der ersten Vorlage kein Wasser mit dem schweren Oel
niedersclilagen konnte, und die eine stdndige Tempera-
tur von etwa 200 Uber dem dem angewandten Druck
entsprechenden Siedepunkt des Wassers hatte.

Die nichtkondensierten Dampfe passierten einen
Kaltwasserkihler und gelangten dann in die zweite,
aus Glas bestehende Vorlage. Dio nichtkondensierten
Gase gingen dann durch einen Absperrhahn in einen
Liebigschen Gaswaschapparat zur Ammoniakbestim-
mung. Die Stallfretortc. die wdahrend des Versuches
mit einer reduzierenden Leuchtgasatmospbédre umgeben

wurde, wurde beheizt durch einen elektrischen Wider-
standsofen.
Nach der Beschickung des Apparates usw. wurde

zunéchst dio Luft im Apparat durch Leuchtgas ersetzt,
worauf in der Weise ungeheizt wurde, daB die Tempera-
tur je min um 4 bis 5 0bis auf 450 “gesteigert wurde, von
dieser Temperatur an bis 600 “ um etwa je 10 je min.
Unter diesen Bedingungen zeigten spatere Versuche mit
dem Apparat, dal die Temperatur im Innern der Kohle

*) Einschldgige Literatur: Ztschr. f. angew. Chemie
1910, 11. Nov., S. 2116. Ferrum 1916, Marz, S. 81.
Chom.-Ztg. 1917, 3. Febr., S. 108. Anleitung zur verein-
fachten Blementaranalyso von Prof. Dr. M. Dennstcdt,
Hamburg, 1910, O. MoiBners Verl., Hamburg. Leitfaden
fur Eisenkitten-Laboratorium von Ledebur, 9. Aufl.
1911, Vieweg & S., Braunschweig. Die Praxis des Eisen-
buttenchemikers von Dr. C. Krug, 1912, Julius Springer,
Berlin. Ckem. Untersuchungsniethoden iiir Eisenhitten
und deren Nebenbetriebo von Vita-M assenez, 1913,
Julius Springer, Berlin.

*) The Journal of Industrial aud Engineering Che-
mmistry 1917, 1. Okt., S. 927/35.
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der duBeren Temperatur der Retorte fast ziemlich gleich-
mégig um ungefdhr 50° nachstand, ausgenommen in dem
Stadium, in dem die cxothermischen Reaktionen am aus-
gesprochensten waren. Der Druck in der Retorte wurde
durch Zurickhalten der aus der Kohle entweichenden
Gase hergestellt; wenn der gewiinschte Druck vorhanden
war, wurde der AbschluBhahn so weit gedffnet, daB das
Gas in dem MalBe ausrtréinen konnte, wie es gebildet
wurde.

In Abstdnden von je 10 min wurden Temperatur,
Heizstrom im Ofen, Druck, Wasservolumen, Leichtdl-
volumen, Gasstromungsgesehwindigkeit und Gesamtgas-
volumen gemessen. Gasproben zur Analyse wurden ent-
nommen bei 450, 500, 550 und 600 °. Bei Eintragung
der Gasentwicklungsgeschwindigkeit und Kohlentem-
peratur in ein Koordinatensystem liegen die vorher ange-
gebenen Temperaturen auf einer Kurve, und zwar dort,
wo dieselbe mit dem Anstieg beginnt, wo sie ihren Hdhe-
punkt erreicht, wo ihr Abfallen einsetzt und am Ende
des Versuches auf dom noch weiter absteigenden Ast.
Wenn das Thermoelement 600 0 zeigte, wurde der Ver-
such abgebrochen, der Druck auf Atmosphérendruck ein-
gestellt und die einzelnen Oele in zugeschmolzenen R6hren
zur Analyse aufbewahrt. , Von dem Koks, der ein einheit-
licher spréder Kuchen war, wurden ebenfalls Analysen-
proben abgetrennt.

Untersucht wurden vier typische Kohlensorten: eine
West Virginia Steam Coal (New River), eine bitumindse
Kohle aus Pittsburgh, eino Jllinois-Fottkohle (soft coal)
und eine Wyoming-Magerkohle. Der RickiluBkondenser
war teils leer, teils mit Anilin vom Siedepunkt 184*
oder Thymol vom Siedepunkt 230 0gefillt. Bei den Oelen
war am offensichtlichsten die Beobachtung der Ausbeute-
verschiedenheit bei verschiedenem Druck (Zahlentafel 1).

Zahlentafel 1. W irkung des Druckes beim Steigen

von 1 auf 20 at.

Schwerdl Lolchtol

fiohfe ‘Abnahme you Zunahme von

New River 4,8 auf 0,4% 1,3 auf2,4%

Pittsburgh ... 88 , 1,6% 3,15 , 4,S%
Jllinois . . . .. 52 , 15% Zunahme beim Ver-
such ohne Kon-

densation.
Adiianine bei 184"

Wyoming . . . . 52 , 11®

' V. ‘

Die Abnahme an Schwerdl ist ei(n b(;lsserxer MafRstab
fir den Umfang der Krackung als die Zunahme an Loioht-
6len, da letztere nur einen Teil der Seliwerdlkrackprodukte
darstellen, wéahrend der andere Teil Gas und Kohle-
rickatand ist. Dio Leiclitdlzunalmie ist auRerdem noch
eine Funktion anderer Faktoren als nur des Krackens,
wie z. B. des Teildruckes und der Ldslichkeit der Gase.

Die Oele wurden fraktioniert; weiter wurden Farbe,
Dichte und Gewichte aller Oelo und Fraktionen bestimmt.
Aufgefangen wurde bis 170° (1), 230° (2), 270" (3) und
Uber 2700 (4). Fraktion 1 und 2 wurden gereinigt von
Basen, Pyridinen, Séduren, Phenolen, ungesattigten Sub-
stanzen und aromat.schen Kohlenwasserstoffen. Aus
Fraktion 3 und 4 keB man zundchst etwa vorhandenes
Anthracen, das bestimmt wurde, auskristall.sieren, dann-
wurden sio wio Fraktion 1 und 2 behandelt. 1In einer
ausfihrlichen Zahlentafel des Originals ist die Wirkung
des Druckes auf die Zusammensetzung der Oele dargelegt.
Bemerkenswert ist dabei dio Tatsache, daR der Druck
die Ausbeute an Phenolen und Teersduren herabdrickt.

Der Betrag des Kokses ist nach der partiellen Ver-
kokung bei Anwendung von Druck erheblich vermehrt.
Dabei ist besonders bei der New-Rivcr- und Pittsburgh-
Kohle hervorzuheben, daR praktisch die ganze Koks-
zunahme durch dm ersten 10 at hervorgerufen wird und
in der Hauptsache davon w.eder durch die ersten 5 at,
Auffallend dagegen ist, daR bei der Wyoming-Kohlo der
Druck die Menge an Koksriickstand Verringert.
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Die Zunahme an Koksriickstand im Koks zeigt, daf
bei hdheren Driicken groBere Mengen der flichtigen Be-
standteile gekrackt worden sind als bei niederen Dricken,
woraus folgt, daR die fluchtigen Bestandteile ldngere
Zeit mit dem Koks in Berlhrung gehalten wurden.
AuRerdem steigert der Druck den Teildruck der schweren
Dampfe, was sich auch an der Zunahme (2 bis 4y2 % )
der Prozentzahlen, die den Koksriickstand angeben,
zeigt. Die allgemeine Abnahme an Stickstoff im Koks
kann auf den gesteigerten Partialdruck des Wasserstoffes
in Berihrung mit dem Koks zuriickgefihrt werden.
Der Druck bewirkt weiter eino Abnahme an Sauerstoff
und fluchtigen Bestandteilen mit Ausnahme vom Wyo-
ming-Koks, bei dem eine Zunahme stattfindet. Der
W asserstoff wird vermindert im New-River-Koks und
vermehrt im Jllinois- und Wyoming-Koks. Eine merk-
liche Zunahme dos in Freiheit gesetzten Gases wird auch
durch den Dmck bewirkt, besonders bei der Pittsburgh-
Kohle; bei Wyoming- und Jllinois-Kohle betrachtlich,
solange keine innere Kondensation stattfindet; mit Kon-
densation bei 1840 ist dagegen ein kleiner Abfall von
1 bis 20 at zu verzeichnen.

Boi jeder der untersuchten Kohlen war da3 Auf-
pumpen des Druckes auf 20 at orst erreicht, wenn die
Retortentemperatur 450 bis 500 O betrug. Daher fand dio
erste Gasentnahme beim Arbeiten mit 20 at erst bei
500 ®statt. In den bei 500 0 gesammelten Gasen bewirkt
der Druck Zunahme an Wasserstoff, ausgenommen bei
Pittsburgh-Kohle; der Gehalt an ungeséttigten Kohlen-
wasserstoffen wird in allen Kohlen, ausgenommen New
River, durch den Druck hinuntergedrickt. Aethan zeigt
im allgemeinen Abnahme, Methan keine ausgesprochene
Beeinflussung. In den bei 5500 entnommenen Gasen
ist fur Wasserstoff und Aethan dos Gegonteil der Fall,
wéhrend fur ungeséattigte Kohlenwasserstoffe und Methan
ungeféahr dos gleiche gilt wie vorher.

Bei 6000 vermindert sich der Wasserstoff noch
starker. Die Wirkung scheint ausgesprochener zu sein
in dem MaBo, wie das Alter der Kohle zunimmt. Unge-
sdttigte Korper werden kaum oder nur wenig beeinfluf3t.
Der Aethangehalt wird im allgemeinen vermehrt; aus-

Fac

Verein deutscher Eisenportlandzement-
werke.

Am 27. Februar 1918 fand die diesjahrige Haupt-
versammlung des Vereins unter dem Vorsitz des Herrn
Bergrat Grobler, Wetzlar, in Berlin statt. Auf der
Tagesordnung standen neben der Erledigung innerer
Angelegenheiten des Vereins dio Beratung dber einen
Vorschlag des Vorsitzenden des Vereins deutscher Port-
landzementfabrikanten dahingehend, daB die drei wissen-
schaftlichen Zementvereine, ndmlich der Verein deutscher
Poitlandzementfabrikanten, der Verein deutscher Eisen-
portlandzementwcrko und der Verein deutscher Hoch-
ofonzementwerke, und deren drei Fachlaboratorien zur
Wahrung der Gesamtinteressen der Zementindustrie und
zur Forderung der Zementforschung die gemeinsamen
Fragen ailfch gemeinsam pilGfeu und bearbeiten sollten.
Dem Vorschldge wurde zugestimmt und die Grindung
eines zelingliederigen ,G esamtausschusses der Deut-
schen Zementindustrie“, in dem die drei Vereine sowie
der deutsche Zementbund vertreten sind, gutgeheifen.

Die Gecschéftsithrung machte sodann Mitteilungen
Uber die Erzeugung anEisenpoitlandzement im verflosse-
nen Jahre. Sie betrug erheblich mehr als im letzten Frie-
densjahre. Der Bedeutung des Eisenportlandzements ent-
sprechend wird der Verein demnéchst auch im Deutschen
AusschuB furEisenbeton vertreten sein. Zu den Beratungen
Uberdie Aufstellung von Normen von Hochofenzement und
seine Zulassung zu 6ffentlichen Bauten wurde der Verein
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genommon hoi Wyoming- und mdglicherweise bei Pitts-
burgh-Kolde entspricht die auffallende Zunahme an Me-
than der Abnahmo an Wasserstoff. Da der Wasserstoff
trotz zunehmenden Druckes vermindert wird,, so mui
er aufgebraucht werden, indem or Stickstoff aus dem
Koks als Ammoniak frei macht und ferner Olefin- und
Azetylenverbindungen absattigt, was in der beobachteten
Abnahme des Stickstoffs im Koks zum Ausdruck kommt.
Die Zunahme an Aethan bei 550 0 und Aethan und Me-
than bei 6000 kann als roher MaRstab dafiir dienen,
inwieweit die ungesattigten Kohlenwasserstoffe durch
den hohen Teildruck des Wasserstoffes abgesattigt sind.
Es mag aber etwas zweifelhaft sein, ob eine Gasprobe
von oinom mit 1 at durchgefihrten Versuch mit einer
von oinem mit 20 at durchgefihrten Versuch, beide bei
500 0 entnommen, verglichen werden kann. Wenn nach
Abschlul der Destillation das Gas bis auf Atmosphéren-
druck abgelassen wurde, wurde ein heftiges Aufsieden
der Leiohtdle in der zweiten Vorlage beobachtet. Es
zeigte sich, daR CO, C2H, und 112 die Bestandteile waren,
die aus dem Oel herdussiedeten. In dem angewandten
Apparat lieBen sich die Versuchsbedingungen in der
Retorte sehr leicht wieder herstellcn, wie durch Analysen
bewiesen rvurde.

