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Untersuchungen an Chromkohlenstoffstdhlen fir permanente

Magnete.
Von E. Guralich.l)

(Mitteilung aus der Physikalisch-Technischen Reichaanstalt.)

(Herstellung, Zusammensetzung und Eigenschaften der Proben.
Eigenschaften.

fluBR des Anlassens auf die magnetischen

AeuBere Einflisse. EinfluR des Chroms. Ein-
Chromstéhle bilden einen guten Ersatz fir die

llolfram-Maynetstéhle.)

a wahrend des Krieges das zur Herstellung der

Wolframmagnetstahle erforderliche Wolfram
7u fehlen begann, wurde die Reichsanstalt vom Ver-
band Deutscher Elektrotechniker im .Jahre 191b
ersucht, moglichst umgehend fir einen einigermalen
vollwertigen Ersatz zu sorgen und in erster Linie
durch Versuche festzustellen, ob der schon teilweise
im Gebrauch befindliche Chrom-Magnetstahl sowohl
in bezug auf Leistungsfahigkeit als auch namentlich
in bezug auf Haltbarkeit fur die Verwendung inElek-
trizitdtszahlern usw. in Betracht kommen kénne. Da
Uber die Abhéangigkeit der Magnetisierbarkeit von
der chemischen Zusammensetzung der Chromstahle
noch wenig Erfahrungen Vorlagen, stellte die GuR-
stahlfabrik Fried. Krupp, Essen, auf Ersuchen und
nach Angaben der Keichsanstalt trotz der schwie-
rigen Zeitlage in aulerordentlich dankenswerter
Weise eine gréRere Anzahl von Chromlegierungen
mit planmé&B g verdndertem Kohlenstoff- und
Chromgehalt her. Die Proben wurden dann in der
fir die Untersuchung im kleinen Joch geeigneten
Form zylindrischer Stdbe von etwa 22 cm L&nge und
9.6 cm Durchmesser bei verschiedenen Tempera-
turen abgeschreckt, magnetisch untersucht, gealtert
usw.; auflerdem wurde der elektrische Widerstand
je m mm2 in Abhé&ngigkeit von den verschiedenen
Bearbeitungszustdnden ermittelt.

Die damaligen Versuche, deren Ergebnisse aus
leicht ersichtlichen Grinden nur einem kleinen deut-
schen Interessentenkreise mitgeteilt werden konnten,
sind inzwischen noch nach verschiedenen Richtun-
gen hin ergdnzt worden, und da aus den haufig
bei der Reichsanstalt einlaufenden Anfragen her-
vorgeht. daR auch jetzt noch Chromstahl-Magnete
dauernd in Gebrauch genommen werden, so erscheint
eine eingehendere Wiedergabe der in der Reichs-
anstalt gewonnenen Versuchsergebnisse im Interesse
der Technik erwiinscht.

f) An den Messungen haben sich auch die Herren
Schén, Lieht und Sergel beteiligt.

H..

Die zundchst von der Firma Krupp erbetenen
und in Form von Platinen von 25 X 10 X 2 cm ge-
lieferten Proben, die aufer von Krupp in dankens-
werter Weise auch noch vom Stahlwerk Hoesch,
Dortmund, genau analysiert wurden, sollten einen
Chromgehalt von rund 1%. 2%, 3%, 6%. 9%
haben; bei jeder dieser Sorten sollte der Kohlenstoff-
gehalt etwa 0 %. 0,5%, 0.75%, 1% betragen,
wéhrend die sonstigen Verunreinigungen maglichst
niedrig zu halten waéaren. Die Ausfilhrung dieser
Bedingungen, welche die Ermittlung des Einflusses
der beiden Hauptbestandteile Kohlenstoff und
Chrom getrennt und vereinigt zu verfolgen gestattet
haben wiirde, konnte leider nicht vollstdndig inne-
gehalten werden. Es ergab sich nun, daB Schwan-
kungen von mehreren Zehnteln Prozent im Chrom-
gehalt keine erhebliche Rolle spielen, wohl aber solche
des Kohlenstoffgehaltes. Dies machte sich nament-
lich bei den Proben auBerordentlich stérend bemerk-
bar. die eigentlich kohlenstof frei sein sollten, um den
EinfluR des Chroms auf die magnetischen Eigen-
schaften des reinen Eisens festzustellen. Da auch
hier der Kohlenstoffgehalt unter Umstdnden bis zu
0.3 % stieg, Uberwog sein EinfluR bei der Hartung
weitaus denjenigen des Chromgehaltes; es gelang
jedoch der Firma Krupp, drei Legierungen von
rund 3 %, 6 %, 9 % Chrom herzustellen, bei welchen
die Verunreinigung durch Silizium nur etwa 0,03 %,
durch Mangan etwa 0.15 °0 und durch Kohlenstoff
etwa 0,08% betrug; auBerdem erhielt die Reichs-
anstalt von der Firma Heraeus, Hanau, einen Stab
aus reinem Elektrolyteisen mit angeblich etwa
1.5% Chrom, der ebenfalls zur Entscheidung der
obigen Frage herangezogen wurde.

Von den sonstigen Verunreinigungen spielt bei
den zu hé&rtenden St&hlen das Silizium eine un-
glinstige Rolle (vgl. spater); die Firma Krupp hatte
daher die Freundlichkeit, von allen den Proben,
deren Siliziumgehalt etwa 0.3 % Uberstieg, noch
besondere Ersatzproben mit erheblich weniger Sili-

e
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zium herzustellen. Schliefflich erwies es sich, da die
koerzitivkraft mit wachsendem Kbhlenstoffgehalt
dauernd anzusteigen schien, als vorteilhaft, auch noch
einige Legierunsen mit 2 %, 3%, 6 % Chrom, aber
erheblich hoherem Kohlenstoffgehalt, nadmlich rund
1,25 %, 1.5 %, 1.75 % zu untersuchen, welche eben-
falls von der Firma Krupp nachgeliefert wurden.
(Vol. Zahlentafel 1. Kr. 21 bis 29.)

Es standen somit 33 Proben recht verschiedener
Zusammensetzung zur Verfligung, die eine plan-
maRige Untersuchung gestatteten. Die Stdbe wurden
nach dem Dehalt an Chrom und Kohlenstoff be-
zeichnet. und zwar gab die zugehorige Zahl den Ge-
halkt in 0.1 % an; auBerdem bedeuten die dazu ge-
setzten Buchstaben C, D, E. F, G die Abschreck-
temperatur 800°. 850*, 900°. 950°. 1000°: demnach

Cljrem /h °fa

Abbildung 1- Chrom-Kohlenstoff-Legierungen.
W iderstand nach dem Héarten bei 850 °.

wirde beispielsweise der mit Cr 20 C 14 E bezeich-
nete Stab eine bei in Wasser abgeschreckte
Probe von der Zusammensetzung 2.0% Cr. 1.4% C
bedeuten.

Die Hértung der Proben erfolgte mit Hilfe des
kippbaren Harteofensl) bei den oben erwahnten
Temperaturen, und zwar wurden die Proben mit
niedrigem Kohlenstoffgehalt bis zu 1,2 % C durch-
weg bei 8500und 900° gehartet, bei 800° nur einzelne;
die Proben mit hoherem Gehalit bei 900° und 950,]
da der hohere Kohlenstoffgehalt eine hoéhere Héar-
tungstemperatur zur vélligen Lésung im Eisen er-
fordert; diese Ldsung ist aber notwendig, da ein Rest
von ungeldstem Eisenkarbid die magnetischen Eigen-
schaften auBerordentlich ungiinstig beeinfluBt haben
wirde. Die drei reinen Chromlegierungen mit nur
0.08 °0 C wurden sowohl nach langsamer Abkiihlung
von 9000 als auch nach Abschreckung bei 850" und
untersucht.

Die Untersuchung der Proben bezog sich natiir-
lich im wesentlichen auf die magnetischen Eigen-
schaften, doch bestimmte man auch den elektrischen

1) Wissenseh. Abh. der PTR. IV, Heft 3, S. 283.

ur» VMBVMWU engtoffstédhlen.

Stahl und Eisen. 4o

Widerstautd nach dem Abschrecken bei 850® sowie
die Umwandlungspunkte fir eine Anzahl von Proben.
AuBerdem wurde auch noch eine Reihe von mikrosko-
pischen Aufnahmen durch Herrn Steinhagen in dem
von Herrn Professor Hanemann geleiteten metallo-
graphischen Laboratorium der Technischen Hoch-
schule Charlottenburg ausgefihrt.

Umwandlungspunkte. Zur Bestimmung der
Umwandlungspunkte diente fiir die Punkte A, und
Aa die Methode von Roberts-Austen, fir A* die
magnetometrische Methodeli: es ergab sieh dabei
folgendes:

Bei den Legierungen mit hohem Chromgehalt
lieR sich der Punkt Ae, nur beim ersten Temperatur-
anstieg. der Punkt Ar, dagegen Uberhaupt nicht be-
obachten: allerdings trat bei den Legierungen mit

warr  so- n | ,

----------- Remanenz

----—------ RoenzRnxRem.
Abbildung 2. Chrom-Kohlenstoff-Legierungen
(1.850v> Ct. Koerzitivkraft und Remanenz

nach dem Haéarten bei 850°.

hohem Kohlenstoffgehalt auch bei den durch das
Magnetometer unzweifelhaft als Ar» festgestellten
Temperaturen eine so starke Warmeentwicklung
auf. dalR sie als Rekaleszenzerscheinung gedeutet
werden muf. Auch die Lage des Punktes A, war
selbst bei den Proben mit geringem Kohlenstoff-
gehalt einwandfrei nur schwer festzustellen, dagegen
UeR sich der Punkt A» magnetometrisch mit ziem-
licher Genauigkeit festlegen. Bei den Legierungen
mit sehr wenig Kohlenstoff lag Ac» zwischen 760°
und 770° also da, wo er bei nahezu reinem Eisen
liegen sollte, und zwar unbeschadet des darin ent-
haltenen Prozentgehaltes an Chrom; Ac. sinkt auch
bei héherem Kohlenstoffgehalt nicht erheblich (etwa
8® bisj|100, wenn reichlich Chrom vorhanden ist,
wohl aber Ar»; es tritt also auch hier, wie bei reinen
Eisen-Kohlenstoff-Legierungen, eine gewisse Tempe.-
raturhvsterese auf. Geeignete Hinweise auf die rich-
tige Hartungstemperatur lieRen sich leider den Be-
obachtungen der Umwandlungspunkte nicht ent-
nehmen.

1) Wissenseh. Abb. der PTR. IV, Heft 3, S. 284.
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Elektrischer W iderstand. Zur Bestimmung
des elektrischen Widerstandes diente die in der
Reichsanstalt stets verwendete Methode, welche auf
der Messung des Spannungsabfalles lédngs eines
stromdurchflossenen Probestabes mittels zweier auf
den Stab aufgelegter und mit dem Galvanometer
verbundener Schneiden beruhtl). Das Ergebnis der
wegen der sonstigen Verunreinigungen in mehr-
fachem Annéherungsverfahren durchgefiihrten Rech-
nungen ist in Abbildung 1 in Form von Kurven
wiedergegeben, welche den je m/mm2 gemessenen
Widerstand von Eisenlegierungen mit 0 %, 0,2 %,
0,5 %, 0,75 %, 1,0 % Cin Abhéngigkeit vom Chrom-
gehalt darstellen. Waéahrend bei 0% C die Kurve
vollkommen glatt und gleichmaRig verlauft, zeigt

8000

—————————— flemarrenz
LR -Xoerzkr

| L .
iy 00 00 10

Abbildung 3. Chrom-Kohlenstoff-Legierungon
(1,850d0 Cr). Koerzitivkraft und Remanenz
nach dem Hérten bei 900°.

sich schon bei 0,2 % C eine mit wachsendem Kohlen-
stcffgehalt immer stadrker werdende Einbuchtung
bzw. Abflachung zwischen 2% und 5 % Cr, die viel-
leicht auf die Bildung des bei den Chromstahlen auf-
tretenden Doppelkarbids zurlickzufuhren sein kdnnte.
Eigentimlich ist jedenfalls die Erscheinung, dal der
W iderstand der Legierungen mit Kohlenstoff bei
einem Gehalt von 5 bis 6 % Cr unter denjenigen
der reinen Eisen-Chrom Legierungen sinkt, wéhrend
anderseits der Widerstand der Legierung mit 1 % C
bei 6 % Crungefahr nur ebenso hoch ist wie bei 0 %Cr.

M agnetische Untersuchung. Die magne-
tische Untersuchung der urspringlich 22 cm langen
Stédbe erfolgte im kleinen Joch2, und zwar wurden
stets Schleifen bis zur Feldstdrke ip = 300 auf-
genommen und bei der Berechnung durch eine
Scherung verbessert; die angegebenen Werte fur
die Remanenz R bezeichnen also die wahre Rema-
nenz; die Bestimmung der wahren Koerzitivkraft
wurde in der Ublichen Weise mit dem Magnetometer
ausgefiihrt, welche unabhéngig von den Abmessungen
der Proben auch bei etwas gekrimmten Stében
durchaus zuverlassige Werte liefert.

IV, Heft 3, S. 273.
IV, Heft 3, S. 276.

) Wisseusch. Abh. der PTR
2) Wissenseh. Abh. der PTR.

Unlesnehmif/en an Chromkohl&nsiujjaiuh¢an. i.

&00+100

uaiiig-, i>r. ¢,
l)ie wesentlichsten Ergebnisse sind in Zahlentafel 1
zusammengesteflt, die neben der maximalen Induk-
tion fur § = 300, der Remanenz R und der Koerzi-
tivkraft K fur die verschiedenen Hartungstempera-
turen auch noch das zugehérige Produkt R x K
enthalt, denn dies gibt unter sonst gleichen Verhélt-
nissen einen gewissen Anhalt zur Vergleichung der
Brauchbarkeit verschiedener Stahlsorten. Was man
nadmlich in letzter Linie von einem fertigen Magnet
bestimmter Form erwartet, das ist eine moglichst
hohe scheinbare Remanenz; diese hdngt ab von
der hier gemessenen wahren Remanenz und von der
Gestalt des Magnets; denn durch die entmagneti-
sierende Wirkung der freien Enden und der Streu-
linien bei den Hufeisenmagneten usw. wird die

.......... Roerzffii'Arofr
----------- Remanenz
----------- RoerzAnxRem. \

800*%10s 1£% ¢

A 4 r

_ - 05%C

Yoo 0
1

800 * 103

- 0 9%Cr

Abbildung 4. Chrom-Kohlenstoff-Legierungen, gehartet
bei 850°. Koerzitivkraft und Remanenz bei gleichem
Kohlenstoff-, aber verschiedenem Chrom-Gehalt.

(wahre) Remanenz stets herabgedriickt, und zwar
um so mehr, je kirzer, gedrungener, bzw. schlechter
geschlossen der Magnet, und anderseits, je geringer
die Koerzitivkraft des Materials ist. Man wird also
im allgemeinen dasjenige Material bevorzugen, das
neben hoher wahrer Remanenz R auch hohe Koerzi-
tivkraft Iv besitzt, bei dem also das Produkt R X K
moglichst groB ist. Dies schlieft nicht aus, daf in
besonderen Fallen nicht das Produkt maRgebend ist,
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sondern daR beide einzel- Zahlentafel 2.

\lenstoffstahlen. Stahl und Eisen. 45

EinfluR der Hartungstemperatur.

nen Faktoren sinngemal Zusammen- . . UK
L . Remanenz li Koerzitivkraft K
zu beriicksichtigen sind. NI, setzung EK nK KK
Handelt es sich beispiels- Cro% C% hew 10 11900 ' KIO g0 Kup g3 93 X0
weise um einen langen 1%
: 2,85 0,88 11280 10900 9500 49,7 57,4 553]| 561 626 526
Magnetstab von geringem ' ' '
9 S gering 12 2,90 112 10030 10380 8560 56,1 592 63,1 590° 015 540
Querschnitt oder um einen 16 584,113 _ 992(i 9200 493 646 725 — 041 666
sehr gut geschlossenen

Hufeisenmagnet von betréchtlicher Schenkelldnge,
der keinen starken Erschitterungen ausgesetzt ist,
so wird man mehr Wert legen auf eine hohe wahre

Qo Hoerzttirkraf'7
Remanenz
Roenzkn *Rem.
rroOC
000
frooM "
| -
7000 'V iz -
1 fJ ' I ™
!
€00XrtR- -
Neoo*itRtei
[ Pt

[ A

3 J° V56 ? » S%Cr

Abbildung 5. Chrom-Kohlenstoff-Legierungen,

gehértet bei 900'b Koerzitivkraft und Re-

manenz bei gleichem Kohlenstoff-, aber ver-
schiedenem Chrom-Gehalt.

Bemanenz; dagegen bei kurzen, gedrungenen Stab-
magneten oder schlecht geschlossenen Hufeisen-
magneten auf eine hohe Koerzitivkraft, selbst auf
Kosten der wahren Remanenz, denn es hat sich bei
den friheren Versuchen mit reinen Kohlenstoff-
stdhlcnl) ergeben, und auch die vorliegenden Unter-
suchungen bestatigen dies, daB es nicht mdglich ist,
hohe Remanenz mit hoher Koerzitivkraft zu ver-
einigen. Abgesehen von solchen Ausnahmeféllen
aber bleibt als bequemer Mafstab fiir die Beurteilung
der Giite eines Magnetstahles die GroRe des Produktes
R x K. Auf Grund dieses Kriteriums geniigt nun ein
Blick auf die Zahlentafel, um die Legierungen mit

D Wissensch. Abh. der PTJR. IV, Heft 3, S. 338.

1% Cr und 9% Cr von der Beriicksichtigung aus-
zuschlieBen; denn hier ist zumeist das Produkt
R X K verhdltnisméRig nur klein, und auBerdem ist
auch (s. spater) die Haltbarkeit des Materials mit
sehr niedrigem Chromzusatz unerwiinscht gering.
Es bleiben also zunéchst noch die Ergebnisse der
Proben mit 2%, 3 % und 6 % Cr und verschiedenem
Kohlenstoffgehalt zu erértern. Hierbei ist noch zu
berticksichtigen, daR die Hartung auch bei groRter
Sorgfalt niemals vollkommen Ubereinstimmende Er-
gebnisse liefert, da es nahezu ausgeschlossen er-
scheint, auch identisches Material in ganz Uberein-
stimmender Weise abzuschrecken.

Bei den Legierungen mit 2 % bis 6 % Cr nimmt
die Remanenz mit steigender Hé&rtungstemperatur
ab, die Koerzitivkraft aber zu, und zwar anfangs
sehr betrachtlich, bei den hoheren Temperaturen
langsam; anderseits nimmt die Koerzitivkraft, wenig-
stens bis etwa 1,1 % C, zundchst mit wachsendem
Kohlenstoffgehalt starker zu, als die Remanenz ab-
nimmt, so da das Produkt R x K mit wachsender
Hartungstemperatur und mit wachsendem Kohlen-
stoffgehalt zundchst zu-, dann wieder abnimmt.
Zwei Beispiele fur den EinfluR der H&rtungstempe-
ratur und des Kohlenstoffgehaltes geben die Zahlen-
tafeln 2und 3, fir letzteres auch die Schaubilder der
Abbildungen 2 und 3, welche die Werte R, K und
R X K fiur die Legierungen mit rund 1,85 % Cr in
Abhéngigkeit vom Kohlenstoffgehalt bei den Har-
tungstemperaturen 850° und 900° darstellen. In
gleicher Weise sind Schaubilder fiir die Proben mit
rund 1%, 1,85%, 3%, 58 %, 865 % Cr durch-
gefiihrt worden. Da die entsprechenden Kohlen-
stoffgehalte bei den verschiedenen Chromlegierungen
mitunter nicht unerheblich voneinander abwichen,
wurden diesen Schaubildern die Werte fir R. K und
R X K fir rund 0,2 %, 0,5 %, 0,75 %, 1%, 1,25 %,
15 %, 1,75 % C (letztere drei nur fir die Hartungs-
temperatur 900°) entnommen und hieraus neue
Schaubilder in zweiter Anndherung fir die Abhé&ngig-
keit dieser Werte vom Chromgehalt gezeichnet,

Zahlentafel 3. EinfluB des Kohlenstoffgehaltes.

Cr-Gehalt «twa 6%

Koerzitiv-

Remanenz. R kraft K Kk
Nr. Gechalt R K E X
11850 00 Keso Koo X10 3 X10-3 |
% 850% 900"
13 0,20 8660 8560 36.6 362 317 310
14 0,68 9500 9300 50,4 555 479 519
15 0,88 10060 10 000 51,5 56,4 518 564
16 1.13 9920 9200 646 725 641 666
28 1,63 8 040 60,2 484
29 1,82 7030 67,7 476
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Zahlentafel 4. Vergleich von 6l- und wassergehé&drteten Ohromstahlen und

Chromstalilmagnete

in Wasser gehartet

Har- lie- Koerzi- o
Lfd. p ftangs- tiv- Lfd. c
Nr. C‘ | tempe- manenz kraft  X10'3 Nr. '
% of ratur R K %
11* 2,85 0,88 | 850° 10900 | 57,4 626 7 1,93
12* 2,90 1.12 850° 10380 59,2 615 12* 2,97
16 6,24 1,14 850° 9920 64,6 641 16 6,24
16 6,24 1.14 | 900° 9200 725 666
Mittel: 10 100 63,4 637 1
welche in den Abbildungen 4 und 5 dargestellt

sind; die Werte fiir 0 % Cr, also fur reine Eisen-
Kohlenstoff-Legierungen, sind den Schaubildern
einer friheren Arbeitl) entnommen. Es ist hierzu
folgendes zu bemerken: Im allgemeinen steigt bei
den einzelnen Kohlenstoffgehalten die Koerzitiv-
kraft mit wachsendem Chromgehalt wenigstens bis
zu rund 6 % Cr, und zwar ist der Anstieg der Koerzi-
tivkraft bei niedrigen Kohlenstoffgehalten stérker
als bei hoéheren, die zugehdérige Remanenz dagegen
zeigt ein Maximum meist schon bei etwa 3 % Cr,
um dann wieder stark zu sinken; nur fir Legie-
rungenlzwischen 1% und 1,75 % C steigt die Re-
manenz mit wachsendem Chromgehalt noch bis zu
etwa 6 % Cr an, doch ist der absolute Betrag ver-
haltnismaRig sehr niedrig, so dal diese Legierungen
fur! praktische Zwecke kaum in Betracht kommen.
Das anschaulichste Bild gibt wieder der Verlauf der
Kurven R x K; sie erreichen ein Maximum sowohl
furB50° als auch fur 900° Hartungstemperatur bei etwa
1% C und 3 % bis 5% Cr; diese Legierungen ver-
sprechen also fiur Magnete gewdhnlicher Art die
grofte Leistungsfahigkeit.

Hartung im Oelbad. Vergleich derChrom-
stahlmagnete mit Wolframstahlmagneten,

i) Wissenseh. Abh. der JPTR. IV, Heft 3, S. 336/9.

Das Talbotverfahren

Das Talboiverjanrgn.

emtug. «r. Z
Wol fram stédhlen.