Das Ergebnis kann man folgendermaBen zusammen-
fassen: Drucksteigerung bis auf 20 at vermindert dio Aus-
beute an hochsiedenden und vermehrt den Betrag an
niedrigsiedenden Verbindungen; ebenfalls bewirkt sie
eine Zunahme an niedrigsiedenden aromatischen Korpern
in diesen Oelen, was direkt auf Kracken oder thermische
Zersetzung zuriickzufuliren ist. Weiter wird Koksausbeute
und Prozentgehalt an nichtflichtigem Ruckstand im
Koks vermehrt, was auch auf das Krackon der Oele
zurlickzufihren ist. Heizwert wird vermehrt, Stickstoff,
Sauerstoff, Schwefelgehalt, wio Menge an flichtigen Be-
standteilen vermindert. Das bis 6000 abgegebeno Gas-
volumen wird vermehrt. Alle erhaltenen Resultate
liegen in zahlreichen und ausfiihrlichen Kurven, sowie zu-
sammengefalten Tabellen vor.

Die Arbeiten wurden ausgefiihrt an der Princcton-
Universitat, Princeton, New Jersey. Dr. sreuer

hvereinen.

hinzugezogen, ebenso zu einer Besichtigung der vom Moor-
ausschuB (Unterausschufl des Deutschen Ausschusses fir
Eisenbeton) angesetzten Versuchsreihen. Es zeigte sieb
dabei, daB die Pfeiler und Pfahle aus Beton die Lagerung
im Moorwasser finf Jahre gut Uberstanden haben. Ver-
schiedene Betonrohrc lieBen allerdings schon Schéadigungen
erkennen. Zwischen den aus Eiscnportlandzement und
Portlandzement gefertigten Kd&rpern traten erhebliche
Unterschiede nicht zutage.

Hierauf erstattete der Leiter des Vereinslahoratoriunis
Dr. A. Guttmann, Diusseldorf, einen Bericht tber den
Stand der Untersuchungen der Prifungsanstait.

Was die Normenprifung betrifft, so stellte er
fest, da die Vereinswerke trotz der dauernden Betriebs-
schwierigkeiten die Gite des Erzeugnisses im verflossenen
Jahre aufrechterhalten haben. Einige Werko haben sie
sogar gesteigert. Zahlreiche Normenprifungen wurden
ferner durchgefuhrt fir das Kdnigliche Ingenieur-Komitee,
und zwar an Proben, die von Beamten der Heeresver-
waltung auf den Werken entnommen wurden.

Die Versuche auf Schwindung, dio mit einem
Komparator besonderer Bauart ausgefuhit wurden, er-
gaben unter anderem, daB das Schwinden der Zement-
madrtel nur bis zu einer bestimmten Grenze dem Wasser-
zusatz zum Mortel parallel 1auft; oberhalb derselben tritt
wieder ein nicht unbetrdchtlicher Rickgang ein. Bei
weiterer Steigerung des Wasserzusatzes nimmt das
Schwinden wieder zu. Auch zeigte sieh, daB Chlorkalzium
als Zuschlag zum Zement oder im Anmachwasser ver-
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mindernd auf die Schwindung wirkt, indom es den Mortel
lange Zeit feucht halt.

Die Versuche uber den EinfluB von Schachtlauge
auf Zementmortel wurden fortgesetzt. Die angewandte
Schachtlauge, aus dem Elsal stammend, hat auf die
gepriften Zemente bis zur Dauer eines Jahres keinen
schadigenden Einfluf ausgelbt. Benutzte man sie zum
Anmachen der Zemente, so verlangsamte sich allerdings
die Abbindezeit, und auch der ErhartungsVorgang wurde
verzdgert. Dio Anwendung von Sprozentiger Chlorkalzium-
I6sung als Anmachflussigkeit hob dagegen ganz aufer-
ordentlich die Festigkeiten. Die Ursache ist noch nicht
aufgeklart.

Durch umfangreiche Biegefestigkeitsprifungen
wurde festgestellt, dal bei mangelnder Feuchthaltung der
Versuchsstabe (30 cm lang) Festigkoitsriickgadnge auf-
treten, wahrscheinlich als Folge von Sehwindspannungen.
Auch war dio Festigkeitsentwicklung bei derartiger Lage-
rung nur gering. Bei gemischter Lagerung (zunéchst
sieben Tage Wasser, dann Luft) verlauft dio Erhértung
viel gunstiger, ebenso bei Wasserlagerung. Daraus ergibt
sieh fir die Praxis die Folgerung, Beton- und Eisenbeton-
bauten anfanglich feucht zu halten.

Bruchdehnungsprifungen an Zugproben zeigten,
daR der hoheren Zugfestigkeit auch meist eine groRere
Dehnung entspricht. Berechnet man die Bruchdehnung
auf das kg/qcm, so zeigt sich, daf dio dauernd im Wasser
gelagerten Proben eino groRere Dehnbarkeit haben als
diejenigen gemischter Lagerung. Hinsichtlich der Zu-
schlage ergab sich, daB die Proben aus Rheinsand dio
héchste Bruchdehnung und Zugfestigkeit aufwiesen. Auf
das kg/qcin berechnet erwiesen sie sich jedoch weniger
dehnbar als die Proben aus Normensand, und diese standen
wieder hinter den aus Sclilackensand gefertigten zuriick.
Der Grand durfte der sein, dal Sande mit gréReren Hohl-
radumen (Normensand, Schlackensand) eine groRere Be-
weglichkeit der kleinsten Teilchen gestatten, als ein
dichter Sand (Rheinsand).

Druckfestigkeitsprifungen an Morteln aus
Senlackenfein (Stiuckschlackc 0 bis 7 mm), gekollertem
Schlaekensand und Rheinsand, die bis zur Dauer eines
Jahres durchgefuhrt wurden, lieferten bei diesem Pri-
fungszeitpunkt fir die Mischung 1:5 Gewichtsteile
folgende Zahlen: 427, 401, 368 kg/qcm.

Verschiedene wichtige Versuchsreihen wurden ferner
fur das Reichsmarineamt und den Herrn Kommandeur
des Heimatluftschutzes ausgefihrt.

Die gesamten Versuchsreihen des Vereinslaborato-
riunm in den Jahren 1916/17 werden wieder in einem be-
sonderen Bericht vereint herausgegeben werden.

Reichsverband der &sterreichischen
Industrie.

In Wien ist am 24. Februar 1918 in einer zahlreich
besuchten Versammlung von Industriellen aus allen Teilen
Oesterreichs auf Veranlassung und unter Beteiligung der
drei bisher nebeneinander bestehenden Verbande, namlich
des Bundes 6sterreichischerIndustrieller,des Zen-
tralverbandes der Industriellen Oesterreichs und
des Industriellen Klubs, ein Reichsverband der
Osterreichischen Industriellen gegriindet worden.
Der Bund &sterreichischer Industrieller wird aufgeldst
und geht in den neuen Verband tUber. Die beiden anderen
Verbande bleiben zwar an sich bestehen, doch werden die
ihnen angeschlossenen Fach- und Unterverbdndo sowie
ihre Einzelmitglieder Mitglieder des neuen Reichs-
verbandes, der eine geschlossene Vertretung der gesamten
Industrie Oesterreichs darstellt. Die Satzungen des
neuen Verbandes sind von der Regierung genehmigt
worden. Die Leitung des Bundes liegt in den Héanden
eines ziemlich vielk6pfigen Ausschusses, in dem nahezu
alle Industriezweige und Vorstdnde der drei bisherigen
Verbénde vertreten sind.

Aus Fachvereinen.
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Iron and Steel Institute.
(ForisttzunK toqg Seite 202.)

Von W. |I. Brooke und F. F. Huntington lag ein
Bericht vor Uber das

Getlige von reinstem Handelseisen zwischen Ar, und Ar,1).

W ahrend der letzten Jahre sind auf den Werken der
Shelton Iron, Steel and Coal Co. Ltd., Stohr on Trent,
eingehende Versuche zur Erzeugung eines sehr reinen
Eisens im basischen Herdofen angestellt worden. Das
Ergebnis dieser Arbeit ist ein Eisen mit garantiert
99,84 % Fe; es kommt unter dem Namen ,Armco Iron*
in den Handel.

Dieses Armco Iron besitzt eine bemerkenswerte
Eigenschaft. Wird es tber Ac, erhitzt und daraufhin
abgekihlt, so tritt bei etwa 900° Rotbruch ein, welche
Eigenschaft sich bei weiterem Abkiihlen bei etwa 800 0
wieder verliert.  AuBerhalb dieses Temperaturgebietes
ist nach Angabe der Verfasser das Armco-Eisen auBer-
ordentlich zdhe und gut hdammerbar; im kalten Zustande
verhélt es sich bezuglich seiner Hammerbarkeit ganz
&dhnlich wie Kupfer. Beim Erhitzen auf etwa 850 °, bei
welcher Temperatur die Rotbrichigkeit beim Abkuhlen
von einer oberhalb Ac, liegenden Temperatur am stark-
sten ausgepréagt ist, tritt diese Eigenschaft nicht auf.

Die Brachflaehe des rotbriichigon Materials weist ein
&duBerst grobkristallinisches Goliige auf, wie dies auch bei
dunnen Elektrocisenplatten, die von einer oberhalb Ac,
liegenden Temperatur abgekihlt worden sind, der Fall ist.
Um die Erscheinung aufzukldren, wurden ausgedehnte
Versuche angestellt. In einem Gasmuffelofen wurden
Eisenproben Uber Ao, erhitzt und daraufhin der Ofen
langsam abgekihlt. In gewissen Temperaturabstdnden
wurden dem Ofen Proben entnommen, in Wasser abge-
schreckt und der mechanischen und metallographischen
Prifung unterworfen. Dio Ergebnisse sind in Zahlen-
tafel 1 zusammengostellt. Wenn auch die Einzelergeb-
nisse der Festigkeitsversuche bei den verschiedenen
Temperaturen voneinander abweichen, so ist doch kein
Temperaturgebiet mit derartigen Werten zu erkennen,
die auf Rotbraeh deuten. Die Proben -wiesen demnach
in abgesehrecktem Zustand nicht auf Rotbruch hin, trotz-
dem sie diese Eigenschaft bei der Abschrecktemperatur
besaBen.

Der Schliff der von 1040 0Oabgeschreckton Probe zeigte
den Charakter von y-Eisen bei martensitischer Ausbildung.
Die Kristaltbcgrenzungen waren teilweise aufgebrochen
und wiesen Kkleine Kristallkémer auf. Mit fallender
Abschrecktempcratur verlor sich allméhlich der marten-
sitiseshe Charakter und machte einem mehr ferritischen
Geflige mit anwachsenden Kristallkérnem Platz. Bei
Ueberschreiten von Ar, trat eine deutlich ausgepragte
Unstetigkoit auf. Dio Ferritkdmor zeigten eine betrdcht-
liche VergroBerung. An der Berihrangsstelle mancher
derartiger Rristallite zeigte sieh eine besondere Struktur,
die bei allen Schliffen dasselbe Aussehen hatte und durch
einen perlitisch erscheinenden Kern mit ferritisoher Um-
randung gekennzeichnet ist. Bei einer grofen Zahl von
Versuchen zeigte sich diese Struktur, und zwar war sie
um so weniger deutlich ausgepréagt, je tiefer die Abschreck-
temperatur gewéhlt wurde. Bei einer Abschrecktem-
peratur von etwa 800 Otrat sie Gberhaupt nicht mehr auf.

Dio Verfasser haben folgende Ansicht uber das Auf-
treten und die Artdieser Struktur: Eisen von vorliegendem
Reinheitsgrad scheidet zwischen Ar, und Ar, ein wahr-
scheinlich aus Eisenkarb d, Eisenphosphid und Eisen-
sulfid und allem Anschein nach aus Spuren von Mangan-
sulfid und Eisenoxyd bestehendes Eutektikum aus.
Diese Ausscheidungen sammeln sich an den Kornbegren-
zungen an; je weiter dio Kristailite anwachsen, um so
gréBer werden die Ansammlungen an dem Eutektikum.

N Ir. Coal Tr. Rev. 1917, 2L Sept, S 3145.
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Zahlentafel 1.

A Fackveretnen,

B Jahry K. 1L

Prifungsergebnisse an abgesehreckten Proben von Armco-lron.

Zusammensetzung: 0,005 % 0, 0,038 % Mn, 0,08 % P, 0,025 % S, 0,013 % As, 0,03 % 08, als Differenz:
99,861 % Fe.
----- Zugversuche e
Ve Apochreck. g Schliffbild
' suchs- Bruebfesti  pepnung* ElastzItBta-  bei 126Eaoher Ver- Bruchflache Bemerkungen
. tempemtnr Keit i 9 F "
i Nr. eit in U % grenze 1u gréRerung i
1 kg/gmm u % kg/gmm
Martensit. Ge- . :
1 1040 41,0 22,0 26,3 fige, y-Eisen @ cinfaserig y-Modifikation. Bei
W armverarbeitung
Ebenso, nur sehr gut dehnbar
2 963 40,0 20,0 24,6 sclrwéacher aus-
gepragt. Faserig mit etwa
Normaler Ferrit 5% Kristallen
3 932 38,7 29,0 24,6 geringe  Korn-
1 vergréBerung
Normales Gofiige, etwra 20 % Kri-
4 907 38,7 27,0 23,2 kleines Korn stall
Erstes Auftreten
- des Eutekti- Kristallinisch,
5 899 37,8 28,0 21,0 kurns an den nur Spuren fa-
Kornbegren- serigen Bruchs . .
zun ij-Modifikation. Bel
gen :
Warmverarbeitung
Ebonso, nur aus- : . rotbrichi
Kristallinisch 9
6 852 36,4 25,0 20,0 gepragter
Ebenso, aber we-
niger aus- Kristallinisch mit
7 832 36,4 33,0 19,1 gepragt; dio Spur faserigen
Kristallkdrner Bruches
sind kleiner
60 % Kkristallini-
Verschwinden des o
8 804 38,1 33,0 20,0 Eutektikums sch_er, 40 % fa-
seriger Bruch.
Ferritisohes Ge- 20 % kristallini- a-Modifikation. Bei
9 775 35,8 39%5 17,0 fuge mit zteml. scher, 80 % fa- W armverarbeitung
groRem Korn seriger Bruch sehr dehnbar; bei
10 680 35,8 37,0 16,7 Kaltverarbeitung
tritt diese Eigen-
16,1 i- . -
11 575 34,8 38.0 ) (N(_)rmales ff:rrl AFaseriger Bruch schaft noch' aus
gew. Tem- tisches Gefilige gepragter in Er-
12 peratur 31,5 40,5 15,9 scheinung

Mit fallender Temperatur nimmt auch dio GroBe der
Kristallito und damit diejenige der Absoheidungen ab.
Bei niedrigeren Temperaturen werden diese wieder von
Ferrit gelést und es bildet sich die normale ferritische
Struktur. Aus der Beobachtung, daB das Temperatur-
gebiet, innerhalb dessen Kbtbrueh in die Erscheinung
tr.tt, Ubereinstimmt mit den Abschrecktemperaturen, die
in den abgesehreckten Proben dio erwd&hnte Ausscheidung
bedingen, schlossen die Verfasser auf einen gewissen
Zusammenhang der beiden Erscheinungen. Um diese
Ansicht nachzuprifen, wurden Versuche eingeleitet, be-
stehend in der Erhitzung von Proben dber Ac, und nach-
totgenaer Abklhlung aui versemedene Temperaturen
innerhalb des fraglichen Gebietes und Vornahme von
Biegeversuchen bei diesen Wéarmegraden. Darauf wurden
Sohliffbildor von den Probestiicken angefertigt*); sie
wiesen gegeniliber den nicht beanspruchten Proben Gleit-
linien auf, im Ubrigen waren sie gleich. Zahlreiche Ver-

I) Der Si-Gehalt ist leider nicht angegeben.

*) Bei einer MeRlango von 102 mm und einem
Probequerschnitt von 55 gmm.

*) Anmerkung des Berichterstatters: Wie die Proben
nach erfolgter Biegung thermisch behandelt wurden, sagt
die Quelle nicht. Es ist anzunehmen, daR sie abgeschreckt
wurden.

suchsreihen sollten zur Feststellung der Ursachen des
Botbruches dienen; sie fihrten aber nicht zum Ziel
Bei einer Versuchsreihe trat nach dem Abschrecken das
erwdhnte Eutektikum nur sehr schwach in die Er-
scheinung, zugleich fehlten auch die Oxydstellen »
Schliff. Die Verfasser schlossen aus dieser Beobachtung,
daR das Eutektikum vielleicht auf einen Sauerstoffgebaa
zurtckzufiuhren sei. Um diese Ansicht nachzuprifen,
wurden einmal dem (beroxydierten Bad Proben entnom-
men; das Schliffbild wies zwar eine groRe Zahl von Oxyd*
stellen auf, dagegen trat das Eutektikum in dergewohnten
Weise in die Erscheinung. Eine Aenderung in dieser Hinsicht
trat auch bei vollig oxydiertem Material nicht ein.
Aehnliche Versuche wurden an einer Probe schwe-
dischen Eisens annéhernd gleicher Zusammensetzung
durchgefihrt und auch hier wurde innerhalb des in Frage
stehenden Temperaturgebietes Botbruch fcstgestellt. Ein-
gehende Versuche an diesem Material wurden nicht vor-
genommen. Durch weitere Versuche ermittelten die
Verfasser, daB ein auf dio oben erwahnte Art im Marti“-
ofen gewonnenes Eisen mit 0,06 % C und 0,10 % Mn die
Erscheinung nicht zeigte. Weiterhin wurden Abkiblunga-
kurven aufgenommen. Ac, wurde bei 888°, Ar, bei
874 0 gefunden. Die Lage der Haltepunkte wechselte
stark mit den Proben, trotzdem diese dieselbe Zusammen-
setzung aufwiesen. Es wurde als hdchste Temperatur
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filr Ac, 941 Oermittelt. Der A,-Punkt konnte Gberhaupt
nioht beobachtet werden. Es scheint hier nach Ansicht
des Berichterstatters entweder ein Versuchsfelder, un-
genigende Apparatur oder ein unbekannter Faktor in
der Zusammensetzung des Versuohsmaterials vorzuliegon,
da sonst ein derartiges Verhalten ganz unerklarlich waére.
Die Verfasser haben die Absicht, die Versuche zur Kldrung
der Frage fortzusetzen, und geben der Hoffnung Aus-
druck, auf diesem Wege auch die Losung der noch immer
strittigen Frage des Auftretens von R-Eisen zu finden.

Auf Grund des vorliegenden Materials geht die An-
sicht des Verfassers dahin, daB die zwischen 900 und
8000 ausgesohiedene Masso in halbflussigor Form vor-
liegt, wodurch der Zusammenhang der einzelnen Kristal-
lite vermindert wird. Beim Abschrecken von dieser
Tomperatur verfestigt sich dieso Masse, wodurch die
Erscheinung verschwindet.

In der Diskussionl)gab J. 0. Arnold das Ergebniseige-
ner Versuche an einem schwedischen Eisen mit 0,07 % C,
0,05% Si, 0,03% Mn, 0,02% S, 0,013 % P wieder.
Er schreckte Proben von verschiedener Temperatur in
Eis-Salz-Mischung ab. Die an diesen Sticken erhaltenen

1y The Iron and Coal Trades Review 1917, 5. Okt.,
S. 386.

Patent

Deutsche Patentanmeldungen).

4. Marz 1918.

KIl. 24e, Gr. 3, B 80633. Verfahren zur Regelung
der Vergasung von Steinkohlen, Braunkohlen, Torf u. dgl.
fur den Betrieb elektrischer Kraftwerke. Bergmann-
Elektricitats-Werke, A.-G., Berlin.

KI. 49i, Gr. 5, P 36 074. Verfahren zum Schutze
der SchweiRflachon von Plattierungspaketen vor Oxydation
wéhrend des Erwdarmens im Ofen. Herrn. Purfirst,
Berlin-Niedorschoneweide, Brickenstr. 27.

7. Mérz 1918.

KI. 42e, Gr. 25, C 20 740. Registriervorriohtung an
MeRapparaten fir strémende Gase; Zus. z. Pat. 304 890.
Chemische Fabrik Griosheim-Elektron, Frankfurt a. M.

KI. 750, Gr. 5, M 61 631. Verfahren und Vorrichtung
zur Herstellung von Metalliberziigen nach dom Spritz-
verfahren innorhalb oines die in Bewegung versetzten
Werkstiicke enthaltenden Behiélters. ,,Metallatom*, G. m.
b. BL, Berlin-Tompelhof.

Kl. 750, Gr. 5, M 62 204. Verfahren zur Herstellung
von Metalliberzigen durch Aufsclileudorn fein zerteilten
flussigen Metalles auf das in einem Behalter in Bewegung
befindliche Werkstick. ,Metallatom®“, G.m.b. H., Berlin-
Tompelhof.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.

4. Marz 1918.
KI. 10a, Nr. 676 417. Schmiedeeiserne Koksofentir.
Max Huppert, Gelsenkirchen, Markgrafenstr. 1.

Deutsche Reichspatente.

KL 48 b, Nr. 300 380, vom 27. Februar 1918. Firma
C. Paetow und Firma H. Lippmann in Berlin.

fahren zum

Ver-
einseitigen

Die zu verzinnenden Bleche werden madglichst luft-
dicht aufcinandergclegt und an den Réndern durch
autogene oder elektrische Schweifung oder L6tung mit-
einander verbunden, derart, daR die beiden Bleche auch
wéhrend der Verzinnung nahe beieinander sind. Bei der
nun folgenden Verzinnung nehmen nur dio beiden AufRen-
flachen der beiden Blecho Zinn auf. Bei der Veraibeitung

Verzinnen von Blechen.

1) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tageeile ¢ miteinander vereinigt werden.

an wéahrend zweier Monate fiir jedermann zur Einsicht und
Einspruoherhebung im Patentamte zu Berlin aus.

Paienlierichl.
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Bruchfestigkeitswerte zoiohnete er in ein Koordinaten-
system mit Zugfestigkeit als Ordinate und Absohreck-
temperatur von 15 bis 9250 als Abszisse ein. Bei etwa
500 0 verlief die Kurvo anndhernd horizontal bei einem
Ordinatenwert von rd. 33 kg/gmm, um mit wachsender
Temperatur anzusteigen und hei 925 0 einen Héchstwert
von etwa 49 kg/gmm zu erreichen. Hervorzuheben ist,
daB die kritischen Punkte die Ergebnisse nicht beein-
flussen, und daR dio Kontraktion Uberall etwa 75 %
betrug. Arnold wendete sich gegen die von dem Ver-
fasser gedufBerte Ansicht, dio er fir unzutreffend halt.