WolframstahImagnete

in Oel gehartet bei 850"

Re- Koerzi- Re- Koerzi-

¢ tiv- RK Lfd. tiv- RK

¢ manen z kraft  X10'3 Nr  TAMEME kraft  X10'S

% R K R K

0,81 12660 56,8 720 1876 10 200 58,1 593
1,12 10910 60,7 662 1877 9700 61,5 596
1.14 12 270 66.3 814 1615 10 250 63,0 646
1614 10880 62,3 679
1739 10880 66,4 723
11 950 61,3 732 10 380 62,3 647

Nach AbschlufR der Versuche einer Hartung im

Wasserbad wurden noch einige Legieningen in Oel
gehéartet; sie ergaben im allgemeinen noch ein er-
heblich besseres Resultat, namentlich was die Hohe
der wahren Remanenz betrifft, wahrend die Koerzitiv-
kraft nicht erheblich von derjenigen der in Wasser
geharteten Stadbe abwich. Eine Uebersicht gibt die
Zahlentafel 4, in welcher die Werte von Remanenz R,
Koerzitivkraft K und von R x K fir einige in
Wasser und in Oel gehdrtete Probestdbe mit den
entsprechenden Werten von Wolfram-Magnetstéhlen
zusammengestellt sind, die bei Prifungen einge-
sandter Materialien in der Reichsanstalt ermittelt
wurden und also einen Ueberblick tUber die Eigen-
schaften der von der Technik durchschnittlich zu
Magneten verwendeten Wolframstédhle gewahren,
Uber die chemische Zusammensetzung der letzteren
ist leider nichts bekannt; die Hartung erfolgte zu-
meist in der Reichsanstalt selbst bei etwa 850°.
Aus der Zusammenstellung ergibt sich, daR die
in Wasser gehérteten Chromstéhle den Wolfrain-
stahlen im allgemeinen wenig nachstehen, die in
Oel gehérteten ihnen sogar noch uberlegen sind,
so daB, was die Leistungsfahigkeit betrifft, kein
Grund zur Bevorzugung der Wolframstédhle vorhan-
den ist (Schiud folgt.)

im Vergleich mit anderen Herdfrisch

verfahren.

Von Direktor 'Sr.'fttig. Dr. techn,

(Betriebsverhaltnisse von Talhotofen, Wellmannofen und gewghnlichen Martinofen.

h. c. J. Puppe in Witkowitz.

Technische und imrtxcfuift-

liehe Ergebnisse der in diesen drei Ofcnarten ausgevbten Herdfrisch rerfahren.)

(Schluf von

\J or Erdrterung des Einsatzes bei den Stahlofen,

™ der Erzeugungsziffern usw. maogen einige Aus-
fihrungen Uber den Betrieb der Stahléfen sowie
den chemischen Verlauf der Schmelzungen einge-
flochten werden (vgl. die Abb. 6, 7 und 8 und die
dazugehdrigen Zahlentafeln).

Bei den Martindfen wird nach dem Abstich zu-
nachst Kalk und Schrott eingesetzt und einige Zeit
spater das Mischereisen. Nach vollstandigem Schmel-
zen des festen Einsatzes folgt der Zusatz der Oxyde
Walzensinter und Erz). Kurze Zeit spéter wird
nochmals Kalk gesetzt.

Seite 10.)

Nach erfolgtem Einsatz von Oxyden und Kalk
zeigt das Kurvenbild des Metallbades ein Abnehmen
von Kohlenstoff, Mangan und Phosphor, wéhrend
der Gehalt an Kupfer sich nicht andert. Ein Anstei-
gen des Eisengehaltes ist die Folge. Das Ansteigen
des Schwefels ist durch den fur diese Schmelzung
verwendeten minderwertigen Schrott zu erkldren.

In der Schlacke steigen wahrend dieser Zeit Kalk
und Eisenoxydul an, wdahrend alle ubrigen Bestand-
teile infolge obiger Einsétze zurlickgehen. Dasselbe
Bild zeigt der Verlauf der Schmelzung bis zum Ab-
stich, sowohl im Metallbade als auch in der Schlacke.
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Martinofenl
Charge Nn3373

Abbildung 0 und 8.

Zu Abbildung 6.
kg Kalk

-6*» vorm 5,620
14,745

7>> 21,715
WO w2545

n 1.410

XL5i 2.010
VW nachm. 420
oo, 50
Abstich

In die I'fanne:

Schrott
Schrott
Mischereisen
W ilzsinter
Erz

Kalk

festes Ferron®ngan

:62.560 kg Fertig Stahl

11,010 ,, Schlacke
320 ,, Hiuss. Ferro-
mangan

Einsatze,

Das Talbotverfahren

¢VelZmannofen
Charge Nr337

r.mp

Verbrenrurgskuri'en ‘cler Schlacker

bzw. eines Tolbotofens.

Zusatze,

Ausbringen

Zu Abbildung 7.

10--11h vonn 5,230 kg
3,160
11--12h 16,880
12 I*1 nach m. 845
15,050 ,,

35,680
4w 1,020
- 2,560 ,,
5*s 11,610
100 ,
960

tie*

« iy 131,

Kalk

Schrott

Schrott

Kalk

Schrott
.Mischereisen

W alzsintcr

Vr*

Schlacke abgezogen
festes Ferromangan
Kalk

Abstich: 67,100 kg Fertig-Stahl

300 Hiiss. Ferm -

i6»

19m

Verbrennungskurven von Schmelzungen eines Martinofens bzw. des Wellmannofens'

Stahl und Eisen. -17
for/botofenJU
Charge Nr.3Saa
zu Abbilduné-lé.
12h vorm. 9,330 kg Kalk
6,090 ,Erz
2.690 , Walzsinter
5,300 , Schrott
1.80 nachm 59,500 , Mischereisen
myY ,, 13.420 n ScMaelce abgez
3-°. 410 ,, Kalk
1.54U0 Kr*
R 100 , Krl.
50 Abstich:«!,560kgK ciiig-St.hl
la die I'faniie 200 f tilis«. Ferro-
tmaugau
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42. Jahr". Nr.

Analysen:

Durch schnittsan alysen fir

M »che reisen Kalk

[¢ Lo ide {00 »/ sio2 . . . 121 O
Mn .. 1,40 O FeaO.i 071 O
>1 ... 030 g Al» 0:t 0»5 0/

P . 140 0 cao .. os119 O
.S .., 003" Mg- 0 142 0O
cu . . ., 017 g P205 . 0,095 g
Glohverlust . 1500 0h

Zu Abbildung’ 6.

Fertig-Stahl aus
der Pfanne

Fertig-Stahl ai
der Pfanne

C . . 009 2;6 Si0» . 84l c . . 009 %
Mn . . 045 9 A*05 . 981 Mn . . 049 %
S . 0,032 0p S . 0,29 S . 0,037 %
P . . 003 0 FeO 13,9305 P . . 005 %
cu . . 019 05 ROt . 719 Cu . . 018 %

Vh 5,02

Mg0Q . 472

ca 0 . a%is

Al»0ii . 321 °Q

Der (rehalt an Magnesia in der Schlacke steigt infolge
des Hinzutretens von Magnesia aus der feuerfesten
Zustellung des Ofens.

Beim Wellmannofen ist die Reihenfolge der Ein-
sdtze &hnlich wie bei dem Martinofen. Nach dem
Einsatz des Walzensinters bemerkt man ein An-
steigen des Eisengehaltes und ein Abfallen der ubrigen
Bestandteile des Metallbades, wobei der Schwefel-
gehalt infolge des hohen Schwefelgehaltes des ver-
wendeten Schrottes zundchst ansteigt, um im weite-
ren Verlaufe des Schmelzganges zu fallen.

Die Zusammensetzung der Schlacke zeigt in
diesem Zeitrdume ein Ansteigen von Kalk, Magnesia
und Phosphorsdure sowie ein Fallen der lbrigen
Bestandteile. Nach dem Erzeinsatz und dem bald
darauf folgenden Abzug der Schlacke fallen in dem
Metallbilde alle Bestandteile, auch der Schwefel.
Gegen Ende der Schmelzung ist ein Ansteigen des
Phosphorgehaltes festzustellen, der aus der Schlacke
ins Bad zurlickgeht. Im Schlackenbilde steigen Kalk
und Eisenoxydul; der Gehalt an Kieselsdure bleibt
konstant, die Ubrigen Bestandteile gehen zurick.
In Uebereinstimmung mit dem Martinofen steigt
der Magnesiagehalt wieder an. Die in Abb. 7 nach
dem Abstich noch angegebenen Analysenwerte
stammen aus dem etwa 10 bis 20 t betragenden
Restbad.

Beim Talbotofen (Abb. 8) wird in das Restbad
zunachst Kalk, Erz, Walzensinter, Schrott und
schlieflich  das Mischereisen eingesetzt. Das
Schlackenbild zeigt hier wesentliche Unterschiede
von dem der beiden anderen Oefen, die sich aus dem
Schmelzgange des Ofens erkldren.

Nach dem Einsatz des Mischereisens fallen die
Gehalte an Eisenoxydul und Kalk, wdéhrend alle
Ubrigen Bestandteile mit zunehmender Frischarbeit
des Ofens wachsen. Nach dem Abziehen der Schlacke
bzw. nochmaligem Kalk- und Erzzusatz gehen ein-
zelne Bestandteile infolge Verdinnung der Schlacke
n ihrer Menge zurick, wahrend die Gehalte an

Zu Abbildung- 7.

alle drei 0 efen.
Erz Walz» inter
slo2 . . . . Si02 . . . . 2,28 g
Fe 0 .o P Fe O 61,28 o
Fe200 63,17 (2 Fe-» 0:t 32,16 o
A1203 . . . 216 °/ Aljoit . . 0,93 o
Mn 0 ... 0,28 ¢ Mni04 .. 1,05 g
ca0O . . . . 316 % ca0 . . . 0,81 o
Mgo .. 0,18 o MgOo . . . . 037 g
[ 0,24 o P>0s . . . 0,09 o
PXO. . ... 1,53 o S . . . . . 002 °
Tio2 . ... 0,54 o cuo . . . . 0150
Fe metall. . 065 9 !
Mn . 0,01 9
Zu Abbildung; 8.
Schlacke Fertig - Stahl Sch’acke
aus der Pfanne
Si 02 9,30 % c . 0.09 % Si02 1032 % |
P20s 8,62 % Mn . . 044 % P*0, 13,25 %
S - 041 % S 0.020 % s . 0 24 aQ
Fe0 . 1494 % P . . 004 % Fe0 . 946%
Fe-i0a . 5,09% Cu . . 020 % Fe20: . ¢,07%
Mn O 7,17% Mn O 741 %
MgOo 7,28 % MgO 5,03 %
Ca0 . 44,98 % «all . ey 70%
AI203 . 2,13% A0 . 4,96%
Kieselsdure und Magnesia ansteigen. Erst nach

nochmaligem Erzzusatz steigt der Eisenoxydulgehalt
in der Schlacke.

Vergleicht man die Schaulinien des Metallbades
beim Martin- und Wellmannofen miteinander unter
Berlicksichtigung des Zeitpunktes des Mischereisen-
einsatzes, so ergibt sich, dal die Oxydation des Phos-
phors ungeféhr gleich lange dauert, nadmlich etwa
354 st. Beim Talbotverfahren dagegen ist die Ent-
phosphorung des Mischereisens bereits in etwa | 34st
beendet. Beachtet man ferner die groen Gewichts-
mengen Phosphor, die dem Talbotofen durch das
Mischereisen zugefihrt wurden, so ergibt sich, daf
die Entphosphorung im Talbotofen sehr viel rascher
vor sich geht als bei den anderen Oefen. Auch die
Oxydation von Mangan und Silizium vollzieht sich
mit der gleichen Schnelligkeit. Die Tatsache, daB
die Oxydation der Beimengungen beim Talbotofen
rascher vor sich geht als bei den anderen Oefen, ist
auf die hohe Temperatur des Restbades zurickzu-
fuhren, sowie auf die innige Durchmischung des
Bades infolge der durch den EinguB des Mischer-
eisens hervorgerufenen lebhaften Reaktion. Das
langsame Verbrennen des Kohlenstoffes bei der
Schmelzung Nr. 3588 ist dadurch verursacht, daB
vor dem Mischereisen zu wenig Erz gegeben wurde.
Es mufRte daher nach dem Abziehen der Schlacke
zweimal Erz nachgesetzt werden, um die Oxydation
des Kohlenstoffes zu beschleunigen; die Schmelzung
hat daher eine Verzdgerung erlitten.

I>as Gewicht der Schmelzungen betrdgt 60 bis651
Die Haltbarkeit der Stahlpfannen ist beim Talbot-
ofen mit 10 bis 12 Schmelzungen, beim Wellmannofen
und den Martindfen mit sieben bisacht Schmelzungen
festzustellen. Die Haltbarkeit der Stahlpfannen wird
bei den Talbotofen durch Zuriickbleiben der Schalen
am Pfannenboden, die herausgebrochen werden
missen, beeintrachtigt, wéhrend bei den Martinéfen
und beim Wellmannofen die in die Pfanne laufende
Schlacke den grofReren Verschlei verursacht. Seit-
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dem wir beim Wellmann- Zahlentafel 15. Analysen verschiedener Erzeugnisse.
ofen, &hnlich wie beim Ta 1- "
botofen, R?uckstaﬁde von Bezeichnung c Mn Si héchstens s
etwa 10 bis 20 t im Ofen % % % % %
behalten, elangt auch s
¢ N, gelang TrAQET s 0,35-0,45 _ 0,05 0,030
hier keine Schlacke mehr Schiffswinkel . 0,13-0,16 0,42 —0,50 - 0,05 0,025
in die Stahlpfannen, deren Fittingeisen 0,08—0,10 0,45-0,48 — 0,04 0,025
Haltbarkeit jetzt die glei- Na(htlos;:) Rohre
. : : R weic 0,10-0,14 t),45 —0,55 — 0,04 0,020
che ist wie bei den Tal Gasrohre 0,09-0,11 0,45-0,50 - 0,04 0,025
botdfen. Kesselbleche . 0,09-0,12 0,45-—0,55 - 0,04 0,025
Das VergieBen  des Bohr- u. Wellrohre 0,09 0,45-0,50 - 0,04 0,020
Stahles in die auf Wagen Gabelstahl . . .. 0,30-0,35 0,55 —0,60 0,15 0,05 0,025
. Schienen... 0,42 -0,47 1,00 0,10 0,05 0,030
stehenden Kokillen dauert Kupplungsteile . . 0,12-0,16 0,60—0,70 0,15 0,05 0,030
etwa 30 bis 45 min. Je FluReisen m. 50 bis
nach der Temperatur des 60 kg/mm2Festig-
Stahles wird mit Blech- Keit e 0,18—0,23 0,70—0,80 0,15 0,05 0,030
N . 1 Mutterneisen 0,06-0,08 0,30-0,35 - 0,30—0,40 0,030
abféllen  gefittert, und Bohr- 4 siliziert . 0,09-0,11 0,50 —0,60 0,08 —0,10 0,04 0,030
zwar kommen 200bis 400 kg stangenj unsiliziert 0,08-0,09 0,50 - 0,04 0,025
Abfélle auf je einen Block. Schiffsbleche . 0,14-0,17 0,50—0,55 - 0,04 0,025
Der Aluminiumverbrauch Arsenalgranaten 0,58—0,61 0,65 —0,75 0,25 0,05 0,030
. . « 15-cm-Ekrasitgra- ]
beim GieRenbetragt durch- NALEN oo, 0,55—0,60 0,80—0,90 0,25 0,05 0,030
schnittlich  etwa 10 g 8-cm-Schrapnell 0,45-0,52 1,00-1,20 0,20 0,05 0,030
f. d. t Stahl; aus diesem
geringen Verbrauch ist zu ersehen, dal die Schmel- bei dem Wellmannofen im Gesamtdurchschnitt

zungen meist sehr ruhig sind und wenig zum Stei-
gen neigen.

Die in Verwendung stehenden Blockformen und
Blockgewichte sind folgende:

Fur weiches Material und Schienen, Bldécke von 2900
bis 3150 kg Gewicht bei einem mittleren Querschnitt
von 500 mm Q und 1750 mm Héhe.

Trager im Gewichte von 3800 kg bei einem mitt-
leren Querschnitt von 560 mm / und 1850 mm

Héhe.
Siederohre im Gewichte von 2400 kg bei einem mitt-
leren Querschnitt von 560 mm Q wund 1150 mm

Hohe.

silizierten Stahl im Gewichte von 3600 kg bei einem
mittleren Querschnitt von 530 mm Q und 2000 mm
Héhe. Diese Kokillen sind im oberen Teile aus-
gemauert und im oberen Teile verjingt.

Bleche im Gewichte von 4100 und 6800 kg in zwei

Formaten von 930/495 und 1525/525 mm mittleren
Querschnitt und 1450 bzw. 1300 mm Hohe.

Bisauf das Siederohr-und Blechmaterial wird der
gesamte Stahl von oben vergossen. Nur fir Qualitéts-
stahle wird der Guf von unten angewandt, wobei
immer vier Blocke auf einer Gespannplatte stehen.

Die Kokillen werden aus Héamatitroheisen her-
gestellt. Die quadratischen halten 120 bis 178, die
rechteckigen Blechkokillen 70 Gusse aus.

Wie aus Zahlentafel 15 zu entnehmen, stellen
wir in unseren Stahléfen die verschiedenartigsten
Stahlsorten her, und es hat sich die bemerkenswerte
Tatsache ergeben, daR alle drei Ofenarten fir die
Herstellung der angegebenen Stahlsorten gleich gut
geeignet sind. Das Kesselblechmaterial, an welches
bekanntlich besonders groRe Qualitatsanspriiche ge-
stellt werden, haben wir sehr haufig in den Talbot-
ofen fertiggestellt.

Ueber den Einsatz der Stahléfen f. d. t Stahl in
den Jahren 1912 bis 1920 gibt Zahlentafel 16 Auf-
schluB. Was zundchst den Roheiseneinsatz anlangt,
so ergibt sich, daR wir in den Talbotéfen am meisten
Roheisen, nédmlich im Gesamtdurchschnitt 900 kg,

11.42

752 kg, bei den Martinéfen im Gesamtdurchschnitt
597 kg f. d. t Stahl verarbeitet haben.

Der Roheiseneinsatz bei den Talbotofen, der
bis zum Betriebsjahre 1917/18 durchweg mehr als
900 kg betrug, fallt 1918/19 auf 820 und 1920
auf 882 kg. Der seit 1918 bemerkbare geringere
Roheisen- und wesentlich grdBere Schrotteinsatz
wurde dadurch bedingt, dal der Schrottpreis um
sehr viel niedriger als der Roheisenpreis war,
und wir daher bestrebt waren, den Einsatz an
billigem Schrott auf Kosten des Roheiseneinsatzes

zu erhéhen. Wenn wir im Jahre 1920 den Schrott-
satz wieder erniedrigen muften, so lag dies
an dem bei uns vorhanden gewesenen Schrott-

mangel. In allerjingster Zeit verarbeiten wir auch
in den Talbotdfen 70 % Schrott.

Beim Wellmannofen kann man gleichfalls ein all-
mahliches Zuriickweichen der Roheisenmenge und
ein entsprechendes Ansteigen des Schrotteinsatzes
verfolgen; diegleiche Erscheinung zeigen insbesondere
die Martindfen.

Der Schrotteinsatz betragt im Mittel aller Jahres-
durchschnittszahlen bei den Talbotéfen 46,5 kg,
beim Wellmannofen 239 kg und bei den Martinéfen
415 kg f. d. t Stahl.

Die verschieden groRen Einsétze in bezug auf
Roheisen und Schrott bei den drei Ofenarten beruhen
auf dem Umstande, daB diese nicht gleich gut fir die
Verarbeitung von kleineren oder gréReren Schrott-
mengen geeignet sind. Wir haben hieriber wieder-
holt Erhebungen gemacht, aus denen hervorgeht, daR
der Talbotéfen bei 85 bis 95 % Roheisen mit 1.7%
Phosphor und 5 bis 15 % Schrott die gunstigsten
Schmelzzeiten erzielt. Der Wellmannofen vertragt
etwas mehr Schrott, ndmlich bis zu 20 bzw. 25%,
und der Martinofen arbeitet auch mit SchrottSétzen
von 30 bis 40 % ohne wesentlichen Rickgang in der
Erzeugung.
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Zahlentafel 16.
Stoffe fur 1 t Stahl 1912/13 1013/14
Einsatz.
Roheisen (und Mischereisen) . .. kg 926 901
SChrott o 28 40
M angangchalt 80% 80%
Ferromangan ... kg 5 5
Oxyde.
Gellivara-Erz 154 159
Zunder und Schweillsehlacke . . ,, 18 38
Kalk, gebrannt.... " 100 117
Einsatz.
Roheisen (und Mischereisen) . .. kg 900 855
Schrott . 93 118
Ferromangan 7 6
Oxyde.
148 164
Zunder und Schweifschlacke . . ,, 12 35
Kalk, gebrannt... KM 118
Einsatz.
Roheisen (und Mischereisen) . . . kg 863 758
1Schrott 144 223
Ferromangan... 6 6
Oxyde.
Gellivara-Erz....cinnens v . kg 120 143
Zunder und Schweillschlacke . . 18 27
Kalk, gebrannt......c. " 106 111

Die Erzeugungsmenge ist demnach beim Talbot-
ofen im groBeren Male abh&ngig von der Schrott-
menge als beim Welbnann- und Martinofen.

Der starkere Erzeugungsriickgang bei Vermeh-
rung des Schrottzusatzes beim Talbotofen dirfte in
.erster Linie zurlckzufiuhren sein auf die starke Ab-
kihlung des Bades, wodurch die Geschwindigkeit der
verschiedenen Reaktionen verlangsamt wird.

Der Verbrauch an Ferromangan im Mittel aller
Durchschnittszahlen betrdgt bei den Talbotofen
7,75 kg, beim Wellmannofen 8,50 kg. bei den Martin-
6fen 8.00 kg f. d. t Stahl.

Bei Betrachtung dieser Zahlen ist zu beachten,
daR die Talbotofen wahrend der Kriegsjahre haupt-
sdchlich GeschoBmaterial und Schienen mit etwa
1% Mangan hergestellt haben.

Der Ferromanganverbrauch bei den Talbotofen
ist erfahrungsgemdR geringer bei Herstellung gleicher
Stahlsorten, und zwar deshalb, weil dem Talbotofen
in dem groRen Roheiseneinsatt mehr Mangan zu-
gefihrt wird, wodurch die Desoxydation im Ofen
begunstigt wird. Ferner kommt in Betracht, dal
beim Abstich des Talbotofens keine Schlacke in die
Pfanne lauft. Die sonst in der Stahlpfanne zu beob-
achtenden Manganverhiste infolge des Ueberganges
von Mangan aus dem Roheisen in die Schlacke
werden so vermieden.

Der Aufwand an Gellivara-Erz stellt sich bei den
Talbotofen im Durchschnitt auf 152,75 kg, beim
Wellmannofen auf 114,75 kg, bei den Martinéfen auf

Das TalbotverfaHren.

Einsatz der Stahlofen f. d.

42. .lalirg. Nr. 2

t Stahl.

Betriebsjahr

! 1914/15 1915/10 | 1916/17 1917/18 1918/19 1919/20
Talbotéfen
915 928 920 907 820 882
33 21 17 38 162 93
50—60% 50—60% 50—60% 50-60% 50—60% 50-60%
7 8 9 10 9 9
155 167 179 166 115 127
38 36 34 42 36 46
131 154 155 155 154 134
Wellmannofen
905 906 650 575 571 655
54 45 319 436 474 375
8 8 8 10 10 9
151 = 162 137 75 33 48
36 38 13 4 — —
139 157 125 112 102 103
Martindfen
693 495 419 444 535 569
291 521 592 575 507 466
6 8 9 n 9 9
112 57 42 42 33 26
25 10 3 1 — —
121 106 95 96 92 101

72,62 kg f. d. t Stahl, und der Aufwand an Zunder
und Schweilschlacke betrdgt bei den Talbotofen
36.0 kg. beim Wellmannofen .17,25 kg, bei den
Martinéfen 10,50 kg f. d. t Stahl.

Der Verbrauch der Talbotofen an oxydischen Zu-
schlagen ist infolge des Verarbeitens von viel Roh-
eisen am hdchsten und bei den Martinéfen infolge
geringen Roheiseneinsatzes am kleinsten.