Dr. Rosenhain bestatigte dio Schwierigkeit, durch

Abschrecken reinen Eisens did Zustdnde hdherer Tem-
peraturen festzuhalten. Seiner Ansicht nach besteht
der einzige Weg, um in dieser Hinsicht zum Ziel zu

kommen, darin, die Untersuchungen bei den betreffenden
Temperaturen, innerhalb deren das Material Rotbruch
zeigt, vorzunehmen.

J. P. Bedson verhieR dem Armco Iron wegen seiner
guten und vorziglichen elektrisohon Eigenschaften, die
er durch eigene Versuche festgestellt hat, und wegen
seiner angeblich groRen Widerstandsfahigkeit gegen Rost-
angriff eine weite Verwendbarkeit fir telegraphische
Zwecke. R.

(Fortsetzung folgt.)

Dirrer

bericht.

der so einseitig verzinnten Bleche, z. B. zu Konserven-
dosen, werden beide Bleche gemeinsam ausgestanzt und
hierduich voneinander getrennt. Auch kdnnen die ge-
schweilten Kanten nach erfolgter Verzinnung behufs
Trennung der beiden Bleche voneinander abgeschnitten
werden.

KI. 18 0, Nr. 300 210, vom 16. November 1915. A k-
tiengesellschaft Lauohhammer, Abt. Hittenbau,
in Dusseldorf.

Der Ofen gehdrt zu jener Gattung von Blockwdarm-
ofen, bei der dor SchweiBherd und der StoBherd gesondert
geheizt und dio Abgase aus den Regeneratoren des Schweif3-
herdes zum Vorwérmen von Gas und Luft fir den StoB-
herd benitzt werden. Nach der Erfindung besteht der
Regenerator des Warmofens aus vier Kammern. Die Ab-
hitze der aus dem jeweiligen Kammerpaar der Schweif3-
herdfeuorung tretenden Abgase wird in zwei weiteren
Karamerpaaren aufgespoichert und zur Vorwarmung von
Luft und Gas fur den StoBbahnbrenner ausgenutzt. Hier-
bei durchstreichen Luft und Gas fiur den SchweiBherd
jeweils beide Kammerpaare, hingegen fir den StoBherd
nur das kaltere Kammerpaar, so daB die Vorwarmung fur
den SchweiRherd und den StoBherd verschieden hoch ist.

KI1. 24 f, Nr. 800 226, vom 9. Dezember 1915. Zusatz
zu Nr. 288 931; vgl. St. u. E. 1916, S, 926. W andeirost-

Bloclcwarmofen.

Werke, G. m. b. H. in Nikolai, O.-S. Rrost, welcher
sich an einen Wanderrosl anschlieBt
Wanderrost a aufstitzenden Enden der Roststdbe b

wird dadurch gesichert, daB sie gruppenweise durch Ober-
Diese Oberteile
kénnen mit Disen zur Kihlung der Roststabspitzen ver-
sehen sein.

3
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StatMsehes. —= Wirischn/lliche Rundschau,

3B Jahrg N 1L

Statistisches.

Kohlengewinnung und Kohleneinfuhr von
¢915 bis 1917.

Nach Mitteilungen des ,,Echo dos Mines", die in
»Tho Iron and Coal Trades Review'-l) wiedorgegchen
sind, betrug dio Kohlenférderung Frankreichs (in
runden Ziffern)

im Jahre 1915 im Jahre 1916 Im Jahre 1917

19 908 000 t 21 477 000 t 28 960 000 t

Wenn die Zahlen richtig sind, ist es den Franzosen ge-
lungen, dio Kohlenférderung, dio im Jahro 1915 unter
der Einwirkung des Krieges infolge Besetzung eines
groBen Toiles des franzésischen Kohlengebietes durch die
deutschen Truppen auf weniger als die Halfte des letzten
Friodensjahros — 1913 belief sich die Forderung auf
40 843 018 t*) — zuriickgegangen war, allmahlich an-
ndhernd auf den Stand von 1914 mit 29 786 505 t zu
steigern und damit in etwa einen Ausgleich fur die ndétig
gewurdene, neuordiugs aber wieder sinkende Kolilen-
eiufuhr zu schaffen.

Die Kohlencinfuhr in den genannten drei Jahren
erreiente (gleichfalls in runden Ziffern) nach derselben

Frankreichs

Quelle
im Jahre 1915 im Jahr« 1016 im Jahre 1917
19 083 000 t 20 952 000 t 18 470 000 t

Dio Zahlen stimmen allerdings (fir 1915 und 1916) nicht
Gberein mit den friher mitgetcilten Ergebnissen der amt-
lichen Statistik*).

*) 1918, 15. Febr., S. 169.

*) Vgl. St. u. E. 1915, 29. Juli,
* Vgl. St. u. E. 1917, 16. Aug.,

S. 794.
S. 766.

W irtschaftliche

Elsen- und Stamwerk Hartmann, G. m. b. H., in
Dilken. — Das Werk ist durch Kauf in den Besitz des
Eisen- und Stahlwerks Werner in Eikrath Gbergegangen.
Der Betrieb wird am 1. April 1918 Ubernommen. In
Dilken sollen neben StahlguRtoilen besonders hochwertige
EisenguBteile hergestellt werden.

Verstaatlichung der russischen Eisensyndikate. — Die
»Germania"l) bringt folgende Mitteilung, die wir, da wir
nicht in dor Lage sind, sie auf ihre Richtigkeit nachzu-
prifen, mit allem Vorbehalt wiedergeben: Nach ,Prawda“
vom 5. Februar hat der Hochste Rat fur Volkswirtschaft

*) 1918, 28. Febr.
¥ L}

Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten.
Ueber dio Leistungen der Kola- und Anthrazithoch-
Ofen dor Vereinigten Staaten im Dezember 1917. ver-
glichen mit dem vorhergehenden Monatel), gibt folgende
Zusammenstellung*) Aufschluf3:

Dez.t1917 Nov.t 1917
1L Gesamterzeugung........... 2932 738 3249 775")
Darunter Ferromangan und
Spiegeleiscn ... 39 061 44 310%)
Arbeitstdgliche Erzeugung 94 605 108 320»)
2. Anteil dor Stahlwerksgo-ielf-
schaften ... 2078912 2317 130s)
DarunterFcrromangan un
Spiegeleiscn. .. *) *)
3. Zahl der Hochofen . . . . 435 434
Davon im Feuer . . .. 321 344

Dio gesamte Roheisenerzeugung der Vereinigten
Staaten betrug im Jahro )917*) mit Ausschlufl von
Holzkohlenroheisen 38 768 423 t gegenlibor 39 043 429 t
im Vorjahre, ging also um 875 006 t zuriick. Z&hlt man
hingegen die Erzeugung dor Holzkohlenhochdfen, die
man fir das Berichtsjahr vorerst noch schéatzungsweise
veranschlagt, hinzu, so ergibt sich eine Gesamterzeugung
von rd. 39 141 400 t, wahrend sie sich im Jahre 1916
auf 40 065 754 t belaufen batte.

y Vgl. St. u. E. 1918, 7. Febr., S. 119.

*) Nach The Iron Trade Review 1918,10. Jan., S. 174
s) Berichtigte Ziffern.

*) Angaben fehlen in der Quelle.

* Vgl. St. u. E. 1917, 19. April, S. 390.

Rundschau.

beschlossen, die Aktiengesellschaften ,, Prodam cta-1(dai
Eisensyndikat, Stahlwerksverband) und,, Kro wj la*“ (Dack
blechsyndikat) zu Staatsbehdrden fur dio Regelung der
Eisenhittenindustrie zu erkldren. Allo Eisenhitten sind
verpflichtet, Roheisen (ein Rolicisensyndikat bestand ver-
hor nicht), Walzeison und Stahl nur durch dio oben er-
wéahnten Organe und ihre Zweigniederlassungen zu ver-
kaufen. Dio Eisenhittenabteilung des Hochsten Rate«
fir Volkswirtschaft wird beauftragt, diese Behdrdon auf
Grund des vorliegenden Erlasses einzurichten. Dio An
gestellten des ,Prodameta”“ und ,Krowjla“ sind ver-
pflichtet, auf ihren Posten zu verbleiben, ohno die Er-
fullung ihrer dienstlichen Obliegenheiten zu unterbrechen.

Die Vereinigten Staaten und der Krieg.

Obwohl sich die Vereinigten Staaten bisher nicht in
dom MaRe tdtig am Weltkriege beteiligt haben, wie es von
ihren Verbundeten allgemein erhofft worden ist, so halien
sie doch, nach den Berichten der fiilhrenden amerikanischen
Zeitschriften zu urteilen, mit allen Mitteln an einer grof3-
zigigen Ausgestaltung der amerikanischen Kricgspidno
gear beitet und sind gewillt, sie auch in die Tat umzusetzen.
Allerdings ist nicht zu verkennen, daR sie in ihren Kriegs-
vorbereitungen, dio schon vor der eigentlichen Kriegs-
erklarung ihren Anfang genommen hatten, auf Hemm-
nisse gestofen sind, dio nicht allein die Entwicklung der
Kriegsriistung verzdgert, sondern sogar bestimmte Plane
der Regierung vollstdndig zunichte gemacht haben.
Zurlckzulihren ist dies einmal auf das allbekannte Fest-
halten des amerikanischen Volkes an dem Bestehenden —
ein Umstand, der sich fir die Ausfithrung der Regierungs-
plane durch dio Industrie von wesentlicher Bedeutung
erwiesen hat — , dann aber ganz besonders darauf, daR
der Amerikaner trotz aller vaterlandischen Begeisterung
nicht gewillt ist, auf sein eigenes Geschaft zugunsten

des Staatswolrls zu verzichten. Dom Amerikaner gW
eben das Geschaft (ber alles; wo er am meisten ver-
dienen kann, da setzt seine Arbeit mit vollem Schwiinge
ein. Es ist bekannt, welch gutes Geschaft die Ver-
einigten Staaten im Kriege gemacht haben, und auch nur
ihr Geschaftssinn, d. h. in diesem Falle die Furcht vor
Verlusten, hat sie veranlaBt, am Kriege teilzunehmen.

In welcher Weise sich die amerikanische Ausfuhr
nach ihrem Geldwert entwickelt hat, geht aus einem von
der National City Bank, New York, verdffentlichten Zu-
sammenstellung deutlich hervor (Zuhlentafel 1).
Zahlcntafeln 2 bis 4 kennzeichnen dio Ein- und Ausfuhr
von Eison und Stahl der Monge nach sowie die Ausfuhr
von Maschinen dom Werte nach im Mé&rz 1916 und Marz
1917, verglichen mit den Ziffern eines Zeitabschnitt»
von neun Monaten derselben Jahre.

Die Zahlentafeln geben eine deutliche Vorstellung
von dem Aufschwung, den dio amerikanische Industrie
wiéhrend des Krieges genommen hat. Die einmal erreichte
Hoéhe zu behaupten oder womdglich noch dariiber hinaus



14 Marz 1918

ii"Zahlentafel 1'). Entwicklung der amorika-'

nisclion Ausfuhr.
Im Rechnungsjahre
Ausfuhr nach 1017 1014
la Millionen S
neutralon Landern, mit Ausnahme

dos neutralen Europas . . . .
dem neutralen EUTOPa...n 414 184

allen neutralen Lé&ndern 2252 1061
dom kriegfithrenden Europa . 4042 1304
Stdamerika .. 200 125
darunter: Argentinien . . . . 82 45
Brasilien.. 57 30
Chilo 45 17
Asien (ohno dio tber Wladiwosto
fir das europdischo Rufland
verladenen G Uter) ... 250 113
daruntor: C hina... 37 25
Japan 131 51
Indien 28 11
A frika 53 28
darunter: Britisch-Afrika . . 33 19
Ozeanien. 111 84

Australien und Neu-
seeland.....cccooeeee 82 64

darunter:

nordamorikanisehen Nachbarland. 1164 529
darunter: Kanada.. 788 345

79 39

179 69

zu golangon, ist der natlrliche Wunsch der Industrie,
gewesen, weshalb sio den behérdlichen KriegsmaRnahmen,
sobald sich diese mit ihron eigenen Pldnen nicht deckten
oder sie sogar durchkreuzten, erheblichen Widerstand
entgegengesetzt hat. Manche Regierangsplédno, dio teil-
weise vollstdndig ausgearboitet voxlagen, mufBten daher
wieder umgestofon worden.
Namentlich dio hoho Be-
steuerung der Industrie so-
wie die durch den Krieg be-
dingten Verhdltnisse auf dom
Arbeitsmaikte haben cino
erhebliche MiBstimmung un-
ter der Industrie hervorgo-
rufen und zu ernsten Aus-
oinandorsetz.iingon mit der

Gegenstand

Roheisen
Ferromangan..

Wirt*onitHche Rundichau.

Zahlentafel 2.
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Arbeiterbcstnndcs und -oreatzes hervorgerufen, und in-
folgedessen dio Nachfrage nach Arbeitern ganz gewaltig
gestiegen. Gleichfalls haben die Léhne, namentlich fur
GoschofBnrbeiter, angezogon, was viele Lcuto nllor Borufs-
zweigo veranlaBt liut, in die RuUstungsindustrie Gbor-
zutreton. Dadurch ferner, daB viele gelernte Facharbeiter
zum Heeresdienst oingezogen wurden, ist die gesamte an
sich schon &uBeret angespannte Lage auf dem Arboits-
markto noch verwickelter gewordon. Dio Industrie hat
sich daher mit der Beseitigung des Arbeitermangels eifrig
beschéltigt. Unter den MaRnahmen, die dor Regierung
zur Steuerung des Arbeitermangels empfohlen werden,
stellt an erster Stelle der Vorschlag, mehr Frauen in der
Industrie anzustollen und gleichzeitig dio billige Arbeits-
kraft der Neger der siidlichen Bundesstaaten besser aus-
zunutzen. Dio Beschéftigung dor Frauen in der In-
dustrie hat daher auch in den Vereinigten Staaten be-
gonnen, und die Zahl der woiblichen Arbeitskrafte wéachst
dauernd. Auch hat es sich in manchen Féllen erwieson,
dal fir gewisso Arbeitsarten Frauen geeigneter sind als
Ménner. Trotzdem ist man davon uberzeugt, daf sie
fir mcchanischo harte Arbeit im allgemeinen nicht go-
schaffcn sind und keine dnuemdo Erscheinung fir den
Arboitsmarkt darstellen. Dio Ersetzung weiBer Arbeiter
durch Neger hat gleichfalls begonnen. So sollen in den
Bergwerken von Pennsylvanicn spanische Arbeiter be-
schéftigt worden, die vor den billiger arbeitenden Negern
aus dem Siden in dio Industriezentren mit ihron hdheren
Léhnen gewandert sind. Allerdings bringt dio Abwande-
rung der Neger wieder den Uebelstand mit sich, daR die
Arboitornot auf den Pflanzungen des Siidens wéchst; der
Abgang soll sich auf 16 % des Friedensbhestandes belaufon.

GrofRe Bedeutung wird ferner in industriellen Kreisen
dor Hebung der Einwandorung aus Uberseeischen Léan-
dern beigelegt, die infolge dos Krieges vollkommen aufgo-
hort hat, namentlich auch deshalb, weil sie durch dio natio-
nale Gesetzgebung, dio von den Arbcitcrvorbédnden unter-
stitzt wird, kinstlich behindert ist. Wenn auch dio
Einwanderung uberseeischer Arbcitor nicht gerne ge-
sehen wird, so gilt sie jetzt ab notwendiges Uebel, wobei
man auch auf dio Zustdndo in England und Frankreich

/
Einfuhr von Eisen und Stahll).

Regierung gefuhlt. Aus den
bekannteren amerikanischen
Zeitschriftenl) 1aBt sich etwa
folgendes Bild gewinnen:
Dio Nachfrage nach ame-
rikanischen Erzeugnissen aller
Art ist gewaltig gestiegen
und bedarf zu ihrer Befrie-
digung dor Nutzbarmachung
und richtigen Ausnutzung
aller verliigharen Arbeits-
krafte. In der Heranziehung
geeigneter und billiger Ar-
beiter kann regierungsseitig

Ferrosilizium ...
Schrott
Stabeisen
Bauoben und -stahl
Bandeisen
Stahlknippel ohne Legierungen .
Alle andern Stahlknippel

Stahbchienon
Fein- und Grobbleche.
WeiB- und M attblecho
W alzdrabt. s

Im Mérz In neun Monstea')
1916 1017 1010 1017
t t t t

7914 1 116 83 090 27 893
— 5410 — 62 036
727 993 3 822 90 737
3 693 27 338 80 895 159 078
164 161 5 254 4 214
169 55 1116 742

— — 1 478 —
781 1909 6 594 6 245
925 591 7323 9 505
418 196 40 232 11 388
192 184 1330 1611
45 22 602 683
372 — 3 444 2 096
Zusammen 15 400 37 875 234 080 382 728

weit mehr geschehen, ab es bbhor der Fall gewesen ist,
um den Arboitsmarkt den verdnderten Verhéltnissen bosscr
anzupassen. Durch den Eintritt vieler Arbeiter jeglicher
Bcruisklasson in das Heer bt eine slaiko Abnahme dos

') Aus der Kriegswirtschaft, Beilage zum Kriegs-
amt 1917, Nr. 34, 5. Nov., S. | (aus Financial Times
1917, 15. Okt.).

*) The lIron Age 1917, 19. April, S. 954/7, 962/3;
The Iron Trade Review 1917, 28. Juni, S. 1391/5.

hinweist, wo 60 000 bis 100 000 Chinesen in der Land-
wiitschaft und in Werkstatten arbeiten und auBerdem
20 000 chinesische Werftarbeiter gedungen sein sollen.
Weiterhin hat man zur Minderung des Arbeitcrmangeb
im Ruhestando lebende Beamte wieder zur Arbeit horan-
gezogen, ebenso auch Jugendliche. Etwa die Halfte
der Schiler der Hochschulen und héheren Schulen haben

*) The Iron Ace 1917, 10. M*l. S. 1148/9.
*) Umfassend, die Zeitrdume* dio am 31. M arz 1016
bzw. 1917 eudigen.
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Zahlentafel 3.

Wirtschattliche Rundscha.

Ausfuhr von Eisen und Stahl1}

3B Jahrg N 1L

Beispiel Frankreichs hin, das
mehr als 300 000 Mann aus

— . der Front in die Fabriken
Im Mrz Ja neun Monaten®) zurlickschicken muRte, um
Gegenstand 1916 1017 1916 1017 dio notwendigen GeschoR-
mengen anfertigen zu kénnen,
Auch hdlt man in maRge-
Roheisen.. 19 416 70 743 193 871 655 959 benden Kreisen dieGeschafta-
Sohrott... 13 322 39 122 99 546 206 818 politik der Regierung oft
Stabeisen.. 10 436 , 5422 52 729 48 135 fir nicht gliucklich. So hat
Stahlstabe. . 58 024 ' 53 206 435 090 570 963 z. B. ein Werk 6000 bis 7000
Kniuppel, Rohstahlblécke und vor- Arbeiter nach Erledigung
gewalzto B 18 CKe s 109 419 196 565 623 984 1437 636 eines GeschoBauftrages fir
W alzdrah o e 11 744 13 122 126 123 104 272 die britische Regierung ent-
Schrauben und Muttern 2 471 2 801 24 312 22 784 lassen miussen und erklart
Bandeisen.. 4228 3750 31 799 32 854 daR es nur dann dio Ge
Hufeisen.. 310 169 10 345 3296 schoBherstellung wieder auf-
Gesohnittono N dgel. 322 243 3679 3617 nehmen wirde, wonn die
Eisenbahnnéagel. 2 653 1850 19 576 14 922 Regierung der Vereinigten
D rahtstifte 11 590 6 933 89 838 99 289 Staaten ihren Verbindeten
Andere Sorten N&gel.... 562 1506 7 303 13 627 einen groBen Kredit eroffnen
GuBeiserne Ro6hren und Verbin- wiirde und neue Bestellungen
dungssticke .. 3216 8 259 37 788 60 108 des Auslandes hereingenom-
Schweileisorne Rohren und Ver- men werden kénnten. Da-
bindungssticke ... 9 136 10 152 94 963 133 897 durch wiirde die Gefahr fir
Heizkorper und guBeiserne Hei- die Stahlindustrie, daB diese
zungskessel. 149 637 1879 2 811 entlassenen Arbeiter in das
Stahlschienen.. 49 819 53309 427 585 482 409 Heer eintreten, sehr stark zu-
Verzinkte Bleche . 6 156 8 053 57 366 69 526 rickgedrangt. - IS
Andere Arten von oisernen Grob- Dio Notlage auf dem Ar-
und Feinblechen 3086 3708 30 530 33 975 beitsmarkte hat von selbst
Grobbleche aus Stahl.. 18 910 42 102 212 215 262 878 dazu gefihrt, die groRtmag-
Feinbleche aus Stahl.. 8 250 9 851 70 799 82 806 liche Ausnutzung der einzel-
Bauoisen und -stahl.. 21 936 29 981 205 125 262 768 j  nen Arbeitskraft anzustie-
WeiB- und Mattbleche. 20 690 22 025 156 212 166 897 !  pan  Hinderlich ist in der
i Stacheldraht ... 37 838 16 33« 264 010 267 744 Beziehung namentlich fir
Andere Arten Draht.. 21 477 16420 181 800 187 068 Betriebe auf dem Lande die
Zusammen 445 160 616 265 3458 473 5227 060 nur achtstindige Arbeitszeit

Zahlontafel 4.

Ausfuhr von Maschinen.

der Eisenbahner, die auch
fir Dichtorganisierte Werke
eine kirzere Arbeitszeit be-

dingt, weshalb eine Aende-
im Marz In nenn Monaten®) rung dieses Zustandes allge-
Bezeichnung mein gewdinscht wird. Zu
iA s 1016 . 1917 1916 1917 bertcksichtigen ist auch, da
A S e s S S s durch die hohen Lohne und
. . den daduroh  veranlalRten
Bearbeitungsmaschinen, R shnlich Wohl
Teile und Werkzouge. 9522878 12378 885 59950 628 96 5-10 368 gfane(;gfj‘;‘go Lr;i!iuﬁgsfahigfen'
Hebezeuge und Pumpen 517 134 787 755 4294 743 6 098 639 . . .
Dampf-, Gas- und elektr, der Arbeiter tellvyelse nach-
Masohinon und Apparate 2895 228 6400 398 26 196 518 43 231 845 g?:?;iﬂ ?igchWA'isiishtie:”_
Bergwerksmaschinen 549 81« 1121 519 5610 600 8 825 684 . P end
Maschinen und Apparate I|_schher Kennber_ derhgrre(|ka-
fur die Webstoffindustrie 310 382 325 741 1780 643 2756 242 nischen Arboitsverhaltnisso
Maschinen fir gewerbliche fjen amerikanischen Arbeiter
und kaufménnische Be- m geraden Gegensatz zum
ALY LT 2439543 3121 474 24 800236 32 142 436 englischen kennzeichnet, daf
er flur seinen Tagelohu s
Insgesamt 16243 981 24135 772 122 633 428 189 595 214 W'enig wie mdglich zu leisten

sich’zum Diensteim Heere und im birgerlichen Berufe
gestellt. Auch Kriegs- und burgerliche Gefangene sollen
fur die Herstellung von Kriegsmitteln verwendet werden.