Entsprechend dem grdferen Verbrauch an Oxyden
ist auch der Bedarf an Kalk bei den Talbotéfen am
groRten und bei den Martin6fen am kleinsten, ndm-
lich im Durchschnitt bei den Talbotdéfen 137,5 kg.
beim Wellmannofen 120.0 kg. bei den Martindfen
103,5 kg f. d. t Stahl.

Nachdem friher gegensdtzliche Ansichten uber
den Verbrauch an oxydischen Zuschldgen bei dem
Talbot- und Kippofen aufgetaucht sind, mége auch
diese Frage kurz erdrtert werden. Wie aus Zahlen-
tafel 16 hervorgeht, haben wahrend der Betriebsjahre
1912/13. 1914/15 und 1915/16 der Talbot- und Well-
mannofen annd&hernd unter gleichen Verhéltnissen
gearbeitet in bezug auf die durchschnittlich ver-
arbeitete Menge Roheisen. Schrott und Oxyden
(Gellivara-Erz. Zunder und Schweischlacke). FaRt
man die genannten drei Betriebsjahre zusammen, so
ergibt sich der Verbrauch an Roheisen f. d. 1 Stahl
Hoi den Talbotofen zu 923 kg, beim Wellmannofen
zu 903 kg. Der Durchschnitt in bezug auf die ver-
arbeiteten Schrottmengen bei den Talbotéfen betrug
27 kg. beim Wellmannofen 64 Kkg.
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Zahlentafel 17. Erzeugungsziffern der Stahld6fen in den Betriebsjahren 1912/12 bis 1920.
Talbotofen Wellffitnnofen Martinofen
Anzahl Gewicht poo, Anzahl  GeWicht grzo, . Anzahl CEWICht Erzey.
der der <esamt- der der Geaanit-  ATZ8 der Gesamt-
Betriebejahr Schmel- Schmel-QUNG o0 chmel. Schmel- QUNG o0, Sepmey. Schmel- GUNG g7,
zungen zu?r%en ie zungen ZUNgEn - je zungen zu?%en je
je : Ofentag  9ung i M~ Ofentag 9uNg je ! Ofentag  94N9
OHentag Mittel Oﬁjentag Mittel g Oféntag Mittel
t t t t t t t t t
1912/18 4.0 60.9 2440 38 508 3.1 60,6 192,0 21 158 3,0 55,8 171,0 13 840
1913/14 4.6 65,2 302,4 79 836 2,9 60.2 177,8 35 391 2.6 56,3 1456 70 762
1914/15 4.8 65.2 316.2 87 586 3.9 51.9 211.8 39 766 2,8 57,5 160,0 73 961
1915/Ifi 4.4 64.5 282.5 170 148 3,8 51.7 191,9 47 012 2.9 57,3 161,3 116 667
1916/17 4.4 65,1 285,2 207 310 3,3 62,0 206.3 54 459 2.9 61.5 180,9 134088
1917/1S 4.0 65,4 265,6 174001 3.0 64.0 194.8 45021 2,8 62,2 173,1 88 464
Hurihschnitt . . . . 4.3 64,8 282,3 3,5 57,9 200,2 2,8 59,0 165,7
1918/19 3,5 64.9 228.6 115 687 2,5 62,3 170,4 34 257 2,6 58,6 152,1 63 267
1920 3.5 66.1 229.7 133 468 2,6 64,0 166,4 32 131 2,3 58,4 134,6 74 438
Genamtdurehschnitt 4.1 65.0 267.0 3.2 59,0 189.5 2,7 58.9 159,9
Der Wellmannofen hat also um 20 kg f. d. t Versuche, wahrend welcher einzelne Gaserzeuger-

v eiliger Roheisen verarbeitet, dagegen um 37 kg
mehr Schrott. Die Verhéltnisse in bezug auf Roh-
eisen- und Schrotteinsatz sind also anndhernd die
gleichen. Der Verbrauch an Oxyden f. d. t Stahl
-teilt sich im Durchschnitt der drei Betriebsjahre
beim Talbotofen auf 189 kg und beim Wellmannofen
di(f 182 kg. Es ergibt sich somit beim Welknannofen
ein Minderverbraueh von 7 kg f. d. t. eine Erschei-
nung. die durch den etwas hdheren Schrotteinsatz
beim Wellmannofen zu erklaren sein diirfte. Hieraus
ergibt sich die SchluRfolgerung, daBR unter sonst
e deichen Verhaltnissen der Verbrauch an oxydischen
Zuschlagen beim Talbot- und Wellmannofen prak-
tisch gleich ist.

Der Gehalt an Phosphorsdure in der Schlacke
bewegt sich bei den Talbotofen zwischen 14 bis 19 %.
beim Wellmannofen von 12.6 bis 16,0% und bei den
Martinéfen von 12.5 bis 14 % je nach dem Roheisen-
einsatz und dessen Phosphorgehalt.

Der durchschnittliche Schlackenentfall f. d. t
>tahl betrdgt in den Jahren 1912 bis 1920 bei den
Tulbotéfen 224 kg. bei dem Wellmannofen 205 kg.
bei den Martinéfen 189 kg.

Die Schlackenmenge ist also abhédngig vom Roh-
eren-und Erzeinsatz, desgleichen das Ausbringen.
l'ieses betrédgt bei den Talbotofen 104.5 bis 105.7 %
bei normaler Arbeitsweise und féllt entsprechend
bei Verarbeitung grdfRerer Schrottmengen. Beim
Wellmannofen wurden Werte von 96 bis 104,3 %
fe-tgestellt und bei den Martindfen 95,8 bis 101,3%
je nach der Menge und der Beschaffenheit des zu
verarbeitenden Schrottes.

Ueber den Kohlenverbrauch bei den drei
ofenarten liegen geniigend genaue Betriebszahlen
leider nicht vor. Die Gaserzeuger arbeiten seit
langeren Jahren bereits in eine Zentralleitung, und
< war daher nicht mdéglich, die von den einzelnen
Uefen verbrauchten Kohlenmengen sicher fest-
.usteilen. Der Gesamt-Brennstoffverbrauch betrug
von 1913 bis 1917 bei allen Stahléfen im Mittel
26 % und stieg in den folgenden Jahren durch die
bekannten Umstdnde nicht unbetrdchtlich. Wir
haben den Brennstoffverbrauch durch mehrwdchige

gruppen getrennt auf einzelne Stahl6fen arbeiteten
und die verbrauchten Koksgasmengen bestimmt
wurden, festgestellt. Das Ergebnis war ein Minder-
verbrauch an Kohle bei den Talbotofen. dessen
Grole in Abhéangigkeit von der Kohlenbeschaffen-
heit und dem Zustande der Stahléfen naturgemafi
schwankt und zwar von etwa 10 bis 20 %. Der
geringere Kchlenverbraueh findet seine zwanglose
Erklarung in dem gréBeren Einsatz an Mischereisen
bei den Talbotofen und dem rascheren Schmelzgang.

Die Erzeugungsziffern je 24 st sind der
Zahlentafel 17 zu entnehmen. Die Anzahl der
Schmelzungen je Ofen und Tag betragt im Durch-
schnitt der Jahre 1912/13 bis 1917,18 bei den Talbot-
6fen 4.3. beim Wellmannofen 3,5 und bei den Martin-
o6fen 2.8. Die meisten Schmelzungen erzielten die
Talbotofen im Jahre 1914/15 mit 4.8 je Ofen-Tag.
der Wellmannofen im gleichen Jahre 3.9 je Ofen-
Tag und die Martinéfen im ersten Betriebsjahre
3.0 je Ofen-Tag. Das durchschnittliche Gewicht
der Schmelzungen ist bei den Talbotofen am hdochsten,
nadmlich 65,0 t. beim Wellmannofen 59.0 t und bei
den Martindfen 58.9 t. In den beiden letzten Be-
triebsjahren hat die Zahl der Schmelzungen und
die Erzeugung je Ofen-Tag bei allen Oefen aus den
bekannten Ursachen stark gelitten, so daf nur
die Durchschnittszahlen der ersten sechs Betriebs-
jahre fir die Bewertung der drei Ofenarten maR-
gebend sein kdnnen.

Die Talbotofen haben (vgl. Zahlentafel 17) wéh-
rend der sechs Jahre bis 1918 eine Durchschnitts-
Tageserzeugung von 282,3t, gegen 200,2t beim Well-
mannofen und 165,71bei den Martinéfen. Die grofte
Tageserzeugung erreichten wir beim Talbotofen im
Jahre 1914/15 mit 316,2 t. beim Wellmannofen mit
211.8 t im gleichen Jahre und bei den Martin6fen mit
180.9 t im Jahre 1916/17.

Zahlentafel 11 gibt AufschluR Uber die Erzeu-
gung je m2Herdflache: sie ist beim Talbotofen
5,06. beim Wellmannofen 6.02 und bei den Martin-
o6fen 5,04 t in 24 st.

Wichtig ist auch die Feststellung, wie grofR der
Zeitaufwand fir 1t Stahl in den verschiedenen
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Zahlentafel 18. Wéarmebilanz der Stahléfen, bezogen auf 1 kg Stahl.

W armeeinnahmen W armeausgaben

M artin- Wellmauu- Talbot- M artin- W ellniani- Talbot-
Bezeichnung ofen | ofen ofen 1IN ofen 1 ofen ofen 111 Bezeichnung
WE % WE 1 9% WE 1% WE w WE ;G WE %
durch die fuhlbare
Wérme des Gases 142 8.4 176 9,9 142 8,2 615 36.4 060 37,0 636 36,7 Strahlungsverluste.
durcli die fuhlbare
Warme der Luft . 10 0,6 12 0.7 7 0,4 566 335 009 34,2 482 27,8 in den Abgasen.
durch die Verbren-
nung von Gas 1270 75,5 1278 71,8 1005 58,0 353 20.8 350 19,7 350 20.2 im Stahl.
duroh den heilen
Einsatz. ... 112 6.6 131 7.4 253 146 95 56 108 6.1 157 9.1 in der Schlacke.
durch die Oxydation Reduktion d. Eisen-
von O i 96 56 113 6,3 211 121 45 2.7 39 2.2 sh 4,9 oxyde.
durch die Oxydation Zersetzung von Kalk-
von M n ... 11 0,7 18 1,0 25 1,4 16 1.0 16 0,8 23 1.3 stein.
durch die Oxydation
VON S 9 0,6 14 0,8 21 1,2 1690 100,0 1782 100,0 1734 100.0 Zusammen.
durch die Oxydation
von P 34 2,0 40 2,1 71 4,1 30.1 28,6 35,5 Thermischer Wir-

1690 100,0 1782 100.0 1734

Oefen ist. Hier zeigt der Talbotofen mit 5min 5 sek
den niedrigsten Wert; der Wellmannofen braucht
1 min 5 sek langer, und der Martinofen bendtigt
8 min 41 sek.

Zum Schlisse ist in Abb. 9 die W drmebilanz
unserer Stahl6fen schaubildlich dargestellt. Die zu
der Abbildung gehdrigen Zahlenwerte enthdlt die
Zahlentafel 18.

Was zundchst die Wéarmeeinnahmen der Stahl-
6fen durch die Verbrennung der Gase anlangt, so hat
der Martinofen den groften Warmebedarf; etwa
gleich groR ist diese Warmeeinnahme bei dem Well-
mannofen und am kleinsten bei dem Talbotofen.
Auch diese Zahlen der Wéarmebilanz bestdtigen die
bereits gemachten Ausfithrungen, wonach der Talbot-
ofen den niedrigsten Brennstoffaufwand bedingt.
Dagegen sind beim Talbotofen die Warmeeinnahmen
durch den heiRen Einsatz sowie die Oxydations-
warmen des Metallbades in Uebereinstimnmng mit
dem hoheren flussigen Roheiseneinsatz grdfer als
bei den anderen Oefen.

Bezlglich der Wadarmeausgaben ergibt sich, dal
die Strahlungsverluste aller Oefen prozentual gleich
sind, obgleich bei dem Talbotofen mit seinen gréBReren
Abmessungen groRere Verluste zu erwarten sind, die
jedoch durch die héhere Erzeugung ausgeglichen
werden. Die Abgasverluste sind bei dem Talbotofen
am geringsten in Uebereinstimnmng mit dem gerin-
geren Gasverbrauch.

Die vom Stahl mitgefihrte Wéarme ist infolge
gleicher Abstichgewichte, Stahlbeschaffenheit und
Temperatur beim Abstich anné&hernd gleich.

Die erhéhte Wéarmeausgabe durch die Schlacke
steht beim Talbotofen in Uebereinstimmung mit der
groBeren Schlackenerzeugung, desgleichen die Zahlen
der Reaktions- und Zersetzungsarbeit.

Bei der Berechnung der Warmebilanz wurden fur
die Gase die Wéarmeinhaltszahlen nach den Angaben
der Warmestelle Dusseldorf verwendet. Als Wéarme-
inhalte von flissigem Roheisen, Stahl und Schlacke

100,0

kungsgrad.

wurden folgende Zahlen verwendet: Wéarmeinhalt je
kg Roheisen 275 WE, Warmeinhalt je kg Stahl
350 WE, Wéarmeinhalt je kg Schlacke 500 WE. Diese
Zahlen sind dem Werke von Richards ,,Metallurgische
Berechnungen“ entnommen, desgleichen die Reak-
tionswéarmen.

Der Warmeaufwand je kg Stahl bedeutet den
Waéarmeaufwand nicht allein in Form von Brennstoff,
sondern den gesamten Warmeaufwand, also Brenn-
stoff -f heifler Einsatz + Reaktionswédrmen im Bad.
Der Gesamtwéarmeaufwand betrdgt bei dem Martin-
ofen 1690 WE, beim Wellmannofen 1782 und beim
Talbotofen 1734 WE und ist demnach praktisch als
gleich zu bezeichnen.

Fur Vergleichszwecke sei erwdhnt, daR
Springorum 1) fir das Hoeschverfahren 2199 WE
je kg Stahl angibt, und W ist und Laval2 geben
den Waérmebedarf des Thomasverfahrens mit 700
bzw. 846 WE je kg Stahl an.

Schlieflich sei noch auf den in Zahlentafel 18
angegebenen thermischen W irkungsgrad ver*
wiesen.  Dieser betrdgt beim Martinofen Nr. |
30,1 %, beim Wellmannofen 28.6 % und beim Talbot-
ofen 35,5 %.

Fir das Hoeschverfahren wurden von Sr.Gyng-
Springoruml) 31,15% angegeben.

Nachdem im vorstehenden die Betriebsergebnisse
mit den drei Witkowitzer Ofenarten sowie einige
Betriebserfahrungen erldutert worden sind, mdchte
ich schlieBlich noch auf die von Dr. Schuster in
seinen SchluBbemerkungen gemachten Feststellun-
gen im einzelnen eingehen und prifen, inwieweit
sich diese mit den nunmehr vorliegenden langjéhri-
gen Betriebsergebnissen und Beobachtungen decken.

Dr. Schuster hat folgende Feststellungen gemacht:

1. ,Durch die Verwendung eines
Mischers kann bei geringer Frischarbeit in diesem

S. 396/111.
S. 121/33.

D St u. E.
2) St ii. E.

1910, 9. Marz,
1909, 27. Jan.,

heizbaren



12. Januar 1922.

die Erzeugung der von ihm versorgten Stahl6fen um
etwa 30% erhdbt werden.”

Diesbeziglich konnten wir feststellen, daB die
Leistungserhéhung der Stahléfen beim Arbeiten mit
dem Mischer 10 bis 20 % betrug. Diese Abweichung
von der Angabe von Dr. Schuster ist begrindet da-
durch, dal wahrend der Zeit, auf die sich unsere
Feststellung stutzt, ein Roheisen mit 1,7 % Phosphor
verarbeitet wurde und auch der Mischer eine gerin-
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Waéarmebilanz der Stahléfen.
gere Frischarbeit leistete als wé&hrend des Jahres
1913/14.

2. ,Die Qualitdt des erzeugten Stahles ist in
physikalischer und chemischer Hinsicht unabhéngig
von der Wahl der Ofenart.”

Diese Feststellung wurde durch die vorliegenden
langjahrigen Betriebserfahrungen vollinhaltlich be-
statigt.

3. ,Die Hbohe des Ausbringens ist bedingt durch
das verwendete Roheisen einerseits und durch das
Verhéltnis von Schrott zu Mischereisen bzw. Roh-
eisen anderseits und ist bei gleichen diesbeziiglichen

Das Jaiootverfahrtn.

Stahl und Eisen, b
Bedingungen in Oefen verschiedener Bauarten nahezu
gleich groRB.“

Auch diese Feststellung wird durch die Betriebs-
ergebnisse bestétigt.

4. ,Fur die Verarbeitung von Roheisen verschie-
dener Zusammensetzung sowie fur die Aenderung
des Schrottzusatzes in ziemlich weiten Grenzen stellt
der Talbotofen die anpassungsfahigste Ofenart dar.”

Beziiglich des ersten Teiles dieser Feststellung,
namlich daR der Talbotofen fiur die Verarbeitung
von Roheisen verschiedener Zusammensetzung am
anpassungsfahigsten ist, kann gesagt werden, daf
die inzwischen gemachten Beobachtungen diese Fest-
stellung bestatigen. Der grofe Badriickstand
gleicht die im Mischereisen auftretenden Schwankun-
gen in der chemischen Zusammensetzung teilweise
aus, und die hohe Temperatur des Restbades be-
schleunigt die Oxydation der Beimengungen.

Bezlglich der weiteren Ausfiihrung, dal der Tal-
botofen fur die Aenderung des Schrottzusatzes in
ziemlich weiten Grenzen der anpassungsfahigste
Ofen ist, sei auf die bereits gemachten Ausfihrungen
verwiesen, wonach der Talbotofen bei wesentlicher
Erhéhung des Schrottsatzes Uber 15 % hinaus in
seiner Leistung erheblich beeinfluft wird. Nach
unseren Beobachtungen sind die Martin6fen in bezug
auf die Aenderung des Schrottzusatzes in ziemlich
weiten Grenzen wohl am anpassungsfahigsten, da
eine starke Erhdhung des Schrotteinsatzes die Er-
zeugung verhdltnisméaRig am geringsten beeintrach-
tigt.

5. ..Im Talbotofen kann Roheisen vom niedrig-
sten bis zum praktisch héchsten Phosphorgehalt ohne
schadigenden EinfluR auf die Qualitdt des Stahles
verarbeitet werden, wobei der Erzeugungsriickgang
bei hochphosphorhaltigem Roheisen geringer ist als
bei anderen Ofenarten.”

Hierzu ist zu bemerken, daR der Erzeugungsriick-
gang bei hochphosphorhaltigem Roheisen beim Tal-
botofen geringer ist als bei anderen Ofenarten, nach-
dem die Oxydation des Phosphors im Talbotofen am
raschesten vor sich geht. Den genannten Vorteil des
Talbotofens, auch Roheisen bis zum praktisch hdch-
sten Phosphorgehalt ohne schadigenden EinfluR auf
die Gute des Stahles verarbeiten zu kénnen, besitzt
auch jeder Kippofen, da dieser die Mdglichkeit des
Entfernens der phosphorreichen Schlacke durch
Kippen bietet.

6. ,Obwohl die absoluten Anlagekosten des Tal-
botofens wesentlich hoher sind als jene fir Kippofen
kleineren Inhalts und feststehende Martindfen, stellen
sie sich, auf die Tonne Tageserzeugung gerechnet,
fir den Talbotofen am gunstigsten.”

Diese Feststellung wurde durch die erzielten
Ofenleistungen bei den drei verschiedenen Ofenarten
bestatigt.

7. ..Das Ausbringen an metallischem Eisen aus
den oxydischen Zuschldagen (Erz und Sinter) ist beim
Talbotofen hoher als bei den lbrigen Ofenarten."

Diesbeziiglich kcnuten wir keine Erhebungen an-
stellen. und ich bin daher nicht in der Lage, hierliber
Zahlenwerte zu bringen. Ich mdéchte jedoch meiner



54 Stalil und Eisen.
Ansicht Ausdruck verleihen, dal das Ausbringen an
metallischem Eisen aus den oxydischen Zuschlégen
bei den verschiedenen Ofenarten unter gleichen Ver-
h&ltnissen das gleiche sein durfte.

8. ,Die beim Talbotofen sich ergebende Schlacke
ist bei Verwendung hochphosphorhaltigen Roheisens
infolge der Konzentration der Phosphorsédure wert-
voller als bei den anderen Ofenarten; daher ist auch
der Riuckgewinn beim Verkauf der Schlacke ein
héherer.*

Diese Feststellung ist zu bestdtigen. Der Ver-
brauch an feuerfesten Steinen sowie an Dolomit ist
bei den Talbotofen am geringsten und somit auch
die aus der Ofenzustellung gebildete Schlacke. Der
Schlackenanfall wird daher beim Talbotofen etwas
kleiner als bei den anderen Oefen und der Gehalt
an Phosphorsaure grofRer.

9. ,Der Brennstoffaufwand ist beim Talbotofen
niedriger als bei den Ubrigen Oefen.“

Diese Feststellung findet ihre Bestatigung auch
in den neuerlichen Versuchen und in der Wé&rme-
bilanz.

10. ,,Die Haltbarkeit der feuerfesten Zustellung
ist beim Talbotofen wesentlich giinstiger als bei den
anderen Ofenarten, und daher stellen sich sowohl
die Reparaturkosten als auch der gesamte Verbrauch
an feuerfestem Material fur den Betrieb bei ihm am
glinstigsten.*

Diese Feststellung wurde durch die vorliegenden
Zahlen bestatigt.

11. ,Der Ofenbetrieb ist beim Talbotofen am
einfachsten und bequemsten, hauptsachlich infolge
leichter Entfernung der gebildeten Schlacke durch
Kippen des Ofens.*

Diesen Vorteil besitzt der Wellmannofen ebenso
wie der Talbotofen gegeniiber feststehenden Martin-
ofen.

12. ,Die Arbeit fir die Ofenmannschaft ist beim
Talbotofen weniger anstrengend als bei den Ubrigen
Ofenarten; auch ist zur Durchfiithrung des Verfahrens
verhéltnismaRig die geringste Anzahl von Leuten
erforderlich.”

Diese Feststellung ist voéllig zutreffend infolge
Fortfalls der Herdausbesserungen und der grofien
Erzeugung der Talbotofen.

Wenn ich den vorstehend wértlich angefiihrten
Feststellungen von Dr. Schuster nicht in allen Einzel-
heiten voll beistimmen kann, so ist dies auf den Um-
stand zurtickzufihren, daR sich diese Feststellungen
auf die Ergebnisse einer verhaltnismaRig kurzen Be-
triebszeitstiitzen, und es ist wohl zu verstehen, wenn
wir in langjdhrigem Dauerbetriebe einige Beobach-
tungen gemacht haben, welche hier und da von den
Schusterschen Feststellungen abweichen. Die we-
sentlichsten Vorteile des Talbotverfahrens gegen-
lber den anderen bei uns ausgelibten Herdfrisch-
verfahren, n&mlich hdhere Tagesleistung, grofRere
Anzahl Schmelzungen je Ofenreise und geringerer
Aufwand fir Brennstoff, feuerfeste Steine. Ferro-
mangan, Ausbesserungskosten und Betriebsléhne,
wurden durch die vorliegenden langjahrigen Betriebs-
ergebnisse voll bestatigt.

Das Talbotvsifanrtn.

i*, tiditrg. jsr. Z

Diese Vorteile finden naturgemdl ihren ziffern-
méRigen Ausdruck auch in dem Verhéltnis der Ge-
stehungskosten der drei Ofenarten. Dr. Schuster
hat seinerzeit angegeben, daf, wenn man die Ge-
stehungskosten des im Talbotofen hergestellten
Materials mit 100 bezeichnet, diese Kosten beim
Wellmannofen 105 und bei den Martindfen 107 be-
tragen, einschlieBlich der Mischerkosten. Natur-
gemaR sind dies keine festen Werte, da sie abhangig
sind von der schwankenden Hohe der Preise des Ein-
satzes und der (brigen Gestehungskosten. Bei Zu-
grundelegung der von Dr. Schuster in seiner Zahlen-
tafel 6 angegebenen Preise usw. haben wir die ge-
nannten Verhéltniszahlen nicht nur bestatigt ge-
funden. sondern es hat sich sogar erwiesen, dall sie
sich in den meisten Betriebsjahren fir den Talbot-
ofen noch glinstiger gestalten. So betn g das genannte
Verhéltnis im Betriebsjahr 1915/16: 100 :110 :117.
Aber auch bei Zugrundelegung unserer tatsachlichen
Preise wurden die von Dr. Schuster genannten Ver-
haltniszahlen erreicht und in einzelnen Jahren Uber-
schritten.

Erst wéhrend der in den letzten Jahren eiasetzen-
den gewaltigen Verteuerung des Roheisens bei gleich-
zeitigen verhaltnismaBig niedrigen Schrottpreisen
hat sich das Verhdltnis zuungunsten des Talbotofens
verschoben. Der Unterschied in den Preisen fir
Schrott und Roheisen war so auflerordentlich groB,
daR alle genannten Vorteile des Talbotofens ihn nicht
wettmachen konnten, und das Material aus den
festen und kippbaren Martinéfen stellte sich billiger.
Erst nachdem in der letzten Zeit die Beschaffung
von ausreichend groBen Schrottmengen mdglich
wurde, haben wir in den Talbotofen auch groRere
Schrottmengen verarbeitet, und unser Einsatz be-
steht seit kurzem bei allen Oefen aus etwa 70°0
Schrott und 30 % festem Roheisen mit 1,6 % Phos-
phor. Bei dieser Arbeitsweise erzielen wir in den
Talfcotéfen bei Verwendung von sehr viel leichtem
Schrott und larmer Beschickungszeit durchschnittlich
etwa, 3,2 bis 3,6 Schmelzungen und bei den Ubrigen
Ofenarten 2,4 bis 2,8 Schmelzungen. DieBeiechnune
der Gestehungskosten ergibt, unter diesen Umsténden
wiederum eine beachtenswerte Ueberlegenheit des
Talbotofens gegeniiber den anderen Ofenarten.

Der von mir durchgefiihrte Vergleich des Talbot-
verfahrens mit anderen Herdfrischverfahren konnte
sich nur auf die Ergebnisse und Erfahrungen stiitzen,
welche wir in Witkowitz in achtjdhrigem Betriebe
gesammelt haben. Er ist also nur als ein Beitrag
zu dieser hochwichtigen Frage zu bewerten. Um
vollig klar sehen zu kénnen, wird es notwendig sein,
dal uns auch die mit den anderen Roheisen-Erz-
Verfahren gemachten Betriebsergebnisse seitens der
betreffenden Werke zur Verfigung gestellt werden.
Nur wenn dies mit der gleichen Offenheit geschieht,
wie ich dies heute getan habe, werden wir zu einer
Klarung der fur die Wettbewerbsfahigkeit unserer
Werke so aulRerordentlich wichtigen Fragen gelangen
hinsichtlich der Bewertung der verschiedenen Roln
eisen-Erz-Verfahren unter sich und im Vergleich mit
den anderen Herdfrischverfahren.



(t'ro/'jindustrie Stahl und Eisen. 55

Die Entwicklung des Rechts der Groldindustrie
in den Jahren 1920/21.

Von Justizrat Dr. R. Schmidt.-Em sthau'sen,

(Mitteilung aus dem Reohtsausschul des Vereins deutscher

Rechtsanwalt am Oberlandesgericht in Dusseldorf.

Eisenhittenleute.)

(SchluB von Seite 17.)

Die
Explosionssché&den

nehmen in der Rechtsprechung einen breiteren Raum
ein. Wir erwdhnen die angemerkten23) Entscheidun-
gen. Das Reichsgericht hat in dem in Band 101,
S. 102. entschiedenen Falle die Dynamitfabrik auch
ohne den Nachweis eines Verschuldens fir haftbar
erklart. Die Tragweite dieses Uiteils darf jedoch
nicht Gberschatzt, werden, da es auf der durch die
Kriegsherstellung gesteigerten Explosionsgefahr und
auf der Feststellung, daB eine unzuldssige Einwirkung
auf die Nachbargrundstiicke mit Sicherheit voraus-
zusehen war, also auf besonderen Verhéltnissen, be-
ruht. In dem fraglichen Falle war das Waschhaus
zur Lagerung groBerer Mengen Nitroglyzerin benutzt
worden. Liegt hierin eine Abweichung von den Ge-
nehmigungsbedingungen, so konnte die Verurteilung
schon hierauf gestutzt werden. Beispielsweise wird
man aus dieser Entscheidung keineswegs schlieRen
durfen, daR im Falle Oppau eine Haftung ohne nach-
weisbares Verschulden einzutreten hétte, zumal da
dort nicht nur die Nachbargrundstiicke in Frage
kommen, und bisher nichts davon verlautet hat, dal
fruhere Vorkommnisse derartige Explosionen mit
Sicherheit hétten erwarten lassen.

Eine neue VetOrdnung des Handelsministeis und
des Ministers des Inneren2d) regelt fur PreuBen die
Genehmigung zur Herstellung, zum Vertrieb und Be-
sitz von Sprengstoffen sowie zu deren Einfiihrung
aus dem Auslande.

Bei den
Bergschaden

spielt die Frage, in welchem Zeitpunkt bei jahrlich
wiederkehrenden Ertragsausféllen oder Instand-
setzungskosten der Schaden als eingetreten anzu-
sehen ist, eine Rolle sowohl fiir die Schadenersatz-
anspriche von P&chtern als auch fur die Bemessung
des Minderwerts der Gebdude unter Berlicksichtigung
des gesunkenen Geldwerts. Ein Pachter eines land-
wirtschaftlichen Grundstiicks kann fir den jahr-
lichen, auf Bergschaden beruhenden Ertragsausfall
von einem Bergbautreibenden nur insoweit Ersatz

a) Oberlandesgericht Frankfurt,
vom 10. Januar 1919; Leipziger Zeitschrift. 13. Jahrgang,
Spalte 1284 = Gewerbearchiv Bd. 19, S. 176. — Reichs-
gericht V 348/20, Urteil vom 15. Dezember 1920, Ent-
scheidungen in Zivilsachen Bd. 101, S. 102. — Reichs-
gericht VIl 100/20, Urteil vom 13. Juli 1920; Juristische
Wochenschrift 1921, S. 25, Nummer!, mit meiner Anmerk.

24) Handelsministerialblatt 1921, S. 183. Dazu st
eine Dienstanweisung fir Fihrer von Spreiugstofftrans-

porten und betreffend Sprengstofferlaubnisscheine er-
gangen, die anschlieBend an derselben Stelle verdffent-
licht ist.

111 U 51/18, Urteil

verlangen, als der Ausfall nicht die Folge der bereits
bei seinem Besitzantritt vorhanden gewesenen dau-
ernden Minderung der Ertragsfahigkeit ist2%). Rich-
tet sich der Minderwert eines Gebdudes infolge
Bergschaden nach der Hohe der in Zukunft wieder-
kehrend aufzuwendenden Instandsetzungskosten, so
muR die Weiterentwicklung durch den Kiieg, die
zu einer fortschreitenden Erhéhung dieser Kosten
fahrt, auBer Betracht bleiben, da eine Weiter-
entwicklung des Minderwerts nur so weit zu beriick-
sichtigen ist, als sie nach dem gewdhnlichen Lauf
der Dinge eintrittX). Letztere Entscheidung er-
scheint jedoch nicht zweifelsfrei2?) und bezieht sich
auch nicht auf den Fall, daR der zur Herstellung
erforderliche Geldbetrag in Streit ist2g).

DaR bei Renten, die auf Grund des Haftpflicht-
gesetzes zu zahlen sind, eine Erhdhung entsprechend
dem Sinken des Geldwertes eintritt, ist jetzt vom
Reichsgericht ausdricklich entschieden2).

Fur die Umarbeitung des preuBischen Allgemeinen

Berggesetzes soll eine Bestimmung in Aussicht
stehen, derzufolge der Verzicht auf Ersatz von
Bergschaden als Reallast eingetragen werden

kannd0).

Ueber die Vorschriften des Berggesetzes hinaus
und nicht nur fur den Bergbau, sondern auch fir
die sonstige Industrie, ist es notwendig und zu-
lassig3l). darauf Bedacht zu nehmen, daB bei Ge-
wéhrung einer Entschadigung wegen

Zuflihrung von Rauch,

Gerdusch. Staub und Erschitterungen, Wasser-
verunreinigung und dergleichen als Gegenleistung
die Eintragung einer Dienstbarkeit auf Duldung
der bezeichneten schéadlichen Einwirkungen, auch
soweit sie die gesetzliche Grenze (berschreiten,
gewdhrt wird. Dagegen wirde es eines neuen
Gesetzes bedirfen, um den Grundsatz der Prd-
vention, der nach § 150 des Allgemeinen Berg-
gesetzes fir den Bergbau gilt, auf die Industrie
auszudehnen, tvie dies auf Seite 5 unseres Be-
richts Nr. 10 bereits vorgeschlagen ist.

Reichsgericht V 476/20, Urteil vom 9. April 1921

Juristische Wochenschrift, S. 1083. Nummer 8.

26) Entscheidungen des Reichsgerichts in Zivilsachen
Bd. 98, S. 52.

27) Arndt in der Juristischen Wochenschrift
S. 387. Das Urteil betrifft den Fall des § 251.

28) Reichsgericht 98, S. 55, Fall des § 249, Satz 2 des
Birgerlichen Gesetzbuches.

20) Reichsgericht, VI 21/6, Urteil vom 23. Mai 1921;
Juristische Wochenschrift 1921, S. 1080, Nummer 5.

30) Arndt, Juristisohe Wochenschrift 1921, S. 585.

3l) Kammergericht, 1 X 31/21, BeschluB vom
10. Februar 1921; Juristische Wochenschrift 1921, S. 584.
Nummer ].

1920,
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Unter den behandelten Steuerfragen be-
schéftigte uns besonders die Kohlensteuer.

Auf dem Gebiet des

Eisenbahnrechts
waren wir nach wie vor mit Anschluferweiterungen,
Enteignungen und Rechtsgutachten in erheblichem
Umfang beschéftigt. Besonders waren gegenuber
der Erhdéhung der AnschluRgebiihren die durch
alte Vertrdge gewadhrleisteten Rechte geltend zu
machen, die einzelnen grofen Werken bei Ueber-
nahrne ihrer Eisenbahnen durch den Staat als Gegen-
leistung eingerdumt worden sind.

Nach Artikel 89 und 97 der Reichsverfassung
vom 11. August 1919 ist es Aufgabe des Reiches,
die dem allgemeinen Verkehre dienenden Eisen-
bahnen und Wasserstralen in sein Eigentum und
seine Verwaltung zu bernehmen, wobei die Eisen-
bahnen als einheitliche Verkehrsanstalt zu ver-
walten sind. Demzufolge sind zwischen der Reichs-
regierung und den bisherigen Eisenbahnlédndern
bzw. WasserstraBenldndern die am 1. April 1920
bzw. 1921 als Gesetz in Kraft getretenen Staats-
vertrdge betreffend die Uebertragung der Staats-
eisenbahnen bw. der Wasserstralen von den Léndern
auf das Reich geschlossen worden. (Reichsgesetze
betreffend diese Staatsvertrdge vom 30. April 1920,
Reichsgesetzblatt 1920. Seite 773, bzw. 29. Juli 1921.
Reichsgesetzblatt 1921, Seite 961.)

Der Aufbau der Reichseisenbahnverwaltung voll-
zieht sich in drei Abschnitten.  Vollendet ist die
Bildung des Reichsverkehrsministeriums gemaR der
vorlaufigen Verwaltungsordnung der Reichseisen-
bahn vom 26. April 1920 (Reichsgesetzblatt 1920,
Seite 797). Ferner ist der Reichsverkehrsminister
durch Verordnung vom 29. Oktober 1920 (Reichs-
gesetzblatt 1920, Seite 1859) erméchtigt worden,
die Verordnungen uber den Bau, Betrieb und Ver-
kehr der Eisenbahnen zu ergdnzen und zu &ndern,
ohne jedoch deren grundlegende Bestimmungen
anzutasten. Im Ubrigen besteht vorlaufig der
Behdrdenaufbau der Léander mit der MaBgabe
weiter, daR die bisherigen Landesbehdrden als
Reichsbehdrden tatig sind.

Die ReichsVerfassung unterscheidet zwischen
den Eisenbahnen des allgemeinen Verkehrs, die
entweder Reichseisenbahnen oder Privateisenbahnen
sein kdénnen, und den nicht dem allgemeinen
Verkehr dienenden Eisenbahnen (Kleinbahnen), die
nicht zur Zustdndigkeit des Reiches, sondern der
L&nder gehdren.

Nach Artikel 90 der Reichsverfassung Gbernimmt
das Reich mit dem Uebergang der dem allgemeinen
Verkehr dienenden Eisenbahnen die Enteignungs-
befugnis und die staatlichen Hoheitsrechte, die
sich auf das Eisenbahnwesen beziehen. Die Ent-
eignungen zugunsten der dem allgemeinen Ver-
kehr dienenden Eisenbahnen geschehen daher nun-
mehr auf Grund von Verordnungen des Reichs-
présidenten, welche die Zuldssigkeit der Enteignung
fur ein bestimmtes Eisenbalmunternehmen aus-
sprechen. Die Planfeststellung ist fortan Sache des
Verkehrsministers und setzt wie bisher die An-
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hérung der Landespolizeibehdrde voraus. Im Ubrigen
bleiben die Enteignungsgesetze der einzelnen Léander
auch fir eisenbahnrechtliche Enteignungen maR-
gebend. Die Enteignungsangelegenheiten der Klein-
bahnen werden ausschlieRlich nach dem bisherigen
Landesrecht behandelt. Bei den PrivatanschluR-
bahnen kommt es darauf an, ob die Eisenbalm-
strecke, an welche sie angeschlossen sind, zu den
dem allgemeinen Verkehr dienenden Eisenbahnen
oder zu den Kleinbahnen gehdért. In ersterem Falle
kommt ein Planfestsetzungsrecht des Reichsver-
kehrsministers in Frage, weil diesem die Festsetzung
der Eisenbahnlinie durch alle Zwischenpunkte ob-

liegt.
Anlage zu Seite 1 des Berichts Nr. 13.

Reichswirtschaftsgericht.

A. Die Zustandigkeit dieses Sondergerichts

ergibt sich aus den folgenden Gesetzen und Ver-
ordnungen.

Zu Nr. 11 bis 17 bildet den ersten Rechtszug das
neue Reichsentschaddigungsamt.

1. Verordnung uber die Sicherstellung von
Kriegsbedarf vom 24. Juni 1915 (RGBI. 1915,
S. 357) in der Fassung der Bekanntmachung vom
26. April 1917 (RGBI. 1917, S. 375). Festgesetzt
wird der Uebernahmepreis von Gegenstdanden des
Kriegsbedarfs, die dem Eigentimer durch eine
Uebertragungsanordnung entzogen werden. Zu-
standig ist das Reichsschiedsgericht fir Kriegs-
bedarf, spater fur Kriegswirtschaft, das gemaR Er-
lal des Reichswirtschaftsministers vom 24. Mai 1919
(RGBI. 1919. S. 469) fortan den Namen Reichs-
wirtschaftsgericht fihrt.

2. Anordnung Uber das Schiedsgericht fir
KohlenVerteilung vom 21. Mérz 1917 (RGBI.

1917. S. 250). Hier handelt es sich um die Inan-
spruchnahme von Kohlen fir das Reich
auf Grund der Bekanntmachung ber Regelung

des Verkehrs mit Kohle vom 24. Februar 1917
(RGBI. 1917. S. 167). Festgesetzt wird der Ueber-
nahmepreis der Brennstoffe, gegebenenfalls werden
bestehende  Vertragsverpflichtungen durch das
Reichswirtschaftsgericht aufgehoben. Diese Be-
kanntmachung wird durch das Gesetz (ber die
Regelung der Kohlenwirtschaft vom 23. Méarz 1919
(RGBI. 1919, S. 341) laut § 133 der zu diesem
Gesetze ergangenen Ausfiihrungsbestimmungen vom
21. August 1919 (RGBI. 1919, S. 1449) nicht berihrt.

3. Bekanntmachung betreffend das Schieds-
gericht fir Binnenschiffahrt vom 25. Februar
1918 (RGBI. 1918. S. 91). Die Verordnung uber
wirtschaftliche MaRnahmen in der Binnenschiffahrt
vom 18. August 1917 (RGBI. 717) lieB né&mlich
die Festsetzung von Hoéchst- und Mindest-
preisen und die Gebrauchsentziehung und
Enteignung von Binnenschiffen und Um-
schlagvorrichtungen zu. Lieber die Hohe der Ent-
schédigung entscheidet im zweiten Rechtszuge
das Reichswirtschaftsgericht. (Wegen des Schiffs-
registers s. d. Allg. Verfiigung des Justizministers vom
21. April 1921, Justizministerialblatt 1921, S. 266.)
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4. Ausfihrungsbhestimmungen zum Koh-
lensteuergesetz vom 12. Juli 1917 (Zentralblatt
fir das Deutsche Reich 1917, S. 165). Dem Reichs-
wirtschaftsgericht ist die Entscheidung Uber Preis-
zuschldge zugewiesen, die wegen der Einfuhrung
der Kohlensteuer auf laufende Vertrdge uber
Lieferung von Gas usw. zu gewadahren sind.

5. Vertragsablosungsverordnung vom 8. Au-
gust 1919 (RGBI. 1919, S. 1375). Hier handelt es
sich um Grundsticke, die vom Heeres- oder
Marinefiskus benutzt, bebaut, gepachtet oder sonst-
wie in Anspruch genommen sind und nicht mehr
bendtigt werden. Das Reichswirtschaftsgericht ent-
scheidet Uber die Entschddigungsantrdge und uber
die Wiederherstellung des fritheren Zustandes der
Grundsticke und Gebéaude.

6. Verordnung betr. die Nichtigkeitserklé&-
rung von Vertrdgen durch das Reichswirtschafts-

sericht vom 18. September 1919 (RGBI. 1919,
S. 1700). Vertrage, die anlaBlich der Umstellung
von Reichs- und Staats-Fabrikbetrieben in die

Friedenswirtschaft mit dem Fiskus abgeschlossen
sind, koénnen vom Reichswirtschaftsgericht fur
nichtig erklart und die entsprechenden Vertrdge
mit den Unterlieferem aufgehoben werden, wenn die
etwaige notwendige Mitwirkung des Reichsschatz-
ministeriums gefehlt hat oder Leistung und Gegen-
leistung in auffdlligem MiRverhéltnis zueinander
stehen. Das Reichswirtschaftsgericht entscheidet
Uber die Anspriche, die sich aus der Nichtigkeits-
erklarung oder der Aufhebung ergeben, und kann
auch zur Vermeidung von Hé&rten eine billige Ent-
schédigung, jedoch ohne Beriicksichtigung des Ge-
winnentgangs. feststellen.

7. Verordnung (ber die Abgeltung von An-
sprichen gegen das Reich vom 4. Dezember 1919
(RGBI. 1919, S. 2146). Durch die Verordnung uber
die Festsetzung neuer Preise fiir die Weiterarbeit in
Kriegsmaterial vom 21. November 1918 (RGBI.
1918, S. 1323) war dem Demobilmachungskommissar
die endgultige Festsetzung der Preise fliir ausnahms-
weise noch fortzusetzende Kriegsarbeiten (Uber-
tragen. Die obige Verordnung vom 4. Dezember 1919
schlieft den Rechtsweg fur alle mittelbaren und
unmittelbaren Anspriiche aus Kriegsvertrdgen
(Vertragen der behdrdlichen Beschaffungsstellen,
Kriegsgesellschaften und Kriegsausschiisse zu Kriegs-
zwecken und Vertrdge der Vertragsgegner dieser
Behdrden usw., die mit Dritten zur Ausfliihrung
dieser Vertrdge oder von Unterlieferem mit deren
Unterlieferem geschlossen sind) aus und erdffnet
nicht nur den Vertragsgegnern der Behdrden, sondern
auch den Unterlieferem den Weg der Klage zum
Reichswirtschaftsgericht. Dies gilt auch fiir sonstige
wéhrend des Krieges oder schon vorher fir die
Zwecke der Wehrmacht geschlossene Vertrége.
Eine am 13. April 1920 abgelaufene AusschluB-
frist ist fur die Erhebung dieser Anspriche ein-
gefiihrt. Sie gilt auch fir Anspriche aus Dienst-
vertrdgen und fir alle aus AnlaB des Krieges oder
bei Durchfiihrung der Uebergangswirtschaft infolge
von Anordnungen oder Mafnahmen von Behdérden
oder militarischen Stellen erwachsenen Anspriiche.
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8. Verordnungen uber die Rickgabe der aus
Belgien und Frankreich entfernten Maschi-
nen vom 28. Mérz, 5. Mai und 14. November 1919
(RGBI. 1919, S. 349, 449 und 1884). Die aus dem
besetzten belgischen und franzésischen Gebiet ent-
fernten industriellen und landwirtschaftlichen Gegen-
stdnde sind beschlagnahmt und kdénnen von dem
Reichsschatzniinister gegen Entschadigung ent-
eignet werden. Die Enteignungsentschddigung, Ueber-
nahmepreis genannt, wird im Streitfall vom Reichs-
wirtschaftsgericht festgesetzt. An Stelle des beschlag-
nahmten Gegenstandes kann im Einverstdndnis mit
dem feindlichen Staat ein Ersatzgegenstand geliefert
werden. Die Mehrkosten treffen den Eigentiimer des
behaltenen Gegenstandes. Soweit ihm dieser aber
im offentlichen Interesse belassen ist, treffen ihn
die Mehrkosten nur zum Teile. Auch hieriber ent-
scheidet das Reichswirtschaftsgericht. Wegen Aus-
dehnung auf die ehemals besetzten Gebiete in Polen,
Ruménien, Serbien und Italien siehe Ver-
ordnung der Reichsregierung vom 25. Mai 1921
(RGBI. 1921, S. 729).

9. Reichsausgleichsgesetz vom 24. April 1920
(RGBI. 1920, S.597). Das Reichsausgleiehsamt
mit seinen Zweigstellen ist die gemaR Artikel 296
des Friedensvertrages deutscherseits eingerichtete
Prifungs- und Abwicklungsbehdrde, welcher die
Feststellung und Abrechnung der Vorkriegsforderun-
gen und -schulden Deutscher und der wéahrend des
Krieges féallig gewordenen Forderungen und Schulden
Deutscher aus Vertrdgen, deren Ausfiuhrung infolge
des Krieges ausgesetzt worden ist, gegeniiber An-
gehdrigen der gegnerischen Méchte obliegt. In § 51
des Reichsausgleichsgesetzes sind dem Reichswirt-
schaftsgericht die Beschwerden gegen die Abrech-
nungen, Anordnungen und Entscheidungen des
Reichsausgleichsamts und seiner Spruchstellen ber-
tragen.

10. Gesetz iuber die durch innere Unruhen
verursachten Schdden vom 12. Mai 1920 (RGBI.
1920, S. 941) nebst Ausfihrungsverordnung vom
19. Mai 1920 (daselbst S. 987). Ausschiisse ent-
scheiden Uber den Ersatz von Personen- und Sach-
schdaden, die im Zusammenhang mit inneren Un-
ruhen durch offene Gewalt oder durch ihre Abwehr
unmittelbar verursacht werden. Ueber Beschwerden
entscheidet das Reichswirtschaftsgericht.