Trotz alledem wird die Auffullung der durch die
Einstellungen gelichteten Arbeiterreihen fur ungentgend
gehalten und von der Regierung eine weitergehonde Rick-
sichtnahme auf die Bediirfnisse der Industrie, als sie bis
jetzt geubt wird, gefordert. Man vertritt dabei den
Standpunkt, daR es unmdglich sei, die Verblindeten mit
Kriegsmitteln zu beliefern und obendrein den Bedarf dos
eigenen Landes zu decken, wenn fortgesetzt weitere Ar-
beiter in das Heer eingereiht wiirden, und weist auf das
m - 1) The Iron Ago 1917, 10, Mai, S. 1148/9.

*) Umfassend die Zeitrdume, die am 31.
1916 bzw. 1917 endigen.

Mérz

gewiilt ist. Die der Industrie

gestellte Aufgabe kann mit-
hin -nur geldst werden, wenn die vorhandenen Arbeits-
krafte moglichst sparsam verwendet, d. N. durch zweck-
mé&Rige Organisierung der Betriebe und durch besonders
erprobte Arbeitsverfahren zu hdchsten Leistungen ge-
bracht werden. Dabei missen dio wertvollen Erfahrungen
der Fabrikanten Englands und Frankreichs, sowie der
amerikanischen Firmen, die sich bereits mit der Ldsung
der gewaltigen Aufgabe befalt haben, in jeder Weise
nutzbar gemacht werden. Von den GroRfirmen ist denn
auch eine Steigerung ihrer, Leistungsfahigkeit erreicht,
aber die von ihnen gesammelten Erfahrungen kénnen von
vielen kleineren Betrieben nicht ausgenutzt worden; die®Rb
sind vielmehr noch immer auf die Erprobung besonderer
Arbeitsverfahren angewiesen. Allgemein wird einer Ver-
kirzung der Arbeitszeit das Wort geredet, da zahlen-
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maéRig nachgowiesen ist, daR durch sic die Erzeugung
erhéht wird. Dio iestzusetzende HOchststundonzahl
schwankt je nach der Arbeitsart, Boi schwerer Arbeit
werden 50 bis 60 Arbeitsstunden, bei mittelschwercr
Arbeit 60 bis 70 Arbeitsstunden wdchentlich lur aus-
reichend gehalten. Eine groBe Gefahr fiir eine gesteigerte
Arbeitsleistung bilden die vielen Uberflussigen Feier-
tage. So worden z. B. von den Bergleuten 40 bis 50 Tage
gefeiert, darunter Tage der Wiederkehr von Arbeitsaus-

standen u. dgl., wodurch etwa zwei Monate im Jahro
verloren gehen. Dadurch erleidet die Kokserzeugung
unndtige Beschrankungen, was wieder auf die Stahl-

gewinnung nachteilig wirkt. Infolgedessen sind unter
dem Drucke des Krieges die Feiertage der Bergleute um
dio Halfto eingeschrankt* worden.

Besonderer Wert wird auch auf das gute Einver-
nehmen zwischen Arbeitgebern und Arbeitnehmern ge-
legt und jenen dringend ans Herz gelegt, eine enge Inter-
essengemeinschaft mit ihren Arbeitskraften zu pflegen,
um dadurch jode Kraftvergeudung zu vermeiden;

Einen breiten Raum nehmen in den Fachkreisen die
Erdrterungen dber dio Preise ein, auf die wir kurz oin-
gehon wollen, soweit sie Eisen und Stahl betroffen. Es
wird eine behdrdliche Regelung der ungewdhnlich hohen
Roheisen- und Stahlpreise gefordert, die bei den Roh-
stoffen cinsetzen soll. Boi dor Roheisenerzeugung liegen
dio Dingo augenblicklich so, daR Erz genligend vorhanden
ist, es aber infolgo Arbeitermangels sehr an Koks fehlt,
der dadurch auRergewd6hnlich kostspielig geworden ist.
Seiner Verbilligung wird daher besondere Beachtung ge-
schenkt, doch erscheint cs fraglich, ob die Regierung
eine Preisherabsetzung, z. B. durch Heranziehung von
Arbeitskraften aus anderen Industrien, erreichen kann,
ohne diese allzusehr zu schéddigen. Hoho Roheisenpreise
hinwiederum machen es den reinen Stahlwerken, die Roh-
eisen einkaufen miussen, unmdglich, mit den gemischten
Werken in Wettbewerb zu treten. Eire L6sung der Frage
glaubt man darin zu sehen, dal man die Festlegung der
Preise den StahlgroRerzougern dberldt, dio dio Roh-
stoffquellen am besten kennen und alle Stufen der Her-
stellung des Stahles bis zu seiner Vollendung genau ver-
folgen konnen.  Allgemein giltige Regeln lassen sieh
natlrlich nicht aufstellon, die Einzelheiten misson viel-
mehr von befdhigten und erfahrenen Sachkennern be-
arbeitet werden. Dabei betont man, dal die Einkaufs-
verfahren* und die Geschaftsfihrung des Kriegs- und
Marineamtes grindlich geédndert worden miften, damit
sie hoi dem Vertrieb und der Beschaffung der groRen
im Kriege mit Deutschland erforderlichen Mengen von
Kriegsmitteln Anwendung finden kénnten.

Mit besonderer Schéarfe wendet man sich in in-
dustriellen Kreisen gegen eine allzu starke Besteuerung
und betont, daB eine Ueberbesteuerung die Kraft und den
Wohlstand der Industrie zum Nachteile des ganzen Landes
zerstoren werde. Der drohende Hinweis, dal deu reichen
Kdrperschaften die Kosten des Krieges auferlegt wirden,
soll bereits dio Beschaffung neuen Geldes zum Weiter-
ausbau der Unternehmungen schwierig gestaltet haben.
Zugestanden wird ohne weiteres, dall die Regierung
ungeheuere Betrdge zur Kriegfihrung bondtige, daf es
aber eine groRe Gefahr fir das Wirtschaftsleben bedeuten
wirde, wenn der Kongrel sich dazu entschlésse, Steuern
in einer Form zu erheben, die einer Beschlagnahme von
Vermdgen gleichkdme.

Bei der Gewinnung und Herstellung der fir dio
kriegswichtigen Erzeugnisse erforderlichen Rohstoffe hat
sich gleichfalls nach mancher Richtung ein”bedeutender
Mangel ergeben. Abgesehen von dem”boreits erwadhnten
Koksmangel hat z. B. die Beschaffung von Rohziun und
Rohstahl zur WeiRblechorzeugung bzw. zurJHerstellung
der ungeheueren Mengen Konservenblichsenpfiur Lebens-
mittel und die Manganzufuhr fir die Stahlindustrie grofRe
Schwierigkeiten bereitet. Es ist festgestellt worden, daR
ein UeberschiB an Rohzinn in ganz Amerika nicht vor-
handen ist, und daR im Falle der Versenkung einer ein-
zigen Schiffsladung Zinn die WeiBbleohWalzwerke wenig-
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stens fur eino gewisse Zeit gezwungon waren, den
Betrieb stillzulegon. Deshalb sind die VYeiRblecherzeugor
behdrdlich aufgefordert worden, auf ihre Angestellten
und Arbeiter in der Richtung einer méglichst beschleu-
nigten und erhdhten Leistung einzuwirken. Ebenso ist amt-
lich verfiigt, daR die Lieferung der fiur dio WeiRblech-
erzeugung bendtigten Stahlmengcn nicht hinter den For-
derungen und Bestellungen auf Kriegsmittel zurtiekstohou
durften, und schlieflich ist jede anderweitige Verwendung
von WeilRblech vorderhand zugunsten der Konserven-
industrio verboten. Zur Ersparung von WeilRblech dirfen
haltbaro Lebensmittel in der Hauptsache nur noch in
Glas, Papier, Holz usw. verpackt werden.

Auf der Sitzungdes American Institute of Mining
Enginoers in New York vom 20. Juli 19171) wurde die
Frage dor Zufuhr von Mangan und Chrom fir die Stahl-
industrie behandelt. Nach den Bekanntmachungen des
Rates fiur nationale Verteidigung soll geniigend Mangan
fur eine Stahlerzeugung von 50 Mill. t fur das Jahr 1917
vorhanden sein, das bedeutet, dal 400 000 t Ferromangan
und *200 000 t Spiegeleisen hergestellt werden kdénnen,
wozu insgesamt 1400 bis 1500 Mill. t Manganerze oder
manganhaltige Eisenerze erforderlich sind. Der Preis fur
Manganerze wurde vor dom Kriege durch die Preis-
verzeichnung von Antwerpen, in England und derjenigen
der Carnegie Steel Company of America beeinfluft,
40- bis 60Oprozontige Manganerze kosteton vor dom Kriege
9 S f. d. ton. Heute steht der Preis uber finfmal so
hoch, etwa 48 § f- d. ton. Die Ausbeute an in Ame-
rika sclbstgowonnonen Manganerzen wird fir 1017 mit
7 1600 t angegeben, von denen auf Montana 335001
Virginia 15430t, Arkansas 9500t und Californicn 7800 t
entfallon, mit einem Gesamtausbringen von nur 23 345 t.
Die Ausbeute an manganhaltigen Eisenerzen von 15 bis
40 % Mangan belduft sich im Jahre 1917 wahrscheinlich
auf etwa 475000 t. Eine dauorndo Belieferung der
amerikanischen Stahlindustrie mit Mangan erscheint,
namentlich bei dem augenblicklichen hohen Verbrauch,
unmdglich, wenn es nicht gelingt, manganhaltige Erze
unmittelbar zu verwenden oder aus siliziumreiohen
Manganorzen Ferromangan zu erzeugen, wio es der Noble
Electric Steel Company in Hiroult in einem elektrisohon
Ofen mit Erfolg gelungen seip soll. Augenblicklich be-
sucht ein FachausschufR die amerikanischen Erzlager-
statten, darunter auch dio hochhaltigen Manganerzo in
Brasilien, die so ausgebreitet und roiohhaltig sind, daR
sie nicht nur fur Kriegszwecke, sondern fir dio Dauer
von 25 bis 50 Jahren fir dio Versorgung der Stahl-
industrie ausreichen wirden. Die dortigen Fdrderungen
stiegen deshalb von 13001im Jahre 1894 auf Giber 350 0001
im Jahro 1915. Allerdings sind die Eisenbahnverhdlt-
nisse, dio Grubeneinrichtungen und die Zustdnde auf dem
Wasserwege durchaus ungeniigend; auch schwebt man
,n bestdndiger Furcht, daB die Zufuhrwege durch Spren-
gung der Eisenbahnbricken gesperrt und dio Industrie
somit iahmgelegt werden kénnte. Manche amerikani-
schen Firmen holen daher auf ihren eigenen Schiffen in
19 Tagen die Erze von Brasilion herein, weil, abgesehen
von den hohen Frachten (20 $ f. d. ton), die Schiffs-
eigentumer andere Schiffsfrachten vorziehen und Mangan-
erz nur als Ballast zulassen. Aus diesen Verfrachtungs-
schwierigkeiten ist deshalb dor Vorschlag entsprungen,
minderwertige manganhaltige Eisenerze in mangan-
haltige Eisenverbindungen iberzufihren und daraus auf
elektrischem Wege reines Mangan zu gewinnen, um auf
diese Weise die Verfrachtung zu erleichtern. Weitore
gute Manganerzlager befinden' sich an der Westkiste
von Costarika, ihre Verwertung kommt aber wegen der
Schwierigkeiten der Verschiffung nur in geringem Um-
fange in Betracht.