11. Gesetz Uber die Feststellung von Kriegs-
schaden im Reichsgebiet vom 3. Juli 1916
(RGBI. 1916, S. 675). Hierher gehdren die unmittel-
bar durch kriegerische Unternehmungen der
Streitkréfte, durch Zerstorung, Diebstahl oder
Plinderung in den oder Flucht und Abschiebung aus
den vom Feinde besetzten oder unmittelbar be-
drohten Gebieten wéahrend des Krieges verursachten
Schéaden.

Feststellungsbehdérden sind Ausschisse, Ober-
ausschusse und das Reichswirtschaftsgericht. So-
weit es sich aber um die Folgen von Ereignissen
handelt, die in dem ehemaligen Reichsland ElsaB-
Lothringen eingetreten sind, erfolgt die Feststellung
im ersten Rechtszug durch die Spruchkammern des
Reichsentschaddigungsamts fur Kriegsschaden, im

8
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zweiten Rechtszug durch das Reichswirtschafts-
gericht. Wegen des Verfahrens siehe Bekannt-
machung vom 19. September 1916 (RGBI. 1916,
S. 1053).

12. Gesetz Uber Enteignungen und Ent-
schadigungen aus Anlal des Friedensver-

trages vom 31. August 1919 (RGBI. 1919, S. 1527).
Jeder einzelne Reichsminister oder die von ihm be-
stimmte Enteignungsbehdrde kann ohne besonderes
Verfahren gegen Entschadigung fur das Reich die-
jenigen Gegenstdnde enteignen, die auf Grund des
Friedensvertrages oder ergdnzender Abkommen den
alliierten Maéachten oder ihren Angehérigen zu
Ubertragen sind. In Betracht kommen die Be-
stimmungen in Art. 45 bis 50, 74, 121, 144, 145,
153, 156 (Saarrevier, ElsaR-Lothringen, Kolonien,
Marokko, Schantung), ferner die Art. 169, 192, 202,
238 (Land-, See- und Luftkriegsgerat, Bargeld,
Tiere) und die Art. 297, 298 des Friedensvertrages
(auBerordentliche KriegsmaRnahmen und Ueber-
tragungsanordnungen deutscherseits, Liquidation
deutscher Giter, Rechte und Interessen in alliierten
Gebieten seitens der Alliierten). Fur die Hohe der
Entschadigung sind die Liquidationsrichtlinien und
Abristungsentschédigungsrichtlinien vom 26. und
27. Mai 1920 (RGBI. 1920, S. 1101, 1111), fir die
Anforderung von Tieren die Bekanntmachungen
vom 2. Dezember 1919 (RGBI. 1919, S. 1938) und
5. August 1920 (RGBI. 1920, S. 1551) maBgebend.
Die Entschadigung fir Land-, See- und Luftkriegs-
gerdt und fur die nach Art. 297f des Friedensver-
trages zu enteignenden Gegenstdnde wird zurzeit
noch durch Entschadigungsbehdrden gemé&R den
Verordnungen vom 11. Mai und 31. Juli 1920 (RGBI.
1920, S. 970, 1489) geregelt. Die neue Regelung
siehe zu 13.

13. Ausfihrungsgesetz zum Friedensver-
trage vom 31. August 1919 (RGBI. S. 1530). Nach
§ 4 koénnen die Anforderungsbehdrden Leistungen
land- und forstwirtschaftlicher, gewerblicher und
kaufméannischer Betriebe gegen angemessene Ver-
gutung anfordern, die zur Ausfithrung des Frie-
densvertrages oder ergdnzender Abkommen er-
forderlich sind.

In den Fé&llen zu 12 und 13 werden die Ent-
sch&digungen und Vergltungen im ersten Rechts-
zug durch die Spruchkammern des Reichsent-
schadigungsamts fir Kriegsschaden, im zweiten
Rechtszug durch das Reichswirtschaftsgericht fest-
gestellt.

14., 15., 16. Verdrdngungssehddengesetz,
Kolonialschddengesetz und Auslandssché-
dengesetz vom 28. Juli 1921 (RGBI. 1921, S. 1021,
1031,1038). Die im Ausland und den Schutzgebieten
durch den Krieg verursachten Schaden und die
durch Verdrangung aus den abgetretenen Reichs-
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eingefuhrte Waren aller Art sind dem Reich
verfallen. Befinden sie sich in den Handen eines
gutgldubigen Erwerbers, so wird dieser entschadigt.
Ueber die RechtmaRigkeit der Verfallerklarung und
die Entschadigung entscheiden wie in den Fallen
12 bis 16 die Spruchkammern bzw. das Reichs-
wirtschaftsgericht.

18. Gesetz Uber die Verglitung von Leistungen
fur die feindlichen Heere im besetzten
Reichsgebiet usw. vom 2. Méarz 1919/2. Marz 1920
(RGBI. 1919, S. 261; 1920, S. 353). Leistungen fir
den Unterhalt der fremden Besatzungs-
truppen im besetzten Reichsgebiet werden ver-
giutet, wenn sie gemdR den mit den fremden Mé&chten
geschlossenen Vertrdgen oder auf Grund von Requi-
sitionen bewirkt worden sind. Ueber die Vergiitung
entscheiden Feststellungsbehdrden, gegen deren Be-
scheid die Beschwerde an das Reichswirtschafts-
gericht gegeben ist. Wegen des Verfahrens siehe
die Bekanntmachungen vom 22. April 1919/26. Mai
1920 (RGBI. 1919, S. 405; 1920, S. 1086).

19. Verordnungen des Reichspréasidenten betr.
Aufhebung der Militdrgerichtsbarkeit vom 17. August
1920 (RGBI. 1920, S. 448), betr. Verhdngung des
Belagerungszustandes vom 13. Januar 1920 (Reichs-
anzeiger vom 14. Januar 1920. RGBI. 1920, S. 207)
und 23. Juli 1920 (das. S. 1477), Gesetz betr. Ver-
haftung und Aufenthaltsbeschrankung auf Grund
des Kriegszustandes und des Belagerungszustandes
vom 4. Dezember 1916 (RGBI. 1916, S. 1329).
Gegen Beschrdankungen der persdnlichen
Freiheit ist die Beschwerde an das Reichswirt-
scliaftsgericht gegeben. Infolge der Aufhebung der
Militargerichtsbarkeit durch das Gesetz vom 17. Au-
gust 1920 (RGBI. 1920, S. 1579) ist die frihere
Zustadndigkeit des Reichsmilitdrgerichts beseitigt.
Vgl. ferner Bekanntmachung vom 6. Mai 1921
(RGBI. 1921, S. 504) betr. Entschadigung fur
Verhaftung usw. auf Grund des Belagerungszu-
standes.

B. Verfassung und Verfahren.

1. Die Verfassung des neuen, in den Fallen
11 bis 17 im ersten Rechtszug zustdndigen
Reichsentschadigungsamts und seiner fir be-
stimmte Gebiete des Reichs einzurichtenden Zweig-
stellen sowie das Verfahren vor den Spruchkammern
des Reichsentschddigungsamts und seiner Zweig-
stellen sind durch das Gesetz Uber die Festsetzung
von Entschddigungen und Vergltungen fur Schaden
aus Anlal des Krieges und des Friedensschlusses
(Entschadigungsordnung) vom 30. Juli 1921 (RGBL
1921, S. 1046) geregelt.

2. Die Verfassung des Reichswirtschafts-
gerichts und das Verfahren regeln sich nach der
Verordnung Uber das Reichswirtschaftsgericht vom

gebieten verursachten Schaden werden Rcichs- 21 Mai 1920 (RGBI. 1920, S. 1167) mit den aus
angehorigen ersetzt. Die Zustandigkeit ist dieselbe  Tej| |11 § 65 ff. der Entschidigungsordnung vom
wie zu Nr. 12 und 13. 30. Juli 1921 (RGBI. 1921, S. 1046) sich ergebenden

17. Verordnung Uber die Regelung der E in fuh&banderungen. Bemerkenswert ist die weitgehende

vom 16. Januar 1917/22. Mérz 1920 (RGBI. 1917,
S. 41; 1920. S.334). Ohne Einfuhrbewilligung

Zulassung einer Wiederaufnahme des Verfahrens

nach rechtskraftigem Endurteil.
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Umschau.

Ueber die Warmebehandlung der Sonderstahle
im allgemeinen und der Chromstahle im besonderen.

Eine Arbeit von E. Maurer und R. Hohagel)
will einen Beitrag zur Warmebehandlung der Baustéhle
liefern, unter Berlcksichtigung aller zur Beurteilung eines
Stahls erforderlichen Umstdnde, insbesondere auch der
Kerbzahigkeit neben den ZerreiBwerten. Die meisten bis-
herigen Veréffentlichungen sind in diesem oder einem
&ndern Punkte unvollstandig.

Zur Erzielung bestimmter Eigenschaften muB ein
Sonderstahl vergltet oder veredelt werden, was entweder
durch eine Glihung oder durch ein Abschrecken von einer
Temperatur oberhalb des obersten Umwandlungspunktes
mit nachfolgendem Anlassen erreicht werden kann. In
der Praxis bezeichnet man als ,Vergiten® nur die letzt-
genannte Behandlung. Als Abschreckmittel dient Oel
oder Luft, nur in seltenen Fallen Wasser, welches eine
schroffere Abschreckung und daher groRere Hartespannun-
gen bewirkt. Nach dem Anlassen kihlt man wiederum
in Oel oder warmem W asser ab, um Zeit zu sparen und um
langsame Abkihlung zu vermeiden, die bei verschiedenen
Stahlen Nachteile hat. Durch das Vergiten wird neben
den Festigkeitswerten (Zerreilprobe) auch die Zéhigkeit
verbessert (Kerbschlagprobe). Gute Zé&higkeit und
sehniger Bruch gehen Hand in Hand, dagegen
ist die im Schliff feststellbare Verfeinerung
des Korns und des Kleingefiiges eine zwar not-
wendige, aber nicht hinreichende Vorbedingung
fur gesteigerte Zahigkeit. Zwar kann bei grobem
Kom, wie es durch tiberhitztes Schmieden entsteht, keine
Sehne auftreten, aber in einem normal vergiiteten Chrom-
nickelstahl kdnnen die Sehne und hohe Zahigkeit durch ein
Nachglihen bei 500 bis 550 0 beseitigt werden, ohne daR
im Kom oder Feingefiige gegeniber dem sehnigen Zu-
stande eine Aenderung nachweisbar ware.
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Die austenitischen Stahle, von denen nur wenige
durch ihre Anwendung in der Praxis bekannter geworden
sind, erfordern eine individuelle Wéarmebehandlung, wie
Zahlentafel 1 zeigt.

Die Stéhle sind, wie aus den Festigkeitswerten hervor-
geht, keine eigentlichen Baustédhle. Ihre Bedeutung liegtin
besonderen physikalischen oder chemischen Eigenschaften.
Zur weiteren Unterrichtung Uber die austenitischen Stéahle
und die ihnen nahestehenden ,Uebergangsstahle muf auf
die Arbeit selbst sowie auf den dort mehrfach angezogenen
Aufsatz von StrauB und Maurerl) verwiesen werden.

Hinsichtlich der martensitischen Stéhle wird aus-
gefihrt, daB es wohl weniger ihre hohe Festigkeit (130 bis
140 kg/mm2) und die damit verbundene schwere Bearbeit-
barkeit war, die ihre Einfihrung in die Praxis verhinderte;
denn durch ein Anlassen unterhalb Aca lassen sich diese
Stadhle bearbeitbar machen. Sie halben aber eine im Ver-
héltnis zur hohen Festigkeit niedrige Streckgrenze (68 bis
75 kg/mm2), so daB sie in der Eignung fir hoch bean-
spruchte Teile von niedriger legierten, passend vergite-
ten Stéhlen weit Gbertroffen werden. Diese erreichen
beispielsweise 90 bis 100 kg/mm2 Streckgrenze bei 110
bis 120 kg/mm2 Festigkeit, 10 bis 15 % Dehnung und
10 bis 15 mkg Kerbzahigkeit.

Die Ausfiihrungen des ersten allgemeinen Teils werden
dahin zusammengefalt, daB die Wéarmebehandlung der
Sonderstahle keine Geheimwissenschaft ist, daB aber die
Verbindung von Stahlauswahl und Wéarmebehandlung zur
Erreichung bestimmter Festigkeitseigenschaften und die
Ueberwindung der Schwierigkeiten bei ausbleibendem
Erfolge groRe Erfahrung erfordert.

Im zweiten Teil, der den Chromstdhlen gewidmet ist,
wird zundchst zu dem bekannten Guilletschen Gefiige
Schaubild Stellung genommen, das den Gefiligezustand
bei normaler Abkihlung in Abhangigkeit vom C- und Cr-
Gehalt angibt; in Uebereinstimmung mit friheren For-
schern2) wird das Bestehen des Martensitfeldes verneint.
Ueber die Lage der Rekaleszenzpunkte bei den ,marten-

Zahlentafel 1. Uebersicht Gber die austenitischen Stahle.
; Streck- Bruch- Kerb-
0 Mn Ni cr Behandlung grenze  festigkeit Dehnung zéhigkeit
% % % % kg/mm2  kg/mm2 % mkg/cm2
1-1,2 13 — — Y Vasserabldschung von 1000° — - - —
_ — 25 — Glihung bei 850° 20—23 58-62 _ —
— — 20—25 2-3 Abldschung von 900 0 33,6 76,0 65,5 —
0,6 5 15 —_ W asserabléschung von 1100° 32,5 81,5 57 —_
— — 5-7 20 1100-1200° 38,0 80,0 40 25

Benutzte Quellen:
Les aciers au nickel, 1902. Engl."Pat. 7422 (1896).
Vergitungsfehler kénnen durch zu niedrige Abldsch-
temperatur oder durch zu hohe AnlaBtemperatur ent-
stehen. Es bleibt dann die Sehnebildung aus, und an Stelle
des normalen, gleichméaRigen Osmonditgefiges tritt ein
ungleichméaRiges, ferrithaltiges Gefiuge auf. Findet man
dabei Troostit- oder Martensitspuren oder gesteigerte
Kugeldruckhérte, so istjder Fehler in einerlzu hohen, tuber
dem unteren Umwandlungspunkt liegenden AnlalRtem-
peratur zu suchen. Das Lesen des Feingefliges verguteter
Stdhle ist schwierig; jeder Stahl hat seine Eigenheiten,
ein Schematisieren ist ausgeschlossen. Einen groBen
theoretischen Fortschritt bedeutete die Einteilung der
langsam abgekihlten legierten Stdhle nach ihrem Geflge
und der Lage ihrer Ar-Punkte in perlitische, marten-
sitische und austenitische Stahle. Unter diese Einteilung
fallen alle Stéhle, die Ni oder Mn enthalten. Bei Cr-, Wo-,
Mo- und Va-Stahlen tritt an die Stelle der austenitischen
die Doppelkarbidgruppe, auch fehlt bei ihnen die marten-
sitische Gruppe. Das genannte Vergiteverfahren kommt
nur fur die perlitische Gruppe in Frage, die die technisch
wichtigste ist.

1) Mittg.
S. 91/105.

K.-W .-Inst. f. Eisenforschung, Bd.

Hatfield, Journ. Iron and Steel Inst. 1888, II, 41.
D.R. P. 304 126.

Guillet, Aciers Spéciaux, 1904. Dumas,

sitischen* Stédhlen wird festgestellt: Bei normaler Ab-
kihlung zeigen diese Stdhle bei héherem C-Gehalt und
mittlerem Cr-Gehalt den Ar-Punkt bei etwa 720°; Steige-
rung der Anfangstemperatur von 900 0 auf 1300 O ernied-
rigt ihn nurum20°. Beiniedrigem C-Gebalt und héherem
Cr-Gehalt zeigen sie die Verdopplung des Haltepunkts,
wobei wiederum die Hohe der Anfangstemperatur eine nur
geringe Rolle spielt. Bei schnellerer Abkihlung (in Luft)
ergibt nach Dejean auch ein kohlenstoffreicherer Stahl die
Verdopplung. Der geringe, aber doch merkliche Einfluf
der Anfangstemperatur auf das Eintreten der Umwand-
lung kann unter Umsténden in der Praxis benutzt werden,
wenn man bei mangelnder Durchhértung auf Schwierig-
keiten stoRt.

Die Versuche zur Ermittlung der Festigkeitseigen-
schaften beschranken sich, dem vorwiegend praktischen

*) Kruppsche Monatshefte 1 (1920), S.129; St.u.E.
1921, 16. Juni, S. 830.

2) Carpenter Journ. Iron Steel Inst. 83 (1911), S. 263;

Grenet: Trempe, Recuit, Cémentation; Paris 1911, S. 93.
Hinzuzufligen waren noch: Mars, Spezialstdhle, S.259;
IIPortevin, Rev. Met. 1911, S. 802; Oberhoffer u. Daeves,
St. u. E. 1920, 11. Nov., S. 1515/6.
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Zweck der Arbeit entsprechend, auf Cr-Stahle der per-
litischen Gruppe mit niedrigem Cr-Gehalt. Die in Zahlen-
tafel 2 zusammengestellten neun Stahle mit 1 bis 3 % Cr
bilden drei Gruppen mit einem mittleren C-Gehalt von
0,25 %, 0,39 % und 0,52 %.

Zahlentafel 2. Chemische Zusammensetzung der

zu den Vergitungsversuchen verwendeten
Chromstéahle.

Bezeich- 0 Si Mn p S Ni Cr
nung % 9% % % % b %
clB 0,26 0,08 0,14 0,018 0,026 0,17 1,04
c2B 0,26 0,19 0,22 0,024 0,028 0,15 221
c3A 0,22 0,20 0,23 0,020 0,026 0,36 2,81

lclec 0,36 0,24 0,28 0,018 0,028 0,15 1,23
c2C 0,41 021 0,27 0,022 0,021 0,16 1,80
c3cC 0,39 0,33 0,27 0,021 0,024 0,23 2,88
clD 0,50 0,47 0,24 0,018 0,027 0,15 1,05
c2D 0,50 0,29 0,28 0,023 0,028 0,22 1,76
C3E 0,55 0,19 0,22 0,018 0,027 0,20 2,80

Die Si- und Mn-Gehalte liegen mit einer Ausnahme
(Si = 0,47 %) in den Ublichen Grenzen. Die Ni-Gehalte
von 0,17 bis 0,36 % sind durch nickelhaltiges Einsatz-
material unbeabsichtigt entstanden. Die Stdhle wurden
von der Fried. Krupp A.-G. zur Verfigung gestellt. Sie
sind als90-kg-Gusse im Tiegel erschmolzen, in zwei Hitzen
auf 40 mm [j], entsprechend etwa 94 % Querschnitts-
Verminderung, ausgeschmiedet, in der Gasmuffel 1 st bei
8500 gegliht und im Ofen erkaltet. Das Bruchaussehen
im gegluhten Zustande ist durchweg feinkérnig. Im Ge-
fiige zeigt sich der EinfluB des Chroms darin, daR die
groBen Ferrit- und Perlitkomplexe ineinander Gbergehen
und der Perlit einen immer feiner werdenden kdérnigen
Zustand annimmt. Hierdurch wird ein hoherer C-Gehalt
vorgetduscht und fast der Eindruck eines vergiteten
Stahles hervorgerufen. ZerreilRfestigkeit und Kugeldruck-
hérte im geglihten Zustande sind stdrker vom C-Gehalt
als vom Cr-Gehalt abhdngig. Die Streckgrenze zeigt
keinen regelméBigen Verlauf; Dehnung, Einschnirung und
besonders Kerbzahigkeit nehmen gegeniiber der steigenden
Festigkeit ab. Aus dem Vergleich von Festigkeitseigen-
schaften und Gefiige entnehmen die Verfasser, da Fein-
heit des Gefiliges nicht notwendig hohe Streck-
grenze und hohe Kerbzéhigkeit im Gefolge hat.
Umgekehrt darf man bei feinem Geflge und
niedriger Streckgrenze schlieBen, daB der be-
treffende Stahl nicht oder bei zu niedriger Ab-
schrecktemperatur vergiutet wurde. Die Kerb-
zahigkeit gibt zu einer solchen Feststellung
keinen Anhalt.

Zahlentafel 3. Umwandlungspunkte der unter-

suchten Chromstédhle.
Magneto-
Analyse metrische Thermische Methode
Methode
Be-
zeich- Ab-
Erwér-
nung c or mung Iung Erwarmung Abkuh|ung
(.Be- (Be- (Maximum) (Maximum)
% % ginn) ginn)
ClB 0,26 1,04 770 780 - 795 7551) 725
C2B 0,26 221 770 780 785 810 7552 740
C3A 0,22 2,81 765 780 785 820 7502 730
CclO 0,36 1,23 765 750 — 795 7352 725
c2C 0,41 1,80 755 690 — 795 - 700
C3C 0,39 2,88 760 735 770 810 7352 730
CID 0,50 1,05 760 700 - 790 — 710
c2D 0,50 1,76 750 690 — 795 - 705
C3E 0,55 2,80 765 735 785 810 725
*) schwach. 2) sehr schwach.
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Dem Vergiten der neun Versuchsstihle lassen die
Verfasser eine sorgféltige Bestimmung der Ac-Punkte mit
dem Le-Chatelier-Saladin-Apparat vorausgehen. In
Zahlentafel 3 sind die jeweils dem Maximum der beob-
achteten Stdérung entsprechenden Temperaturen zu-
sammengestellt.

Bei einigen Stahlen geht dem Haupteffekt ein
schwaécherer voraus, der auch bereits frither an Cr-Stéhlen,
Si-Stahlen und Schnellarbeitsstdhlen beobachtet worden
ist; er wird, in Uebereinstimmung mit Moore, als ma-
gnetischer Umwandlungspunkt Ac2 gedeutet. In Zahlen-
tafel 3 sind die magnetometrisch beobachteten Punkte mit-
angegeben. Die Differenzen von etwa 15° gegen die
unteren thermischen Punkte kénnen mit der Art, wie die
Punkte auf den Kurven festgelegt werden, Zusammen-
hangen.

Um eine Abschreckwirkung zu erreichen, ist ein
Ueberschreiten des oberen Ac-Punktes um einen Betrag
erforderlich, der von der GroBe des Stiickes und der Natur
des Abldschmittels abhé&ngt. Allgemein 148t sich die er-
reichte Hartung am Bruchaussehen, an der Harte und
am Feingefige feststellen. Im vorliegenden Falle scheidet
die Bruchprobe aus, da sie nur auf die drei Stadhle mit
dem héchsten C-Gehalt anwendbar wére. Die Geflge-
prufung allein kann zu Fehlschlussen fihren. Aus der
Zusammenfassung der Harte- und Gefugeprifung, aus-
gefuhrt an 20-mm [p-Proben, ergibt sich fir die neun
Stdhle bei Oelabléoschung: Der Stahl C 1B mit 0,26 % C
und 1,04 % Cr erhélt durch Abschrecken keine nennens-
werte Harte. Das Geflige besteht aus Ferrit und troostiti-
schem Perlit, nur bei Abschrecktemperaturen tdber 900 0
und nur am Rande tritt Martensit auf. Eine zweite Gruppe
bilden die drei Stdhle C2 B, C3 A und C 1C; ihre Harte
liegt bei 800 a Abléschtemperatur unter 300, entsprechend
dem Auftreten von Ferrit im Abschreckgefiige, und bei
den hoheren Abléschtemperaturen (bis 1000° um je 50°
steigend) unter 400 Brinell, wobei das Auftreten aus-
gepragten Martensitgefiiges besonders bei C3 A und
C 1C uberrascht. Eine dritte Gruppe wird von den finf
letzten Stahlen gebildet. Die Harte dieser Stahle Uber-
steigt bei allen Abléschtemperaturen 500 Brinell, mit einer
Ausnahme bei 800° (Stahl C3C, 444 Brinell). Die Ge-
fuge sind fein martensitisch und bei gleicher Ablésch-
temperatur einander ahnlich; erst bei 1000° zeigen sieb
ausgeprdgte Martensitnadeln. Das Uberhitzte Abléschen
hat bei den Cr-Stahlen keine nachteilige Wirkung auf die
Zahigkeit; die Kerbschlagprobe ergab bei zwei auf gleiche
Brinellhdrte verglteten Proben des Stahls C 3 C gleiche
Werte:

850° 0el/650° Oel: 18,6 und 18,0 mkg/cm2
1000° Oel/670° Oel: 17,6 und 18,6 mkg/cm2

Diese Unempfindlichkeit gegen Uberhitztes
Abldéschen zeigt sich allgemein bei den Bau-
stahlen, dagegen verdirbt Uberhitztes Schmie-
den die Sehne meistens endgiultig. Umgekehrt
sind die Werkzeugstédhle gegen Uberhitzte Héar-
tung empfindlich, kénnen aber, wenn sie lUber-
hitzt geschmiedet sind, durch doppelte HAar-
tung regeneriert werden.