Dio Versuche, ein Ersatzm ittel fir Ferromangan
zu finden, sind bisher nicht besonders erfolgreich gewesen.
Ferrosilizium scheidet als Ersatzmittel aus; Aluminium
kann zur Desoxydation in grofen Mengen nicht ver.

i) The Iron Age 1917, 26, Juli, S 224/6.
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wendet worden. Da das Mangan gleichzeitig dio Eigen-
schaften des Stahles beeinflussen soll, halt man einon
gleichwertigen Ersatz Gberhaupt fir unméglich. Uebor
die deutschen Ersatzmittel wird viel geredet, man glaubt
jedoch den deutschen Berichten nicht und nimmt an,
daB der augenblicklich in Deutschland hergestellte Stahl
wenig manganhaltig und geringwertig ist. Immerhin
gibt man zu, daB dio deutsche Stahlindustrie sich mit

der Sachlage weit besser abgefundon hat, als es dor
amerikanischen unter &hnlichen Verhdltnissen maéglich
gewesen ware. Nach den Berechnungen des monat-

lichen Verbrauches von Ferromangan ergibt sich, daB
zur Bedarfsdeckung eine Einfuhr von mindestens 8000 t
aus England erforderlich ist, von, denen in den Monaten
Juni und Juli 1917 jedoch noch nicht 3000 t geliefert
werden konnton, was auf dio Téatigkeit der deutschen
Unterseeboote und dio dadurch verursachte Schiffs-
raumnot zurickgefihlt wird.

Einen weiteren Einblick in die Kriogsvorberoi-
tungen Amerikas bieten folgende Angaben:1)

Der vom llouse-Ausschusses geforderte Haushalts-
plan fir das Heer in H&he von 2 827 000 000 S weist
ein Mehr von 125000 000 S auf. Dor groBte Teil dieses
inehrgefordortcn Betrages soll dazu dienen, dio Léhnung
der eingestellten Leuto von 50 ¢ auf 1 S f. d. Tag zu
erhohen. Die Genehmigung durch den Présidenten und
den Senat wird erwartet. 1250 303 554 § sind aus-
gesetzt fur die Artillerie und die Scekistonveiteidigungs-
mittel, oinsohlieRl eh Handwaffen, Gebirgs- und Feld-
kanonen, Festungsgesckitzo, Uuterseeminen und Netze,
Sckiffsgcschitzo, Torpedos, Pulver, bewaffneto Panzcr-
kraltwagen, Geschosse usw. D.e Hauptposton setzen sich
wio folgt zusammen:

Kriegsartillerie
Kiustenverteidigungsmittel.

377 308 700 $
584 181 330 $

Inaeibcfestigungsmittel... 29 910 000 $
Befestigung des Panamakanals . . . 4 152 500 $
Fortlaufende Artillerievcrbindlichk. . 50550 000 $

Sckilisartillerie und Alt.-Proviant 198 121 024 $

E. Coffin fordert vom Rat fur nationalo Verteidigung,
daR die amerikanische Armee, die fir den europdischen
Kriegsschauplatz bestimmt ist, ausgeristet und aus-
gebildet werden muB mit Geschossen, wio sio in Europad
verwendet worden, und nicht mit den amerikanischen.
Die amerikanischen Fabriken kénnen auf die europdischen
Bedingungen eingestellt worden und haben den Vorteil,
daR sio bere ts Geschosse hergestellt haben und uber
Arbeiter, die in dor Herstellung gelbt sind, verfigon.
Die GeschoBfabriken kdénnen die Regierung mit 25 bis
50% ihres Ausbringens unterstiitzen und im Ubrigon
iiuen gewohnten Geschéaften weiter nachgehen, ohno des-
halb ihren Gewinnsatz heruntersetzen zu mussen.

Die gegenwaértige Kriegsmittelorzeugung soll angeb-
lich den Anforderungen der Regierung vollkommen ge-
niigon. Téaglich sollou 17 000 bis 20 000 Gewehre fertig-
gestc.It, und ebenso sollon die dazugehdrigen Patronen
sehne ler hergestellt werden, als alle stehenden Heere
der Weit sio verbrauchen kénnen. Maschinengewehre
kénnen fir jeden Bedarf sofort geliefert werden, nur die
Herstellung der schweren Geschitze ist noch wunzu-
reichend und muR gesteigelt werden. — Die Frage des
Mutorautriebcs fir die Feldbatterien ist ebenfalls in
Erwagung gezogen worden. Obwohl im franzésischen
und deutschen Heere brauehbare Motore verwendet
werden, glaubt man, dal diese weiterer Verbesserungen
bedurfen; ein besonderer Rat soll die Neukonstruktionen
prilen, die aus Beobachtungen auf den europédischen
Schlachtfeldern und den Erfahrungen der amerikanischen
Sachverstdndigen hervorgehen werden.

Die Herstellung, Veiteilung, Sammlung, Verwendung
und der Besitz von rauchlosem Pulver, Sprengstoffen
und deren Bestandteilen soll fur die Dauer des Krieges

) The Iron Age 1917, 10. ME, S 10413
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im Hinblick auf dio nationale Verteidigung gesetzlich
geregelt werden.

Mit den Lewis-Moschinengewehren sind gute Erfolgo
auf dem européischen Kriegsschauplatze erzielt worden,
obwohl sio in der Urform nicht den Beifall der amerika-
nischen Artilleriefaclilcuto finden konnten. Verbesse-
rungen, die im Felde erprobt wurden, sollen ohno Riick-
sicht auf Zeitverlust, lediglich im Hinblick auf dio Be-
deutung, die dio Vervollkommnung einer ausgesprochen
amerikanischen Bauart haben wiirde, durchgoithrt werden.
Ein hdchst wichtiger Vorteil der Lewis-Maschinengewehre
liegt darin, daB fiur sio auch die Patronen gebraucht
werden kénnen, dio chomals im Heero der Veieinigtcn
Staaten Vorwendung fanden. Diese Auswechselbarkot
der Patronen wirkt auf die Verwendungsmaoglichkeit der
Ersatzvorrdate, dio Versendung, dauernde Leistungs-
fahigkeit usw. glinstig ein. Ein neuer Stahlhclm, dar die
Wirksamkeit des franzdsischen und englischen Helmes
vereinigt, ist in betrachtlicher Anzahl fir die Marino-
truppen hergestellt worden. Der Helm ist leichter als
dio bisher im Felde verwendeten und zeigt groRo Wider-
standsfahigkeit, indom acht Stahlgeschosso, dio auf ihn
abgofeuert wurden, erfolglos abprallten. Augenblicklich
stellt die Regierung die Helme her; sollten sie fir das
ganze Heer angenommen werden, so ist ein Zusammen-
arbeiten dor Privatfabrikanten wahrscheinlich. Die Ab-
sicht, einer betrdchtlichen Anzahl von privaten Werk-
stdtten kleine GesclioBauftrago zu erteilen, dirfte nicht
ausgefiihrt werdenl), da dio Regierung nicht auf das
Einarbeiten neuer Betriebe warten kann, sondern grofRe
und alte Anlagon bereits bestehender und gut eingerich-
teter Firmen zum AbschluB der GeschoBliefcrungsveitrago
haben muB. Keine Anstrengung wird ferner gescheut,
die Leistungsfahigkeit dor Fabriken von Leeren, Matrizen
usw. zu erhoben.

Die Heeresbehdrdc,) steht in dauernder Verbindung
mit den GcschoRBwcerken. Dreh-, Frds- und Bolirbéankc
sind in groRer Anzahl von der Regierung gekault worden,
dio im weitestgehenden MaRe den Werken zur Verfiigung
gestellt werdeu, um die Ausithrung der Aultrdgo zu be-
schleunigen. i

Erhebliche Anstrengungen werden ferner gemacht in

er Anfertigung von schweren Drahtnetzen zur Abwehr
der Untersechooto, und besondere W erkstatten und
Fabriken sind allein mit der Herstellung von Draht-
erzeugnissen beschéftigt. Die Herstellung von Browning-
Schnellfcuerwaffen wird gelérdeit und fieberhalt an dem
Bau sowohl von Unterseebooten als auch von Schiffen
fir dio zukunftige Handelsflotte gearbeitet, wobei eine
Einheits-Stahlschifform Verwendung finden Boll.

Der Bau eines staatlichen Panzerplattcnwalzwerks in
Clmrlestinc’) wird, wahrscheinlich infolge der griBen
technischen Schwierigkeiten, der ungeheueren Kosten und
des Zeitaufwandes eines solchen Unternehmens, nicht
durchgelihrt werden.

Falt man dio vorliegenden Berichte zusammen, die
eine Unmenge von Plédnen und Gedanken auf groRziigiger
Grundlage enthalten, und zieht daraus einen Schluf in
der Voraussetzung, dal man den echt amerikanischen
Berichten Glauben schenken darf, so erhellt daraus, wie
bereits zu Anfang erwahnt wurde, dal man sicherlich
groRe Anstrengungen bisher gemacht und versucht hot,
dio tatige Teilnahme am Kriege vorzubereiten und durch-
zufihren. Ob sich aber dio Vorbereitungen und Ab-
sichten bei der weiten Entfernung Amerikas vom euro-
paischen Kriegsschauplatze wunter den obwaltenden
Schwierigkeiten und der Wacht unserer Unterseeboot'
in einem derartigen Umfange und dazu schnell genug
auswerton lassen worden, wie sie gedacht sind, mufB dem
Citeil der Zukunft Gberlassen bleiben.

SUpl.'"AnR. C. Sulor. ‘i

¢) The Iron Age 1917, 3. Mai, S. 1084 ff.
*) The Iron Trade Review 1917, 20. Sept., S. 83/93-
*) The Iron Age 1917, 19. Juli, S. 132/3.
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V ereins-Nachrichten/

Verein deutscher Eisenhittenleute.

Hugo }acobi -

Am 17. Oktobor 1917 starb Kommerzionrat it.-*ug.
e. b. Hugo Jaoobi in seinem Diussoldorfor Hause im
Alter von fast 83 Jahren. Mit ihm ist einer dor letzton
aus dor Reihe derjenigen Ménner dahingegangon, welche
in leitendor Stellung dio Industrie aus der Enge der
sechziger und siebziger Jahre in dio Weite der Jahro
nach 1890 hinausgelilirt haben.

Sein duRerer Lobensgang war wunderbar einfach.
Schon durch Familie und Geburtshaus gehdélte er der
rheinischen Hitten- und Maschinenindustrio an. Vater,
GroBRvater und UrgroBvater sind Hittenleute gewesen:
der UrgroBvater Heinrich Jacobi Saynisclicr Hitten-
inspektor; der GroRvater Gottlob Julius Mitbegriinder
der Firma Jncobi, llanicl & Huysson, der jetzigen Gute-
hoffnungshitte, und erster Leiter dieses Untornehmens;
der Vater August Hitteninspektor
auf St. Antonyhitte unter Wilhelm
Lueg. Hier auf St. Antonyliltte,
der Statto, von der 1753 die Werke
der Gutehoffnungshitte ihren An-
fang nahmen, wurde Hugo Jacobi
am 28. November 1834 geboren.

Vor soinom Geburtshause stand
noch der Holzkohlenhochofen, unter
dem Fenster seines Gebuitszimmors
ging noch das Hittenrad, und hinter
seinem elterlichen Hause lag der von
ragenden Bdumen umstandene noch
heute orhaltene Hittenteich. Zeit
seines Lebens hat er dieser Stelle
seine Liebe und Treue bewahrt: In
seinen Mannesjahren kam er all-
sonntdglich im Sommer mit seiner
Familie von dem nahen Storkrade
zur Antonyhitte, um hier im Garten
und im Waéldchen am Hittenteich
Erholung zu suchen und selbst-
gefangene Forellen mittags zu ver-
speisen. Dor Vater starb bereits 1842 und hinterlie
sieben unversorgto Kinder. So wurde Hugo Jacobi
schon frih auf die Arbeit hingelenkt. Er besuchte
zuerst dio Schulo in Sterkrade wund dann in Scherm-
beck a. d. Lippe. An den Sclmlbosuch schloB sich
praktische Arbeit auf der Sterkrader Hutte. Von 1850
bis 1852 besuchto er die Provinzial-Gewerbeschule in
Hagen unter Zehme, war dann wieder als Zeichner auf
der Gutchoffuungshitto tatig, studierte von 1854 bis 1856
Maschiuenbaufnoh in Karlsruhe untor Redtenbacher, trat
darauf in dio Dicnsto der Sterkrador Hitte, zuorst als
Ingenieur, dann als Oberingenieur, und wurde 1872/73
bei der Umwandlung der Firma Jacobi, Hamei & Huyssen
in den Aktienvorein Gutehofinungshitto dessen Vor-
standsmitglied und Leiter der Sterkrador und Ruhroiter
Betriebe. 1905 trat er von diesem Amte zuriick und ver-
Icgto seinen Wohnsitz nach Dusseldorf. Dieser auBRerlich
einfacho Lebensgang umschloB ein reiches Arbeitsleben
und formte einen taplorcn vornehmen Geist, der im Werke,
unter seinen Borufsgenossen und in der Offentlichen
Verwaltung — er war jahrelang Gemeindevorsteher und
spater stdndig Erster Beigeordneter der Gemeinde Stork-
rade — mit Klarheit und Tatkralt seines Amtes waltete.
Von seiner Arbeit auf der Sterkrader Hitte sprechen noch
heute die Erzeugnisse der Sterkrader Briickenbauanstalt
aus seiner Zeit. Sein eigenstes Gebiet war dor Sterkrader
Maschinenbau, in dem er schon als junger Ingenieur ge-
arbeitet hatte. Er hat das Erbe seiner treulichen Vor-
ganger Merker, Friedrich Kesten und Beyendorf wohl
behitet und den Anforderungen einer neuen Zeit an-

gepalt. Zu Anfang der achtziger Jahre flhrte er dio
Kettenfabrikation ein. Vor dieser Zoit wurden Ketten fast
ausschlieBlich aus England bezogen. Hugo Jacobi war
nicht nur ein guter 1-eitcr, er war auch, was selten, ein
guter Erzieher. Allo, die auf dom Steikradcr Werke be-
schaftigt waren, sei es als Ingenieur, als Beamter, als Meister
oder ab Arbeiter, sie alle bekamen auf die Dauer etwas
mit von dem alten Herrn Jacobi. Wohlwollend, aber
ernst und piinktlich, gewdhnt mit wenigem auszukommon,
fest verwurzelt mit dein Werke, dem er diente, und abhold
vielen Worten, so trat er ihnen entgegen in der Werk-
statt, im Bureau und in seinom bescheidenen Arbeits-
zimmer in dom frulieren Storkrador Verwaltungshauso.
Ihn selbst fiuhrte die Arbeit Uber Sterkrade hinaus.

Er wufte, daB die Industrie auch bei Wahrung der Selb-
standigkeit des Einzelnen der Ver-

einigung bedarf, um ihren groRen

Aufgaben auf technischem, kauf-

ménnischem und wirtschaltspoliti-

schem Gebiete gerecht zu werden.

Er grindete den Westdeutschen

Maschinenbau -Verband, den Vor-

ganger des Vereines deutscher Ma-
schinenbau-Anstalten, der seinen

Sitz in Dusseldorf hatte, und war

dessen Vorsitzender. Ab dann 1892

der Verein deutscher Maschinen-

bau-Anstalten ins Leben trat, wurde

er zum Stellvertretenden Vorsitzen*

den berufen, bis er 1907 aus Alters*

ricksichten dieses Amt nicderlegte.

Dor Ruhrorter Damplkesselibor-

wachungsverom verdankt ihm seine

Griundung; vom 1. April 1898 bb

1900 war er dessen Vorsitzender,

Noch in den letzten Jahren seiner

Sterkrader Tatigkeit arbeitete er

an der Griundung einer Vereini*

gung der- "deutschen Brickenbauanotalten und war
am 18. November 1904 Vorsitzender der Grindungs*
Versammlung des Vereins deutscher Bricken- und Eben*
baufabriken, des jetzigen Deutschon-Eisenbauverbandes.
Trotz seines Alters stand er noch einige Jalire dem
neu gegriindeten Verbdnde vor. Auch der Verein deut*
scher Eisenhittenleute hat seiner dankbar zu ge*
denken. Um nur das eine borauszugreifen: Bei der Auf*
Stellung der Vorschriften lur die Lieferung von Eben und
Stahl arbeitete Jaoobi in dem Klassifikations-Ausschisse
ab eins der tatigsten Mitglieder mit wund in der
Hauptversammlung des Vereins am 17. Marz 1889 er*

stattete or der: Bericht.
Nach seinom Scheiden aus Sterkrado durfte er
noch Uber zwolf Jahre in Dusseldorf dos verdiente

Otium cum dignitato genieBen, das im wesentlichen nur
noch durch die allmonatlichen Reben nach (Jberlrausen
zur Teilnalrmo an den Aufsichtsratssitzungen der Gute-
hoffnungshitte unterbrochen wurde. Im Jahro 1912
konnte er dicht bei seinem Gcburtshauso den ersten
feierlichen Spatenstich turr zu einer neuen Doppcbchacht-
anlage der Gutehoffnungshitte in Osterfeld, welche die
Verwaltung der Gutoholfnungshitte in dankbarer Er-
innerung an den GroBvater Cuttlob Julius Jacobi ,,Jacobi-
schachto* genannt hatte. Bei soinen letzten Besuchon
auf der Gutehoffnungsliriitte konnte er noch die Umstel-
lung dos Werkes auf die Kriegswirtschalt mit eigenen
Augen sehen und Bich besonders ber dio groBe Er-
weiterung der Sterkrader Anlagon freuen. Bei seinem
achtzigsten Geburtstag» verlieh ihm die Technbche
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Hochschule zu Aachen die Wirde eines Doktor- stattet, im Angesioht der Werkstdtten, dio seine und
Ingenieurs ehrenhalber. Am 19. Mai 1916 war es ihm seiner Véater Arbeit geschaffen, an der ' Stelle, wo
vergdnnt, das Fest der Goldenen Hpchzcit an der Seite auch sein Grofvater, Gottlob Julius Jacobi, Wilhelm
seiner treuen Lebensgefdahrtin Ottilie, gob. Wiesner, Lueg und sein langjadhriger Kollege im Vorstand der
zu feiern. Seinem letzten Willen entsprechend ist er Gutehoffnungshitte, Karl Lueg, ihre letzte Ruhe ge-
auf dem Sterkrader Friedhof zur letzten Ruhe be- funden haben.

Ehrenpromotion Liefmann, Robert: Grundsatze der Volkswirtschafts'
lehre. Stuttgart und Berlin: Deutsche Verlags-An*
Der Senat der Koniglich Séchsischen Technischen stalt. 8°.
Hochschulo zu Drosden hat dem Mitgliedo des Vereins Rejtd, Alexander, Ingonieur und Professor der Mech.
deutscher Eisenhiittenleute, Herrn Professor Dr. Hans Technologie an der Techn. Hochschule zu Budapest;
Goldschmidt zu Essen a. d. Ruhr in Anerkennung Die innere Reibung der festen Kdrper als Beitrag zur
seiner wissenschaftlichen und technischen Verdienste um theoretischen mech. Teehuologie. Aus dem Ungar,
die Auffindung und die Ausarbeitung der Aluminothermie von Karl Gaul, Ingonieur und Privat-Doeent an der
dio Wirde eines Doktor-Ilngeniours ehrenhalber Techn. Hochschule zu Budapest. Mit 22 Tafeln. Leip-
verliehen. zjg: Arthur Felix 1897. (VI, 111 S.) 8°.
Fiur die Vereinsbicherei sind clngegangen: Ki°P.Pel-Dr*f v':Ingenieur ™d offentliches Leben.
o . « L . o . \ Eroffnungsrede zur 58. Hauptversammlung des Vereines*
(Die Einsender von Geschenken sind mit einem * bezelchnet) deutsoher Ingenieure. Berlin 1917: . Schade.
Holmholtz, Hermann v.: Goethes naturwissensohaft- (13 s)) 8-
liehe Arbeiten. Goethes Vorahnungen kommender Zeitschriften-Verzeichnis [der]Standige[n] Aus-
naturwissenschaftlicher Ideen. (Mit Geleitwort von stellangskom mission* fiur die Deutsche Industrie,
W alter Konig.) Braunsohwoig: Friedr. Vieweg [Ausg.] 1918. Berlin [1917], H. S. Hermann. (22 S)
& Sohn 1917. (4 BIl, 64 S.) 8°. 8° (16°).

H auptversamm lung des V ereins deutscher E isenhiittenleute

am Sonntag, den 14. April 1918, mittags 121* Uhr,
in der Stadtischen Tonhalle zu Disseldorf.

Tagesordnung:
. Aus der Tatigkeit des Vereins im Jahre 1917. Bericht, erstattet vom Vorsitzenden.
. BeschluRfassung Uber Ehrungen: Ernennung eines Ehrenmitgliedes; Verleihung der Carl-Lueg-Denkmiinze.
Abrechnung fiur das Jahr 1917; Entlastung der Kassenfiihrung.
. Wahlen zum Vorstande.

g h W N e

. Der Anteil der deutschen Erzlagerstatten an der Versorgung der heimischen Eisen- und Stahlindustrie. Vortrag
von Geh. Borgrat Professor Dr. P. Krusoh, Berlin.

6. Die Kohlenvorrdte Deutschlands Im Rahmen der Weltvorrdte. Vortrag von Rergassessor St.-gtig. H. E.
Bdéker, Kgl. Berginspektor, Von-der-Heydt-Grube bei Saarbricken.

Das gemeinschaftliche Mittagessen (6 m flir das trookene Gedook) beginnt gegen 4 Uhr.
Es wird gebeten, beim Ldsen der Tischkarte zum Mittagessen 2 Fleischmarken abzugeben.

Verein deutscher Eisenhiittenleute
Der Vorsitzende: Der Geschaftsfihrer:

Vogler, Generaldirektor. ®r.»3ng. O. Petersen.

Am Tage vor der Hauptversammlung, am Samstag, den 13. April 1918, abends 7 Uhr, findet eins

Versammlung der Eisenhiitte D lsseldorf,

2weigvereins des Vereins deutscher Eisenhiittenleute,

in der Stddtisohon Tonhalle zu Dusseldorf (im Oberliohtsaale) statt, zu der die Mitglieder des
Vereins deutsohor Eisenhittenleute wund dio Mitglieder des Vereins deutscher
EisengieBereien freundlichst eingeladen sind.

Tagesordnung:
1. Ueber die Wirtschaftlichkelt'von Vergasungsanlagen bei Erzeugung von Tieftemperaturteer und schwefel-
saurem Ammoniak.Vortrag von (Dt-~ng. E. R oser,Direktor der Maschinenfabrik Thyssen « Co., Milheima.d.Rukr.
2. Ueber Abstichgaserzeuger. Vortrag von ®r.*Qng. H. Markgraf, Essen.
Nach der Versammlung zwangloses Zusammensein in den oberen Rd&umen der Tonhalle.
Der Eintritt kann nur gegen Vorwels der Mitgliedskarte oder einer auf den Namen lautenden Eintrittskarte

gestattet werden. Die Mitglieder des Vereins deutscher EisengiefRereien erhalten ihre Eintrittskarte auf Verlangen
durch dessen Geschéaftsfuhrung in Dusseldorf, Graf-Adolf-Str. 16.