Bei den Vergliteversuchen werden von den 40-mm- (J)-
Stdben Sticke passender Lénge fur ZerreiB- und Kerb-
schlagproben aus dem Salzbade in Oel abgeschreckt, in
einem zweiten Salzbade )> st angelassen und wiederum
in Oel abgekihlt. Die Abschrecktemperaturen sind fir
die drei Stadhle mit niedrigstem C-Gehalt 950° und 900°,
fir die Gbrigen sechs 900 Ound 850 °, die Anla8stufen ein-
heitlich 600°, 650° und 700°. Eine siebente, fur alle
gté}hle gleichméaBige Behandlung ist 870° Oel/?4 st 750°

el.

Dieselbe Einteilung der neun Stdhle, die sich bei der
Harteprifung der abgeschreckten Proben ergeben hatte,
findet sich nach demVergiten bei der Harte und der Zer-
reiRfestigkeit, wie auch bei der Streckgrenze und Deh-
nung wieder: der Stahl C 1 B ist der weichste und dehn-
barste, dann folgen drei und endlich wieder funf unter-
einander in ihren Eigenschaften nahezu tUbereinstimmende
Stdhle. Dieser Umstand lehrt, daB innerhalb 0 bis 3 % Cr
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ein Chromgehalt etwa zehnmal schwécher festigkeits-
steigernd wirkt als die gleiche Menge Kohlenstoff (Der
Berichterstatter). Fir die Einschnirung istdagegen der
C-Gehalt allein bestimmend, so daB sich die neun Stéhle
in drei Gruppen gleichen C-Gehalts anordnen. Dasselbe
gilt, wenn auch weniger streng, fir die Kerbzahigkeit.

'Als praktisch geeignetster Stahl ergibt sich C2C
mit 0,4 % C und 1,8 % Cr; durch weitere Erhohung des
Cr-Gehaltes bei gleichbleibender Bruchfestigkeit wird eine
wesentliche Erhéhung der Kerbzéhigkeit auch in der
Querrichtung nicht erreicht. Jedoch bleibt die Mdglich-
keit offen, daR ein hoherer Cr-Zusatz, ahnlich wie Ni und
Mn, die Durchhértung gréBerer Querschnitte beglnstigt,
da die Sehnebildung bei gegebenem Cr-Gehalt Uber einen
bestimmten Querschnitt nicht hinausgeht.

Im Feingefiige zeigt der erste Stahl C 1 B nach dem
Abschrecken und in allen AnlaBstufen Ferrit neben Perit.
Die Gefuige der ubrigen Stdhle enthalten helle nadelige
Martensitreste, die bei um so niedrigerer Anlaltemperatur
verschwinden, je héher der Cr- und C-Gehalt ist. So sind
die Geflige der Stadhle mit 3% Cr C3 C und C 3 E schon
nach dem Anlassen bei 600 0 gleichmaRBig, das von C3 A
dagegen noch nadelig. Die mit 2% Cr werden erst bei
700°, die mit 1% Cr C1C und CID erst bei 7500 im
Geflige gleichmaBig fein. Das feinste Geflige weist der
Stahl C3 E auf; es ist dies jedoch keineswegs der Stahl
mit der hochsten Kerbzahigkeit.

In dem letzten, der AnlaBsprodigkeit der Chrom-
stdhle gewidmeten Teile der Arbeit wird auf die merk-
wirdige Erscheinung hingewiesen, daf die verzdgerte Ab-
kihlung von einer Temperatur unterhalb des unteren
Umwandlungspunktes die Kerbzahigkeit herabsetzt, wéh-
rend die Ubrigen mechanischen Eigenschaften unveréndert
bleiben, und daR die Sehne zerstért wird, wahrend eine Ge-
flgeverdnderung nicht nachweisbar ist. Es wird das Auf-
treten der AnlaRsprodigkeit durch das Warmrichten, falls
die Anwéarmtemperatur 500 bis 550 0 erreichte, angefihrt
und die von Grenetl gefundene Abhilfe erwdhnt, die in
einem Wi iedererhitzen auf die frihere Anlaltemperatur
mit nachfolgender rascher Abkihlung besteht. Ein Nach-
glihen bei 550° vermindert die Kerbzahigkeit nur halb
so stark als ein langsames Abkihlen von der AnlaB-
temperatur 650 bis 700°; ein erneutes Abldschen von
6500 stellt sie in ihrem vollen Betrage wieder her.

Die Erklarungsversuche von Zay Jeffries2), Hat-
field3), Rogers4), Greaves und Jones5 und von Dickenson6),
denen sédmtlich die experimentelle Stitze fehlt, werden
von den Verfassern abgelehnt. Fir die Ansicht Dicken-
sons, der eine Aenderung im Zusammenhang der Kdrner
annimmt, so daR hei anlaRsprodem Stahl der Bruch den
Komgrenzen folgt, schien zwar der Umstand zu sprechen,
daB bei solchem Material sich nach einer Dauerdtzung mit
alkoholischer Pikrinsaure die Komgrenzen deutlicher
herausheben als im z&hen Zustande. Da aber die Abnahme
der Kerbzéhigkeit sowohl mit wachsendem Cr-Gehalt als
auch mit wachsendem C-Gehalt gréBer wird, nehmen sie
an, daB die Erscheinung irgendwie mit dem Chromkarhid
zusammenhéangt, und daB allgemein nur Stahle, die Sonder-
karbid enthalten, zur AnlaBsprodigkeit neigen. In der
Tat neigen nach Grenet reine C-Stéhle und reine Ni-Stdhle
nicht dazu, wahrend solche Stéhle, die gleichzeitig Kohlen-
stoff und Chrom oder Mangan enthalten, die Erscheinung
zeigen. Die Tatsache der stdrkeren Komgrenzendtzung
im anlaRspréden Zustand bei gleicher Aetzdauer wird
darauf zurickgefiuhrt, daB diesem Zustande eine hohere
Séureldslichkeit und daher ein im ganzen kraftigerer Aetz-
angriff zukomme. Die von den Verfassern angefihrten
Saureldslichkeitsergebnisse sind sehr interessant, doch

erscheinen sie dem Berichterstatter in dem von den Ver-

*) Trempe, Recuit, Cementation, Paris 1911, S. 143.

2) Bull. Am. Inst. Metall. Eng. 1920, Febr., Sect. 20,
S. 10.

3) Engineering 107 (1919), S. 615.

4) Journ. Iron Steel Inst. 100 (1919), S. 325; 101
(1920), S. 613.

5) Journ. Iron Steel Inst. 102 (1920), S. 171.

6) Journ. West. Scotl. Iron Steel Inst. 26 (1918/19),
S. 121.
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fassern gewollten Sinne noch nicht gentigend beweiskréftig»
da eine voéllige Uebereinstimmung zwischen Ldsungsver-
suchen und Korndtzungen nicht erzielt wurde. Eine Er-
weiterung der Losungsversuche wére deshalb sehr wiin-
schenswert. Ferner miRte festgestellt werden, warum von
zwei zahen Proben die eine, die zwischendurch einmal
sprode gemacht worden war, bei jedem der untersuchten
funf Stdhle und bei jeder Versuchsdauer beobachteter-
mafRen die geringere Sé&ureldslichkeit zeigt.

Unterschiede im physikalischen Verhalten zwischen
anlafsprédem und zdhem Material sind bisher, wie die
Verfasser darlegen, nicht gefunden worden, mit Aus-
nahme der von Chevenardl) beobachteten dilatometrischen
Anomalie, die sich beim Vergleich beider Art Proben
zwischen 400 und 550 0 zeigt. So ist auch das Gebiet der
magnetischen Eigenschaften bisher vergebens in dieser
Richtung abgesucht worden. Es ist daher bemerkenswert,
daB die Verfasser bei den von ihnen magnetisch unter-
suchten funf vergliteten Stahlen eine Verringerung der
Maximal-Permeabilitdt um etwa 25 % durch Anlassen
bei 5500 nachweisen kdnnen.

Die Verfasser nehmen auf Grund ihrer Ueberlegungen
und Versuchsergebnisse eine umkehrbare physikalische
Aenderung im Sonderkarbid an, derart, daB oberhalb 500
bis 5500 der Zustand Il, unterhalb der Zustand | be-
stdndig ist, und daR der Zustand Il, an den die Sehne-
bildung geknipft ist, durch schnelle Abkihlung fest-
gehalten wird. Diese Erkldrung wird allerdings mit Vor-
behalt gegeben und die Frage offengelassen, warum nur
bei abgeschreckten, nicht bei geglihten Stahlen diese Um-
wandlung im Sonderkarbid sich bemerkbar macht.

H. Schottky.

Amerikanisches Versuchswalzwerk.

Auch in Amerika hat man damit begonnen, den
Walzvorgang und den Kraftbedarf beim Walzen auf
wissenschaftlicher Grundlage zu erforschen. Das dem
Carnegie- Institute in Pittsburgh angegliederte Walz-
werkforschungsinstitut ist dabei, ein in gréBerem MaR-
stabe angelegtes Versuchswalzwerk einzurichten, fir
dessen Ausbau folgende Gesichtspunkte gelten2):

1. Vorhandensein genugender Energie,

2. Méglichkeit, mit dem Walzwerk als Umkehrstralle
zu arbeiten,

3. groRer Regelbereich,

4. Maoglichkeit, als offene oder kontinuierliche StraBe
zu arbeiten,

5. Mdglichkeit der
querschnitte,

6. Moglichkeit des Einbaues von Walzen mit
schieden grofen Durchmessern,

7. Vorhandensein genugender Registriereinrichtungen,

8. Mdglichkeit raschen und billigen Umbaues.

Das Walzwerk soll in einer 10,5X41 m groRen
Halle aufgestellt werden. Seine allgemeine Anord-
nung ist aus Abb. 1 ersichtlich.

Die fur das Walzwerk bendtigte Energie liefert
eine von einer Mesta-Dampfmaschine angetriebene
NebenschluB-Gleichstromdynamo und zwar 500 KW bei
230 V. Der Walzmotor hat Serien- und NebenschluR-
wieklung und kann entweder als Verbund- oder als
NebenschluBmaschine arbeiten. Der  Anlasser hat
50 Schaltstufen. Die ersten 20 dienen zum Anlassen
auf die normale Drehzahl von 250 Umdr./min, die wei-
teren 29 zur Steigerung der Drehzahl auf 750. Der
Motor kann als Umkehrmaschine mit einem Regelbereich
von 0 bis ~ 750 Umdrehungen gesteuert werden; seine
normale Leistung betrdgt 500 PS, bei Ueberlastungen
kénnen bis zu 1200 PS abgegeben werden. Die Steue-
rung des Motors erfolgt von einer Steuerbihne aus, auf
der sich gleichfalls die gesamten MeReinrichtungen be-
finden. Letztere umfassen Gleichstromvolt- und Am-
pererneter, registrierende Volt- und Ampferemeter, Dreh-

Herstellung verschiedener End-

ver-

1) Vgl. St. u. E. 1921. 14. April, S. 516.
2) Engineering 1920, 12. Nov., S.651/5; 19. Nov.,
S- 685/9.
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zahlanzeiger fur Motor und Dynamo usw. Die An-
lage besteht weiter aus drei Kammwalzgeristen in kon-
tinuierlicher Aufstellung. Durch Einbau wechselnder
Uebersetzungen zwischen Motor und Gerilisten sind fol-
gende Drehzahleinstellungen mdglich:

In einem Falle (vgl. Abb. 2) wird von der Motor-
welle aus ein Vorgelege mit einem UebersetzungsVer-
héltnis von 3:1 angetrieben. Dieses Vorgelege uber-
trdgt mit 3:1 an die Kammwalzwelle. Diese Anord-
nung gestattet die Uebertragung eines maximalen Dreh-
momentes von rd. 32000 mkg und einen Drehzahl-
bereich von 13,5 bis 81 Umdrehungen, entsprechend 125
bis 750 Umdrehungen des Motors. '

Eine zweite Uebertragung ist die nach Abb. 3.
Unter Benutzung eines weiteren, auf der Kammwalz-
welle sitzenden Zahnrades wird die Uebersetzung zwi-
schen der Vorgelegewelle und Kammwalzwelle auf 1:1
eingestellt bei einem Héchstdrehmoment von rd.

Warmoéfen
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Abbildung 1. Allgemeine Anordnung des Versuchswalzwerks.

11 000 mkg. Die Drehzahlen der Gerlste liegen jetzt
zwischen 40 und 240. Der Bericht besagt, dal man
mit letzterer Anordnung am haufigsten zu arbeiten ge-
denkt, da der Regelbereich von 40 bis 240 sowohl den
Bedirfnissen einer Feinblechstrale als auch einer Stab-
strale in genugender Weise entgegenkommt.

Soll mit héheren Drehzahlen als 240 gewalzt wer-
den, so wird die oben erwdhnte Vorgelegewelle ausge-
baut und eine elastische Kupplung, die Motorwelle und
Kammwalzwelle unmittelbar miteinander verbindet, ein-
geruckt (vgl. Abb. 4). Die auf der Kammwalzwelle
angebrachten Zahnrader werden in diesem Falle vorher
von der Welle abgenommen.

Wie aus Abb. 1 ersichtlich, treibt der Motor drei
kontinuierlich  angeordnete Kammwalzgeriste durch
Stirnrader an und zwar ein 304er, 406er und 457er
Gerust. Senkrecht zur Linie der Kammwalzgeriste
liegen im Hallenflur drei Doppelreihen Sohlplatten
zum Aufstellen der Walzgeriste. Die getroffene Ein-
richtung gestattet, auf verschiedenartige Weise einen
Walzvorgang durchzufithren. So kann z. B. mit einer
Triostrale gewalzt werden, wozu an das mittlere Kamm-
walzgerist auf der mittleren Sohlplattenreiho Trio-
gerliste angeschlossen werden. Die beiden brigen
Kammwalzgeriste laufen dann nicht mit, sondern wer-

imschau. i*.
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den durch Ausricken der sie antreibenden Stirnréder
ausgeschaltet. Durch Aufstellen je eines Walzgeristes
neben die drei Kammwalzgeriiste kann eine kontinuier-
liche StralRe geschaffen werden. Man glaubt mit drei
Gerlisten auszukommen, um einen kontinuierlichen Walz-
vorgang studieren zu konnen. Der Hallenflur vor und
hinter den Geriisten wird bei Versuchen durch Platten
abgedeckt. Eine weitere Anordnung der Geriste kann
in der Weise getroffen werden, daBl man mit dem
ersten 457er Kammwalzgerist ein Vorwalzgerist an-
treibt und die Fertiggeriuste an das dritte 304er Kamm-
walzgerist anhdngt. Diese Betriebsweise wird u. a.
dann notwendig sein, wenn ein groReres Vorgerist mit
kleineren Fertiggeristen Zusammenarbeiten soll, wobei
durch Nebeneinanderstellen der Gerliste ein zu groBer
Ausschlag der Spindeln sich ergeben wirde. Zwischen
Vor- und FertigstraBe ist genigend Raum, um 3,6 m
lange Stabe auszuwalzen.

Abbildung 2. Antriebsschema 1.

Abbildung 3. Antriebsschema 2.

Abbildung 4. Antriebsschema 3

Bei Verwendung des Walzwerkes als 457er offene
Triostrale oder als Trioblechstrale sind zum Heben des
Walzgutes Hebetische vorgesehen, die auf den Sohl-
platten neben dem ersten und dritten Kammwalzgerist
befestigt werden. Arbeitet man mit der Strae als
Umkehrduo, so dienen die Hebetische als Rollgénge.

An Walzgeristen sind zwei Arten vorgesehen, ndm-
lich schwerere geschlossene Geriiste und leichtere offene.
Samtliche Lager des Antriebs sowie der Walzen sind
dazu eingerichtet, um nach Wahl WeiBmetall, Bronze-,
Rollen- oder Kugellager einzubauen. Ueber die zur
Bestimmung der Lagerreibung dienende MeRdosen-
einrichtung ist schon in einem friheren Heft dieser
Zeitschrift berichtet wordenl), wobei gleichzeitig die
unrichtige Ableitung der zur Ermittlung der Lager-
reibung aufgestellten Formel besprochen ist. Séamtliche
Kammwalz- und Walzgeriste erhalten die MeRdosen.

Zur Ermittlung der reinen Walzarbeit soll nun
wie folgt vorgegangen werden. Die Abbildungen 5
und 6 zeigen in Ubertriebener Weise die Art der Rei-
bung in den Walzenlagern. Wenn ein Block gewalzt
wird, tritt Biegung der Walzen ein, so daf die haupt-
sachliche Reibung in den Lagern an den Punkten X
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wirkt, bei Leerlauf oder geringen Belastungen dagegen
bei Y. Das Walzgut wird in die Walze eingefihrt und
waéhrend des Stiches der Druck auf die MeBdosen ab-

gelesen. Ebenso geben die an den Volt- und Ampdre-
metern gemachten Ablesungen den gesamten Kraft-
bedarf an. Alsdann werden in Rillen beiderseits des

Kalibers Ringe aus gehértetem Stahl eingelegt, deren
Laufflachen sauber bearbeitet sind. Mit Hilfe der An-
stellvorrichtung wird darauf der Druck in den MeR-
dosen bis zur Hohe des wéahrend des Stiches abgelesenen
Druckes eingestellt und der Motor angelassen. Der
durch Reibung zwischen Ringen und Walzen verur-
sachte Verlust soll infolge der bearbeiteten Laufflachen
so gering sein, daB er innerhalb der zul&ssigen MeR-
fehlergrenzen liegt. Die nun abgelesene Belastung des
Walzmotors, wobei Lagerreibung in gleichem MaRe auf-
tritt wie beim Walzen, stellt die gesamten, in Motor,
Kammwalzgeriist und Lagern verursachten Verluste dar.

Abbildung 7. 600/400/600er Lauthsches Trio.
Nach Abzug der Motorverluste ergibt sich der Arbeits-
bedarf zur Ueberwindung aller Widerstdnde in Lagern
und Kammwalzen. Zieht man die so ermittelte Motor-
leistung von derjenigen beim Walzen ab, so erhdlt man
die reine Walzarbeit. Es ist jedoch zu bemerken, daR
bei diesem Verfahren im Leerlaufsversuch zwar die Ver-
hédltnisse in den Walzenlagern denen beim Walzvor-
gang entsprechen, dal aber aus dem Bericht nicht her-
vorgeht, wie die durch die héhere Belastung des Motors
entstehenden, ihrem absoluten Wert nach gréReren Ver-
luste in diesem sowie in den Kammwalzen Beriick-
sichtigung finden. Das geschilderte Verfahren wird
zweifellos praktisch brauchbare Werte fir die Bestim-
mung der reinen Walzarbeit ergeben. Bezuglich der
Lagerreibungsverluste ist aber lediglich die Bestimmung
der gemeinsamen Verluste durchfuhrbar. DaR die fur
die Ermittlung der Lagerreibung im einzelnen Falle
vorgesehene Methode auf irrigen Annahmen beruht, hat
schon Weilenberg friher nachgewiesen.

Die Verwendung der vorhandenen Arbeitsgeriste
ist vielseitig. Mit den groReren geschlossenen Ge-
risten kann sowohl als 457er Kalibertrio wie auch als
600er Blechduo gearbeitet werden; aulerdem lassen sich
400er Walzen in diesen Gerlisten verwenden und zwar
mit anderen Einbausticken. Abb. 7 zeigt den Einbau
eines Lauthschen Trios mit 600/400/600er Walzen in
ein geschlossenes Gerilist. Die Hebe- und Senkvorrich-
tung der Mittelwalze ist auf den Sohlplatten neben dem
Geriist angebracht. Die offenen kleineren Geriiste
dienen zur Aufnahme der 400er, 350er, 300er und 250er
Walzen. Auch hier sind fur jede Walzenart besondere
Einbaustiicke vorhanden.

0 mscha-u.
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Zum Vorwdrmen des Walzgutes ist die Aufstellung
zweier Oefen mit Gas und Oelfeuerung beabsichtigt,
deren lichte Abmessungen 0,9X 3,6 m sind. Zur Kon-
trolle der Oefen sind Pyrometer, Gasmengenmesser So-
wie Rauchgasprifer bereitgestellt.

Wie zu erwarten, haben die Amerikaner auch bei
dieser, rein wissenschaftlichen Zwecken dienenden An-
lage ihre gewohnte GroRzigigkeit erneut bewiesen.
Trotz der zweifelsohne noch vorhandenen Unvoll-
kommenheiten muf man aber unbedingt diesem Ver-
suchswalzwerk die Anerkennung zollen, da es dem heu-

Abbildun« 5. XlJebertriebene Darstellung der Walzen-

durchbiegung beim Stich.

Abbildung 6.

tigen Stande der Walzwerksforschung
durchaus entspricht und unter Beriick-
sichtigung der wahrscheinlichen Ent
wicklung dieses Gebietes ein Beweis
fur den weitschauenden Blick seiner
Erbauer ist. Sr.~Tig. Fritz Braun.

Magnetische Eigenschaften von Eisen-Nickel-Legierungen.

Nach den Versuchen von Yensinl) Uber den
magnetischen Sattigungswert von Eisen - Nickel - Le-
gierungen Ubertrifft der Sdttigungswert keiner der-

artigen Legierung den des reinen Eisens; derselbe sinkt
mit zunehmendem Nickelgehalt bis zu etwa 2000 Ni
langsam und stetig um rd. 200, nimmt dann weiter bis
3000 Ni sehr stark bis gegen Null ab. Bei hoheren
Nickelgehalten steigt der Sattigungswert wieder be-
trachtlich an, erreicht bei 50000 Ni ein Maximum von
rd. 16 000 und fallt schlieRlich wieder bis auf den
Sattigungswert des reinen Nickels (etwa 6000). Aehn-
lich verlaufen auch die Induktionskurven bei einer be-
stimmten Feldstarke in Abhéngigkeit vom Nickelgehalt;
bei Feldstdrken zwischen 100 und 400 Gaul Ubersteigen
die Werte bis zu 100 Ni diejenigen des Eisens um
einige Prozente, jedoch st der Hystereseverlust sehr
viel héher, weshalb die héhere Induktion praktisch nicht
ausgenutzt werden kann. Fir niedrige Feldstarken sinkt
die Permeabilitdt schon bei geringem Niekelgehalt auer-
ordentlich stark. Die Zone bei etwa 30% Ni, bei der
die Magnetisierbarkeit nahezu Null wird, trennt die
reversiblen und irreversiblen Legierungen. Genaue
Untersuchungen, die mit Legierungen aus sehr reinem
Eisen und Nickel ausgefiihrt wurden, ergaben, dafR der
Trennungspunkt zwischen reversiblen und irreversiblen
Legierungen bei 34,500 Ni liegt, einem Gehalt, der
innerhalb der Beobachtungsfehler der Verbindung Fe2Ni

entspricht. A. Schob.
t) Electr. World, Bd. 75, 1920, S. 774: Bericht von
Gumlich E. T. Z. 1920, 18. Nov., S. 919/20.

Einbau der Stahlringe beim Vergleichsversuch.
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Deutsche Industrie-Normen.

Der Normenausschul der Deutschen Industrie ver-
offentlicht in Heft 5, 5. Jahrgang seiner ,Mitteilungen*
(Heft 5, 4. Jahrgang der Zeitschrift ,Der Betrieb®)
als Normblattentwiirfe: s
E 322 BIl. 2 (Entwurf 1) Schmierringe, Konstruktions-

blatt.
E 940 (Entwurf 1) Lagerbichsen mit Weimetallaus-
guB, Konstruktionsblatt.
Einspruchsfrist 15. Februar 1922.

als Vorstandsvorlagen:

DI-Norm 107 Links- und Rechtsbezeichnung fir Fen-
ster, Turen, Treppen und Herde.

DI-Norm 322 BIl. 1 Schmierringe.

DI-Norm 810 Gopeldrehzahlen.

Einspruchsfrist fur den Beirat 15. Januar 1922.

als bezugsfertige Normbldtter (neu er-
schienen) :
DI-Norm 78 BIl. 1 Schraubenenden, Rundkuppen und

Kernansatze.
DI-Norm 123 Bl. 1 Halbrundniete fir den Kesselbau.
DI-Norm 124 Bl. 1 Halbrundniete fiir den Eisenbau.
DI-Norm 139 Zeichnungen: Sinnbilder fir Niete
Schrauben.

und

Technisch-wissenschaftliche Fortbildungskurse
in Dusseldorf.

Die Technisch-wissenschaftlichen Fortbildungskurse
zu Disseldorf, die sich einer regen Anteilnahme durch
die beteiligten Kreise erfreuen, beginnen im zweiten
W interhalbjahr mit einer Reihe neuer kirzerer und
langerer Vorlesungen, von denen folgende zu nennen sind:
Berufsberatung in heutiger Zeit, Vortrag am 16. Januar
1922 von Direktor des Berufsamtes Herrn Bechern.
— Wilhelm Ostwalds Energetik und ihre Anwendung,
drei Vortrage von Ingenieur Herzog, vom 9. Januar 1922
an. — Einfohrung in die Elektrizitatsversorgung mit
besonderer Berticksichtigung der GroBabnehmer, finf
Vortrage von Direktor Rdsing, vom 10. Januar 1922 an.
— Einfuhrung in die Gasversorgung, finf Vortrage von
Direktor W eiser, vom 14. Februar 1922 an. —Angewandte
MeRkunde, Warmewirtschaft, wissenschaftliche Betriebs-
fuhrung, Vortrag von Oberingenieur ®t.»3;ttg. Bansen,
am 13. Januar 1922. — Die rheinische Braunkohle in der
Industrie und im Gewerbe, zwei Vortrdge von ®t.*Qrtg.
Becker, am 20.und 27. Januar (Filmvorfihrung). —
Das Wasser in chemisch-technologischer Hinsicht, zwei
Vortrage von A. H.olle, am 3. und 10. Februar 1922.
— Normalisieren im Maschinenbau, Vortrag von Dr.
Rumpf, am 19. Januar 1922. — Fabrikorganisation,
drei Vortrdge von Prokurist Krewinkel, am 26. Januar,
2. und 9. Februar 1922. — Die Zusammenfiigungsarbeiten
der Metalle mit besonderer Berlicksichtigung der autogenen
und elektrischen Schweifung, acht Vortrdge von In-
genieur Kautny, beginnend am 11. Januar. — Ndaheres
ist durch die Geschaftsstelle der Kurse, Disseldorf, Brehm-
strale 24, Fernsprecher 4062, zu erfahren.

Prifstelle des Verbandes deutscher Elektrotechniker.

Die Prifstelle hat seit der Aufnahme der Prifung
elektrotechnischer Installationsmaterialien auf ihr Ver-
héltnis zu den Bestimmungen des Verbandes eine gréRere
Zahl von Prifantragen bearbeitet.

Auf Grund der Prifresultate konnte z. B. in sieben
Fallen fur Sicherungsschmelzeinsdatze und in zwei Fallen
fir Schalter die Genehmigung zur Benutzung des VDE-
Prufzeichens erteilt werden, wéhrend das Ergebn's
bei vier Prifantrdgen von Sicherungsschmelzeinsétzen,
drei Antragen von Schaltern und einem von Handlampen
kein glnstiges war.

Die Prufstelle hat sich ferner bemuht, in groRerem
Umfange Aufkldarungsarbeit zu leisten, indem sie Firmen,
die in Anzeigen oder Beilagen unvorschriftsmaRige Waren
anboten, auf die Beachtung der Verbandsbestimmungen
hinwies und sie davor warnte, weiterhin minderwertige
Erzeugnisse anzubieten, weil sonst entsprechende MaR-
nahmen in die Wege geleitet werden mifBten.

Aus Fachvef&vii&r»-

Aus Fachvereinen.

American lron and Steel Institute.

Die 19. Hauptversammlung des amerikanischen Iron
and Steel Institute tagte am 27. Mai 1921 in New York
unter dem Vorsitze von Elbert H. Gary und brachte
die im folgenden behandelten Vortrage.

Harlow D. Savage gab einen zusammenfassenden
Bericht Uber die

Verwendung von Kohlenstaub unter Dampfkesseln.

Zuerst zahlt er die groRten Anlagen, die mit Koli-
lenstaubkesseln arbeiten, auf. Es sind das:

1. Die Oneida-Street-Anlage von der Milwaukee
Electric Railway and Light Co., Milwaukee, wo funf
Kessel zu 468 PS seit 1918 in stérungslosem Dauerbetrieb
sind. Das Werk ist eine vereinigte Heizungs- und Kraft-
anlage, wie solche vielfach in Amerika im Betrieb sind,
und hat eine sehr gleichméBige Belastung.

2. Die Anlagen der Allegheny Steel Company,
Brackenridge, Pa., in der 9 Wickes-Kessel von 333 PS
und 2 Stirling-Kessel von 600 PS seit I1/2 Jahren im
Betrieb sind und sich trotz der wechselnden Belastung
sehr gut bewé&hrt haben.

3. Die Lima Loeomotive Works, Lima (Ohio), in
denen 6 Wickes-Kessel von 400 PS, 1 Heine-Kessel von
500 PS und 1 500-PS-Abhitzekessel stehen. In der An-
lage wird eine sehr schmutzige, minderwertige Kohle
mit Erfolg verarbeitet.

4. Die Oklahoma City-Anlage von Morris & Com-
pany, wo 5 Edge-Moor-Kessel von 500 PS und 2 von
300 PS im Betrieb sind und abwechselnd mit Kohlen-
staub, Naturgas und Oel gefeuert werden; dabei geht der
Uebergang von einem auf den anderen Brennstoff in
5 min vor sich.

5. Die Anlage der St. Joseph Lead Company, River-
mines, Missouri, in der zwei Stirling-Kessel von 768 PS
seit drei Monaten im Betrieb sind. Sie werden mit einer
Dampfleistung von 28 bis 32 kg/m2 betrieben.

6. Die Lakeside-Anlagen von der Milwaukee Elec-
tric Railway and Light Company, in denen im Dezember
die erste von 8-Edge-Moor-Kesseln zu 1308 PS in Be-
trieb gekommen ist.

7. Die River Rouge-Anlage der Ford Motor Com-
pany, in der vier gewaltige Steilrohrkessel von je
2640 PS, fur Gichtgas und Kohlenstaubfeuerung kom-
biniert, vorgesehen sind1). Es ist beabsichtigt, die Kessel
mit Gas und Kohlenstaub gleichzeitig zu befeuern und
moglichst 43 kg/m2 Dampf zu erzeugen (Abb. 1).

8. Die Anlage der Bethlehem Steel Company in
Lebanon (Pa.), in der 4 Kessel von Babcock & Wilcox
von je 520 PS seit einem Jahre im Betrieb sind.

9. Die Anlage der British Columbia Sugar Re-
fining Company in Vancouver mit 2 Kesseln zu 504 PS.
2 zu 250 PS, 9 zu 110 PS und 2 zu 500 PS.

10. Die Puget Sound Traction Company in Seattle,
Wash., mit 10 Babcock & Wilcox-Kesseln mit 300 bis
600 PS.

Der Vortragende zeigt einige interessante Kon-
struktionseinzelheiten, vor allem die neuen amerika-
nischen Flachbrenner (Abb. 2), in denen, wie aus der
Zeichnung ersichtlich, die Nebenluft mit zwei verschie-
denen Steuerréddern geregelt werden kann. AuRerdem
ist die Entwicklung der amerikarischen Verbrennungs-
kammem, wie sie Abb. 3 zeigt, auch fir hiesige Ver-
héaltnisse lehrreich. Um das Mauerwerk zu schonen, wird
ein Luftpanzer um die Verbrennungskammer gelegt, und,
um die Versetzung der Verbrennungskammer durch flus-
sige Schlacke zu hindern, ist im Unterteil ein wasser-
gekihlter Rost angebracht, der die heruntertropfende
Schlacke abschreckt und ihre Wéarme zur Vorwérmung
von Speisewasser nutzbar macht.

Aus den berichteten Betriebsergebnissen ist zu ent-
nehmen, daf in den genannten Grofanlagen meist recht
maRige Kohle fiir Kohlenstaub verwendet wird, bei der

x) Vgl. auch ,Power”

1921, 1. Mirz, S. 332.



EK» tmm/etrtsinen Stahl und Eisen. 65

Milwaukee Electric Railway and Light Company meist
Grus aus Illinois oder Indiana oder die Youghiogheny-
Kohle, bei dem Lima-Lokomotivwerk eine Kohle mit
17 270 Asche, 1,94«o Schwefel, 32,270 flichtigen Be-
standteilen ; bei Morres mit 13,07 0'o Asche, 0,63 <0 Schwefel,
33 39°,0 flichtigen Bestandteilen; auRerdem wurden rd.
1000t Anthrazitschlamm aus dem W ilkes-Barre-Distrikt
verbrannt, der 25,40/'c Asche, 0,87 d0 Schwefel u.d 8,300
flichtige Bestandteile enthielt. Auch wurden mit mehre-
ren Waggons Texas-Braunkohlen Versuche gemacht, die
mit rd. 20do Feuchtigkeit und einem Heizwert von
4400 WE als Staub verfeuert wurden. Bei allen diesen
Brennstoffen wurde ein Gesamtwirkungsgrad bis 8000
und dariber erreicht, bei der Texas-Braunkohle von
68 bis 78°/0. Auch Kokspulver wurde erfolgreich ver-
feuert, doch waren die Zerkleinerungskosten zu hoch,
um den Betrieb wirtschaftlich erscheinen zu lassen.

Im Mittelpunkt des Vortrages stand ein Bericht tber
die Versuche des Bureau of Mines bei einem Kessel
der Oneida Street-Aniage, deren Ergebnisse im Auszug
in Zahlentafel 1 wieiergegeben sind. Der Versuchs-
bericht klart folgende Fragen:

1. EinfluB der Mahlfeinheit. Da die Proben
32 bis 35, die, im Gegensatz zu den anderen Proben,
die fein gemahlen sind, nur eine Mabhlfeinheit von 93
bis 880/0 Durchgang durch das 5000-Masehensieb auf-
weisen, keine nennenswert schlechteren Kesselergebnisse
haben (vgl. den Gesamtwirkungsgrad), so ist zu folgern,
daB eine Ubertriebene Feinheit sich in der Kesselver-
brennung nicht geltend macht.

Es ist damit noch nicht aresagt, dal die Alahl-
feinheit nicht empfohlen sein soll, da mit ihrer GroBe die
Leichtigkeit der Regelung und der Fdrderung in Lei-
tung, Schnecke und Brenner waéchst.

2. EinfluB der Feuchtigkeit in der
Kohle. Versuch 36, 37 und 38 wurden mit unge-
trockneter Kohle angestellt, und dabei stellte sich heraus,
daB der Wirkungsgrad bei diesen drei Versuchen nur
um ungefdhr 0,7 Ob sank, was der natirlichen Zu-

573 HiffseirrsteUung
Haupt-\
Einstellung]

Einstellung ¢ Abbildung 1. Dampfkessel der River-
Bouge-Anlage der Ford -Motor Company.

ndhme der Verluste durch die
Feuchtigkeit der Ofenabgase ent-
spricht. Es scheint also, daR es fir
Qanrgf- die Feuerung nicht nétig ist, die
Kohle auf lo/Oherunter zu trocknen,
was bisher allgemein verlangt und
Hauptuft allgemein ausgefuhrt wurde. In
eintrut diesem Zusammenhang muB darauf
hingewiesen werden, da die Feuch-
tigkeitsverminderung der Kohle auf
lo/o hochstens eine Voraussetzung
der Mahlfeinheit ist, weil ein feuch-
ter Brennstoff sich viel schwerer
mahlen 14R8t und groRere Mahlfein-
heiten nur mit sehr viel groBerem
Kraftbedarf erreichen 1aBt. AuBer-
dem scheint die Explosionsgefahr
des Kohlenstaubes mit der Feuch-
tigkeit zu steigen, wie auch die
Schlagwetterberichte der Bergwerke
Kohlenstaubexplosionen bei Gegen-
wart von Feuchtigkeit fur wahr-
scheinlicher halten als Explosionen

ganz trockenen Staubesl).

1) Vgl. auch ,Power® 1921,
Abbildung 2. Flachbrenner fir Kohlenstaub. \ Mai, S. 718.
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Zahlentafel 1. Veisuchsergebnisse einer Kohlenstaubfeuerung fir Dampfkessel.
Heizflache Kessel.... Naturllch_er Zug \l;elsselgrorle . B 4222 P53

Ueberhitzer Lopuloo-Vertikalbrenner olumen 1. v com
" . R Hohe 1> B 507 m
" Kohrbiindel und Ver- Kohlenspeiser-Schrauben und 5 i u s 1
GroBte Weite 2.83
breonungskamraer 4,45 i fl
) Gebléase Lange 11 5 4,65
Oesamtheizflaiche 494,55 m2
35 36 37 38
1. Versuchsnummer 28 29 30 31 32 33 34
2.D auer.. st 22,90 23,72 18,17 23,62 23,60 22,47 25,22 23,53 23,43 23,33 16,75
3 D nfall d h Kohle, die verfeuert wurde
. urc a urc
5000-Maschensieb . . . % 96,0 95,80 - 95,40 93,20 93,10 90323 I 883‘;3 I *7 69 | 9‘;‘;2 I 9540
4. Feuchtigkeitsgehalt . . . I 1.42 2,92 2,75 2,55 3,79 3,07 37‘17 36,27 35,82 34,42 8,23
5. Flichtige Bestandteile b 36,62 36.66 37,45 35,58 36,57 36,29 , 48,87 45'74 46,39 34,70
6. Fester Kohlenstoff . . , o 48,16 46,63 46,08 48,07 48,43 49,01 46,39 ; : : 4,467
7. o 13,80 13,79 13,72 23,80 11,21 11,63 12,84 11,39 10,75 10,96 12,40
8. Sr.hwp.fel 2,66 3,64 3,49 2,92 2,40 2,66 3,43 2,90 2,10 2,21 2,90
9. Heizwert . PN WE 6650 6600 6600 6710 6760 6760 6600 6770 6430 6400 6250
12. Stundlich ie m3 Verbrennungs-
raum verfeuerte Kohle kg 17,6 16,8 29 19,7 18,4 20,2 18,9 17,45 18,6 17.9 218
Asche und Rickstand
13. Kohlenstoffgeh. i. d. Schlacke % 0 0 o 0 0 0 0 ?37 297 223 0
14. Kohlenstoffgeh. im 2. u. 3. Zug % 4,15 3,49 5,00 525 9,52 7,19 7,52 ; : : 4,49
15. Kohlenstoffgeh. im ab henden
Stauh L 4,95 5,24 7,35 5,13 7,70 6,45 7.81 5,57 3,91 3,50 3,28
16. Kohlenstoffgeh. im Rickst. % 0.50 0,54 0.62 0.36 0.87 0,61 0.67 0.30 0.24 0,22 0,26
Aschenniederschlag
18. Aufdem Boden der Ver-1 !
brennungskammer . .1 >§£ Q 29 20 25,50 41.50 48,10 10.10 24,10 27,80 | 59,40 48,10 47,10 41,60
19. Im 2. und 3. Zue . .\ bis¥Z 12,10 11,60 5,80 10,40 10,30 7,00 9,10 10,50 8,50 7,70 8,70
20. Im Staubsack < 31,50 25,00 33,20 29,20 27,50 29,00 28,50 30,10 32,80 26,00 26,30
21. Restverlust.. 28,20 37,90 19,50 12,30 52,10 39,90 27,60 0,00 10,80 19,20 23,40
Luft
24. LuitiberschuB im Abgas . b 30 22 18 19 19 15 20 25 19 16 20
Abgas
| 25. Kohlensaure (Vol.-%) . . % 14,10 14,90 15,40 15,50 15,30 15,80 15,10 13,60 15,50 15,80 15,40
26. Sauerstoff (Vol.-%) P % 4,80 3,80 2,90 3,30 3,20 2,40 3,60 4,10 3,20 2,90 2,60
127. Kohlenoxyd (Vol -%) . . % 0 0 26 0 0 10 10 0 0 0 0
29. Temperatur im Fuchs 269 256 321 250 236 244 244 253 251 241 258
Verdampfung
37. Verdampfung je m2 Heiz-
flache kg 15,1 14,7 23,8 15,85 14,6 15,95 14,7 14,85 14,45 13,4 16,1
W armebilanz aufgenommener Warme
| 49. Vom W asser im Kessel . % 79,4 81,6 75,6 73,4 70,8 71,5 72,4 76,8 74,0 73,0 72,7
50. Vom Dampf im Ueberhitzer o 2.5 2,5 3,2 23 2,0 2,0 2,3 3,2 2,8 2,7 3.8
151. Vom Wasser im Rohrbindel % Kein Rohrbiindel 7,0 8,2 8,1 6,9 2,7 5,0 4,8 3,7
j52. Gesamter thermischer Wir-
kungsgrad % 81,9 84,1 78,8 82,7 81,0 81,6 81,6 82,7 81,8 80,5 80,2
Abgegebene Warme
| 53. Durch die trockenen Gase % 10,8 9,1 11,4 8,9 8,2 8,6 9,0 9,5 9,0 8,5 9,9
| 54. Durch den Dampf aus der
W asserstoffverbrennung . % 41 43 4.2 4,1 4,1 4,2 4,2 4,0 4,2 4,1 42
55. Durch den Dampf aus der .
Kohlenfeuchtigkeit . . % 0,1 0,3 0,3 0,2 0,3 0,3 0,3 0.3 0,8 0,9 0,9
56. Dur*h den Dampf aus der
Luftfeuchtigkeit . . . . % 0,3 0,3 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0.1 0,1 0,1 0,1
57. Durch Kohlenoxyd . . . % 0,0 0,0 1,0 1 0,1 0,2 0,4 0,0 u,0 0,0 0,0
58. Durch Kohlenstoff in Asche
und Abgasen "/6 0,6 0.6 0,7 0,4 1,0 0,7 0,8 0,4 0,3 0,3 0,3
159. Durch Strahlung . . % 2,5 2,6 3,9 2,2 2,3 2,1 2.3 2,4 2,4 25 2.2
j 00. Durch Restverlust . . . °/P 0,3 1.3 1,6 1,3 2.9 2,2 1,3 0,6 1,4 31 2.2
| 61. . 90 i 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 100.0 100,0 100,0 100,0 100,0
3. Ueberlastungsfdahigkeit der Kessell4 bis 16 kg Dampf je m2 erzeugen, und bei Leistungen
Die Versuche machen wahrscheinlich, daf sich ein Auf- von 28 bis 35 kg sehr stolz sind. Ueber die durch den

und Abregeln des Kessels von einer Belastung von 8 kg
Staub bis auf 32 kg Staub je m3 Verbremnungsraum,
wie es auch Kreisingerl) berichtet, bei einigermaRBen
gleichbleibendem  Wirkungsgrad ermdglichen l1aBt.
Probe 30 zeigt eine Belastung von 29 kg Staub je m3
Verbrennungsraum bei einem Wirkungsgrad von 78,8 olo.
Dar Wirkungsgrad ist also gesunken, aber nicht so
stark, daB man die HoOherbelastung des Kessels nicht
als gelungen bezeichnen kénnte.

Die Verdampfung bei Versuch 30 ist auf 23,8 kg/m2
gestiegen. Der Vortragende rechnete aus, daR er bei
einer Belastung von 28 kg Staub je m3 Verbrennungs-
raum in der Lakeside-Anlage der Milwaukee Electric
Railway and Light Company 42,6 kg Dampf je m2 Heiz-

flache erzielen wirde. Es ist fir die amerikanischen
Anlagen kennzeichnend, daf sie mit ganz geringen
Kesselleistungen fahren und deshalb bei Verwendung

von Kohlenstaubfeuerung schon zufrieden sind, wenn sie

t) Mechanical Engineering 1921, Mai, S. 321/6.

groBen Verbrennungsraum verursachten erhdhten Strah-
lungsverluste des Kessels machte der Vortragende einige
Angaben, die sich nicht nachprifen lassen. Er rechnete,
daB die Strahlung einen Mehrverlust von 0,64 oo der
eingefiihrten Wéarme bei normaler Belastung (14,2 kg/m2)
und 0,45 olo bei doppelter Belastung (28,4 kg/m2) ver-
ursache. Bei Verwendung von Hohlmauerwerk (vgl.
Abb. 3) sinken diese Betrdage auf 0,17 bzw. 0,12 o/o. Die
sehr eingehenden Berichte (ber die wirtschaftliche
Seite der Kohlenstaubfeuerung sollen ihrer Unver-
gleichbarkeit wegen nicht wiedergegeben wund erdr-
tert werden.

4. Verhalten der Schlacke.
diesen Punkt berichtete der Verfasser nichts wesentlich
Neues, sondern zeigte nur die oben erwédhnte Bauart
des wassergekiihlten Rostes und auBerdem die Anord-
nung des Stirling-Kessels bei der Lead Company, die in
mehreren Hohenlagen Sekundarluft in die Verbren-
nungskammer einstromen 14Rt, um die Schlacke unter
ihrem Schmelzpunkt zu halten.

Ueber
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Abbildung 3.
S. Aschenentfernung. Dariber geben die

Versnchsberiehte eingehende Auskunft. Danach bleiben
meist 25 bis 50 dlo der Asche in der Verbrennungskammer
zuriick, 5 bis 12 d0 schlagen sich im zweiten und dritten
Zug nieder, 25 bis 35d0o bleiben auf dem Boden des
Schornsteines, und 12 bis 250/0 gehen durch den Schorn-
stein in die Luft.

(Fortsetzung folgt.).

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).

29. Dezember 1921.

Kl. 1a, Gr. 15, R 51 504. Siebrost zum Klassieren
von Erz. William RoR, Algoma South Porcupine, Kanada.

KIl. 10a, Gr. 1, A 34 811. Koksofen mit stehenden
Kammern und senkrechten Heizzigen, denen Heizgas
und Luft vorgewdrmt zugefiihrt werden. Emil Artzinger,
Essen, Ruhr, Kurflrstenstr. 43.

KI. 10a, Gr. 4, H 83040. Liegender Koksofen mit
senkrechten Heizziigen und mit Einzelregeneratoren oder
-rekuperatoren fir die einzelnen Heizzige. Otto Heit-
mann, Lintfort, Kr. Mors.

KIl. 12 e, Gr. 2, L 47 434. Verfahren zur elektrischen
Gasreinigung; Zus. z. Anm. L 47 009. Dr. J. E. Lilien-
feld, Leipzig, Mozartstr. 4, und Metallbank und Me-
tallurgische Gesellschaft Akt.-Ges., Frankfurt a. M.

KI. 24 a, Gr. 10, K 74 918. Gliederkessel fir Koks-
dauerbrand mit Vorfeuerung fiir minderwertigen Brenn-
stoff. Gebr. Kdérting Akt. Ges., Kdortingsdorf b. Hanno
ver-Linden.

2. Januar 1922.

KIl. 12e, Gr. 2, T 20 858. Desintegratorartige Vor-
richtung zum Reinigen, Kihlen usw. von Gasen. Ea.
Eduard Theisen, Minchen.

Kl. 31 ¢, Gr. 16, G 53'163. Verfahren zur Herstellung
von HartguB-Ziehringen. GieBerei Herne, Ges. m. b. H.,
Herne i. Westf.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.

2. Januar 1922.
803 062. Stromapparat zur Erz- und
Lucien Malecot, Grand-Croix.

KIl. 1a, Nr.
Kohlenwasche.

1) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
aa wahrend zweier Monate fir jedermann zur Einsicht und
Binsprucherhebung im Patentarnte zu Berlin aus.
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Verbrennungskammer fir Kohlenstaubfeuerung.

Deutsche Reichspatente.

Kl. 24 e, Nr. 334 872, vom 16. Januar 1919.SEdmund
Breitkopf in Kattowitz, O.-S. Gaserzeuger, bei dem
der Brennstoff im oberen
Teil des Schachtes durch
Warmespeicher  entgast
und darauf im unteren
Teil des Schachtes ver-
gast wird.
Die Erfindung be-
trifft Gaserzeuger, bei
denen der Brennstoff im
oberen Teil des Schach-
tes durch Waéarmespei-
cher entgast und darauf
im unteren Teil des
Schachtes vergast wird.
ErfindungsgemdBR wird
der Waéarmespeicher a
durch Kanale b, ¢ fur
sich von aufRen beheizt.
Die Schwelgase werden
durch Oeffnungen d in
der Wand e des Entgasungssohachtes f und Kandle g, h
und getrennt davon die Vergasergase aus dem Vergaser-
raum i durch den Kanal k abgezogen. Demzufolge kann
man den Gang des Gaserzeugers ohne Ricksicht auf die
Entgasung regeln.

KIl. 10a, Nr. 334 705, vom 13. April 1920.
Aug. Kldnne in Dortmund.

Der Zweck der Erfindung, die sich auf Vertikal-
und Sohragkammerdfen bezieht, besteht darin, eine
wesentlich billigere Herstellung der Oefen und eine bes-
sere Verbindung der Steine der aufgehenden Kammer-
wande zu erzielen als bisher. Dies soll dadurch erreicht
werden, dal die Entgasungskammern aus nur zwei Arten
von Formsteinen, im Ubrigen aber aus Normalsteinen
bestehen. Die eine, als Bindeplatte dienende Eorm-
steinart ist schwalbenschwanzférmig ausgebildet, wéhrend
die andere Formsteinart Ansdtze zur Unterstiitzung der
ersten Formsteinart hat, sieh im Ubrigen aber der Form
der Normalsteine anpaft.

Kl. 7 a, Nr. 307 783, vom 25. Oktober 1917. C. Heck-
mann, Akt.-Ges. in Duisburg. Verfahren zum Aus-
walzen von aus harteren und weicheren Metallen (Metall-
legierungen) bestehenden Plattierungen.

Firma
Gaserzeugungsofen.
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Auf die AuBenseite des héarteren Metalles, z. B. hei
Kupferplattierungen auf Eisen, wird ein weicheres Metall,
z. B eine Kupferplatte oder eine Legierung, lose aufgelegt
und das Ganze auf Walztemperatur erhitzt, wobei man
zweckméRig durch einen Anstrich von Ton, Kreide o. dgl.
ein Anschweilen der Kupferplatte auf dem Eisen ver-
hindert. Beim Auswalzen erreicht man ein gleiches oder
fast gleiches Strecken des harten und des weichen Me-
talles, so dal beide nicht voneinander losreilRen.

KIl. 24e, Nr. 334762, vom 5. September 1917.
Roman von Zelewski in Hennef a. d. S. Gaserzeuger
mit selbsttatigem

Aschen- und Schlak-
kenauslrag.
a ist der Schacht

des Gaserzeugers, b
der  Kohlenschacht,
c ist die Luftzufih-
rungséffnung, d der
W anderrost. Der Gas-
erzeugerschacht ist in
der Breite des Rostes
nach oben stark er-

weitert, so daB die
Stochstange e seit-
lich eingefuhrt und

die Brennstoffschicht

von unten gehoben

und dadurch gelockert
werden kann. Bei diesen Gaserzeugern ist eine niedrige
Schitthéhe dblich und anwendbar.

KI. 10 a, Nr. 332 105, vom 26. April 1918. Heinrich
Koppers in Essen, Ruhr. Vorrichtung zur Bedienung
von Stopfenturen fiir Ofenkammern.

Die Erfindung bezweckt, die Arbeit zum Einfahren
der Tur zu begrenzen, daR eine Zerstdrung der Tir oder
der Kammerdffnung infolge der sonst darauf ausgeibten

StoBarbeit vermieden wird. Dies wird entweder dadurch
erreicht, dal die Tiur a mit Hilfe eines Kurbeltriebes b
jeweilig beim Aus- und Einfahren um ein bestimmtes
Wegstick hin und her bewegt wird, oder daB in den An-
trieb eine Rutschkupplung oder ein Reibradgetriebe
eingeschaltet ist, das die auszulibende Kraft in bestimmter
Weise begrenzt.

KI. 18 a, Nr. 334 344, vom 26. Juni 1914. Warme-
Yerwertungs-Gesellschaft m. b. H. in Siemens-
stadt b. Berlin. Verfahren zum Beheizen von steinernen
Winderhitzern, bei denen die Ansaugung und Eindriickung
der Heizgase durch aus der Windleitung entnommene PreR-
luft geschieht.

Es ist bereits vorgeschlagen worden, bei der Be-
heizung von steinernen Winderhitzern zur Ansaugung
des Heizgases PreRluft aus der Windleitung des Hoch-
ofens zu entnehmen. Diese Beheizungsweise der Wind-
erhitzer wirtschaftlich zu verbessern, in dem Sinne, daB
die von der Gebldsemaschine aufzuwendende Arbeit auf
ein Minimum verringert wird, ist Aufgabe vorliegender
Erfindung; dieselbe wird in der Weise geldst, daR
auBer den Heizgasen auch ein Teil der zur Verbrennung
erforderlichen Luft durch PreBluft mit angesaugt wird

Patentbericht.

& vcturg- i>r. z.

KI. 10 a. Nr. 332 106. vom 7. Januar 1919. Heinrieh
Koppers in Essen, Ruhr. Planierstangenfithrung fir
Koksofen usw.

Die die Fuhrung und Abstutzung unmittelbar Uber-
nehmenden Rollen oder Schlitten a, b sind in Gruppen c, d
zusammengeschaltet. Durch jeweilige Zusammenfassung

mittels eines Systems von sich gegenseitig aufeinander
abstitzenden Wagebalkene, f und g, h wird die Abstitzung
der Planierstange i unter Ausnutzung des gréBten Hebel-
armes zur Uebernahme der Kipplast statisch bestimmt
gemacht. Dadurch wird die Beanspruchung des Materials
unter der Quetschgrenze gehalten, und es tritt keine
Absenkung des in die Ofenkammer ragenden freitragenden
Planierstangenendes ein.

KI. 18 b, Nr. 334911, vom 27. Januar 1920. Ver-
einigte Eisenhitten- u. Maschinenbau-Akt.-Ges.
in Barmen. EinstoBmaschine fiir Warmdéfen u. dgl.
mit verlangerbaren, durch Schwinghebel bewegten StofR-
stangen.

Erfindungsgem@R sind die die StoRplatte a tragenden
Druckstangen in der EinstoRrichtung verlangerbar.
Die Druckstangen bestehen daher aus zwei ineinander
angeordneten Stangen b, c. Die &uReren hohlen Stangenb
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sind an den Hebeln d angelenkt, wahrend die inneren
Stangen e in den &uBeren Stangen langsverschiebbar
sind und mit den Keilen e, die jeweils in korrespondierende
Keillocher der beiden Stangen eingesetzt werden, mit
den 4&uBeren Stangen fest verbunden werden kénnen.
Die Entfernung der Keillocher ist zweckmaRig glei h
der Hubldnge der Maschine. Um die Stangen b bei aus-
gezogenen Stangen c gegeneinander zu versteifen, sind
die vorderen Enden derselben durch eine Platte f mit-
einander verbunden.

KI. 18 ¢, Nr. 309 112, vom 5. Februar 1918. Albert
Schiickher in Wien. Verfahren,Gegenstanden aus kohkn-
stoffarmen FluBeisensorten, wie insbesondere Patronen-
hillsen, bei Anwendung von Kaltreckung hohe Festigkeit
und zugleich eine groRe Widerstandsarbeit zu verleihen.

Die in bekannter Weise durch Kaltreckung fassonier-
ten Gegenstdnde werden behufs Beseitigung der von der
Kaltreckung herrihrenden Sprodigkeit tUber die Halte-
punkttemperatur erhitzt und rasch abgekuhlt. Hier-
durch wird an die Stelle der mechanischen Erhéartung
eine wéarmetechnische Hartung gesetzt. Nach dieser
Behandlung werden die Werkstiicke durch Kaltreckung
vollkommen fertiggestellt.
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Stahl

Der AuBenhandel Deutschlands im September, Oktober und November 1921.

Eisenerze: Manganerze; Gasreinigungsmasse; Schlacken;
Kiesabbrénde
SChW ETRIKIES it
Steinkohlen, Anthrazit, unbearbeitete Kénnelkohle
Braunkohlen
K oks
Steinkohlenbriketts....
Braunkohlenbriketts, auch NaBpreRsteine...

Roheisen.. .
Ferroaliiminium, -chrom, -mangan, -nickel, -Silizium und
andere nicht schmiedbare Eisenlegierungen
Brecheisen, Alteisen (Schrott); Eisenfeilspdne usw.
Roéhren und Réhrenformstieke aus nicht schmiedbarem
GuB, roh und bearbeitet i
Walzen aus nicht schmiedbarem G U B ..o
Maschinenteile, roh und bearbeitet, aus nicht schmied-
DArEM G U B oo
Sonstige Eisenwaren, roh und bearbeitet, aus nicht
schmiedbarem G U B i
Rohluppen; Rohschienen; Rohblécke, Brammen; vor-
gewalzte Blocke; Platinen; Knippel; Tiegelstahl in
Blocken
Stabeisen; Tréger; Bandeisen
Blech: roh, entzundert, gerichtet, dressiert, gefirnift
Blech: abgeschliffen, lackiert, poliert, gebrdunt usw.
Verzinnte Bleche (W eilRblech)...
Verzinkte Bleche
Wellblech, Dehn-, Riffel-, Waffel-, Warzenblech
Andere Bleche
Draht, gewalzt oder gezogen...... .
' Schlangenréhren, gewalzt oder gezogen; R&éhrenform-
stieke
Andere Rohren, gewalzt oder gezogen..
Eisenbahnschienen usw.; Stralenbahnschienen; Eisen-
bahnschwellen; Eisenbahnlaschen, -unterlagsplatten
Eisenbahnachsen, -radeisen, -rdder, -radsétze
Schmiedbares Eisen; Schmiedesticke USW........ivennene
Maschinenteile, bearbeitet, aus schmiedbarem Eisen
Stahlflaschen, Milchkannen USW ...,
Bricken und Eisenbauteile aus schmiedbarem Eisen
Dampfkessel und Dampffédsser aus schmiedbarem Eisen
sowie zusammengesetzte Teile von solchen .
Anker, Schraubstocke, Ambosse, Sperrhérner, Brech-
eisen; Hammer; Kloben und Rollen zu Flaschenzigen;
Winden usw....
Landwirtschaftliche G eréate
W erkzeuge
Eisenbahnlaschenschrauben, -keile, Schwellenschrauben

Sonstiges Eisenbahnzeug .
Schrauben, Nieten, Schraubenmuttern, Hufeisen usw.
Achsen (ohne Eisenbahnachsen), Achsenteile

Eisen bahnwagenfedem, andere Wagenfedem

Drahtseile, Drahtlitzen...
Andere Drahtwaren
Drahtstifte (auch Huf- und sonstige Néagel)
Haus- und Kichengeréte
Ketten USW....covercvnnennne. . .
Alle Ubrigen EiSENW areN .

Eisen und Eisenwaren aller A It .,
Im Wert von 1000 M>

Im Wert von 1000 M

M aschinen

1) AuBer Eisenbahnwagen- und Pufferfedern.

Einfuhr 1921

September
1921

t

Oktober
1921

t

564 827 B19 822

38 650
120 184
233 996

1928
172
5 657

3 345

1031
25 465

| 688
42

170

297

16 262
37 263
1988

2 844

106 519
199 999
847

17 338

22 469
97 786
231 135
1428
45
5764

5 365

1653
48 601

3313
15

306

28
329

8 001

484
283
276
108

146 695
277 989
1039
17 858

November September
1921 1921

t t

937 268 1 13681

41 194 652

78536 649 158

174 329 2013

962 | 112 178

58 9 709

3937 37 646
3234

L1gs > 27318
39093 )

1816 1987

14 1047

62 718

607 5815

11 746 4307

18 889 48 325
1868 18 950

15

273
1 3168

10

3 .

3129 16431

415 1 11214

4 043 37 617

3 5378
128
82 '} 8387
192
70 3939
189 1876
5 391
30 3 391
87 1955
264 —
17 —
469 2471
6 201
23 % 80
1 3785
9 451
19 7 284
5 2 697
3 352
6 210 5797

94 222 225 331
175599 1233039
339 28 757

8 895 61 107
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AnsfoRr 1921

Oktober
1921

t

14 236
293
576 048
1594
129 070
6512
37 607

50 381

3304
1611

6 421

3767
52 022
22 340

3492

15 730

8014

26 329
4422

9 308
4613

1523

447
3369
2 346

4001
157
98
4 159
634

6 494
3589
408

6 385

246 115
1627 789
26 626
64 683

November
1921

t

12 703!
337!
569 657
758

114 6861
5611
24 192

38 976

1947
1 788

649

6 076

2513!
51 583
24 616;

2779

13 491
9 845

29 825
4316

9 517
4625

1664

391
2 761
2 634

3 369
147

I 82
3 536
578

6 310
3128
393

6 710

234 249
1764 373
27 989
80 881
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Die Metallgewinnung der Welt im Jahre 1919.

Die von der M etallgesellschaft und der Metall-
hank und Metallurgischen Gesellschaft, Aktien-
gesellschaft in Frankfurt a. M., herausgegebenen ,,Statisti-
schen Zusammenstellungen® Gber Aluminium, Blei,
Kupfer, Nickel, Quecksilber, Silber, Zink und Zinn sind
kirzlich im 22. Jahrgang (1911—1920) erschienenl). Dem
umfangreichen Bericht, der durch die wertvollen zahlen-
méaRigen Unterlagen einen guten Einblick in die groBen,
durch den Krieg bedingten Umwalzungen in der Metall-
wirtschaft bietet, entnehmen wir folgendes:

Das jungste Zahlenbild steht noch ganz unter dem
Zeichen gestdrter Verhéltnisse. Die wirtschaftliche Krise
auBerte sich trotz der Wiederaufbaubedirfnisse in einer
gewaltigen Verbrauchsebbe, nicht nur gegenuber der
Hochflut, die durch die militdrische Rustung verursacht
war, sondern auch gegenlber dem Friedensstand. Die
Metallindustrie der Erde verbrauchte durchschnitt-
lich jéhrlich

Millionen kg

1000 metr. t)

(
in den Jahren Rohblei, -kupier, -zink,

-zinn und -aluminium
1911—1913 ... 3403
1914—1918 . 3631
1919—1920 ... 2756

erlitt also 1919 —20 eine Einbufe von 19 % gegen 1911—13
und von 24 % gegen 1914 —18.

Von dem durchschnittlichen jahrlichen Verbrauch
entfallen auf:

1911— 1913 1*14—1918 1919— 1920

Mill. kg Mill. kg Mill. kg

(1000 (1001) (1000
metr. t) % metr.t) % metr. t) %
Europa 2128 63 1796 49 1128 41
Nioht-Europa , 1275 37 1835 51 1628 59
Summe | 3403 100 3631 100 2 756 100

Schon aus diesen Uebersichten ergibt sich, daR aus
der allgemeinen eine besondere europdische Notlage der
Metallindustrie hervorragt. Europa hat wéhrend des
letzten Jahrzehnts beinahe die Hé&lfte seines Rohmetall-
verbrauchs verloren. AuRerhalb von Europa hat sich die
metallindustrielle Beschéftigung ausgedehnt, wenn auch
der ungefdhr im Jahre 1917 erreichte Hohepunkt nicht
innegehalten wurde. Europa und Nicht-Europa haben
die Rollen ihrer Bedeutung vertauscht.

Die geringere Aufnahmeféhigkeit Europas wurde
im wesentlichen durch die Abschnirung der mittel- und

osteuropdischen Lénder bewirkt, was sich durch fol-
gende Zerlegung der Ziffern erlautern IlaRt.
1911—1913 1914—1918 1919—1920
Gebiet Mill. kg Mill. kg Mill. kg
(1000 (1000 (1000
metr. t) % metr. t) % metr. t) %
GrofRbritannien!
Frankreich J 934 28 990 27 700 25
Italien
Uebriges Europa . 1194 35 806 22 428 16
Ver. Staaten 1089 32 1540 43 1338 49
Uebr.Nicht-Europa 186 5 295 8 290 10
Summe 3403 100 3631 100 2 756 100

Hiernach sind die westeuropaischen Metallindustrien
von der Umwalzung bis 1920 nur wenig berthrt, die
mittel- und osteuropdischen aber auf wenig mehr als ein
Drittel ihres wirklichen und auf weniger als die Héalfte
ihres verhdltnisméBigen Anteils zuriickgeworfen worden,
und zwar vornehmlich durch das Vordringen der uUber-
seeischen Industrien, unter denen neben der amerikani

1) Vgl. St. u. E. 1921, 5. Mai, S. 630/1.
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sehen die japanische Beachtung verdient. Deutschland
allein war 1911 —13 mit beinahe 22 % und 1919—20 mit
nur knapp 8 % an der Weltsumme beteiligt. Gemildert
werden diese Ziffern jedoch durch die leider noch nicht
erreichbar gewesenen Zahlen des Altmaterialver-
brauchs, der besonders in den rohstoffarmeren Lé&ndern
zu groRerer Bedeutung gelangt ist, zumal da die euro-
paische Industrie einen nicht unbetrachtlichen Rick-
fluR von Metallen aus der Kriegswirtschaft in sich auf-
genommen hat.

In den Jahren 1913, 1918 und 1919 wurden hitten-
maénnisch insgesamt erzeugt:

In 1000 t (zu 1000 kg)

1919
1913 1918 1919 geg.1913
%
Blei 1187 1196 868 — 27
1032 1471 961 — 7
993 821 682 — 21
Zinn e 133 114 123 — 75
Aluminium 68 203 158 -f 141
Blei, Kupfer, Zink und Zinn hatten somit gegen-
GUber den Vorkriegsleistungen teilweise betrachtliche

ErzeugungseinbuBen zu verzeichnen, wéhrend die sich
fortsetzende Steigerung der Aluminiumerzeugung die
zunehmende Bedeutung der Leichtmetalle anJStelle der
Schwermetalle beweist.

Die wirklichen und verhdaltnismaRigen Anteile an
der Welterzeugung und am Weltverbraueh stellten
sich im Durchschnitt jahrlich wie folgt (in 1000 t zu
1000 kg):

1911 bis 1913 1919 bis 1920

Europa Ver. St. Uebrige Europa Ver. St. Uebrige
to% ot %t ot gt %t gy
Erzeugung
Blei . . 548 47 391 33 238 20 258 30 416 48 194 22
Kupfer 196 20 577 58 217 22 67 7 621 65 273 28
Zink. 661 69 294 31 3 - 225 33 422 62 3% 5
Zinn 32 25 - - 93 75 25 20 12 10 86 70
Alumi-
nium 33 57 20 34 6 9 60 38 84 53 14 9
Verbrauch
Blei . . 724 61 388 33 77 6 377 42 445 49 80 9
Kupfer 63U 60 338 33 74 7 301 34 434 48 161 18
Zink. . 67» 69 287 29 22 2 340 50 306 45 32 5
Zinn 66 52 48 39 12 9 45 38 63 53 1 9
Alumi-
nium 30 51 28 47 1 2 66 41 93 58 2 1
Die Preise, die in der zweiten Kriegshalfte ihren

Hohepunkt erreicht hatten, gingen unter dem EinfluB
der gewaltigen Kaufkraftverminderung, der eine immer
noch flotte Erzeugung gegeniuberstand, erheblich zuriok,
und haben jetzt fast den Vorkriegsstand erreicht, ja,
sich z. T. unter ihn gesenkt.

Die Preise, die, um alle valutarischen Té&uschungen
zu vermeiden, in Dollar fir 1000 kg (1 mtr. t) umgerechnet
sind, betrugen durchschnittlich:

1911 1914 1916 1919 Dea.
bis bis bis bin
1913 1915 1918 1920 1920 1
fur Blei 97 94 169 151 104
» Kupfer 323 340 579 398 291
. Zink 135 204 220 165 128
» Zinn 975 803 1412 1230 686
» Aluminium 483 580 1072 715
e 1
1) Fur 1920 noch keine Unterlagen vorhanden.
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Im Jahre 1921 haben sich die Monatsdurch-
schnittspreise in Dollar fur 1000 kg (1 metr. t) in New-
York folgendermaBen gestaltet:

Zinn Alu*®
minium
Januar . . . . 106,28 277,71 119,33 693,79
Februar 96,41 276,81 108.64 629,06
MArZ.oooieieeen. 90,04 264,02 104,43 601,77
April 96,03 274,21 104.65 639,11
M Qi 109,17 280,91 106,88 692,93 )
98,88 [279,92 97,47 628,62
97,22 i268,30 93,45 589,84
August. . . . 96,61 256,48 92,28 565,74
September 101,41 263,41 93,36 579,37
Oktober 103,40 279,39 101,52 600,71
Zehnmonats-
Durchschnitt
1921. . . . 100 272 102 622

Wirtschaftliche Rundschau.
Roheisen-Verband, G. m. b. H., Essen-Ruhr. —

In der Sitzung des Roheisenausschusses des Eisenwirt-
schaftsbundes am 4. Januar 1922 wurde beschlossen,
die fur Dezember gultigen Roheisen-Verkaufspreise

fir den Monat Januar unverdndert bestehen zu
lassen.

Vom Deutsehen Stahlbund. — 1In der jiingsten
Sitzung des Inlands-Arbeitsausschusses des Eisenwirt-

schaftsbundes war beschlossen worden, daR ein Unter-
ausschufl, bestehend aus Vertretern der Erzeuger, Ver-
braucher und des Handels (Arbeitgeber und Arbeit-
nehmer) an der Festsetzung der Richtpreise des Deutschen
Stahlbundes mitwirken soll. Am 6. Januar 1922 hat
eine gemeinsame Besprechung stattgefunden, in der
festgestellt wurde, daB die Werke noch auf Monate
hinaus mit Auftrdgen versehen sind und daher die weitere
Entwicklung der Lage abwarten missen. Da die Her-
stellungskosten in der letzten Zeit keine Verédnderungen
erfahren haben, wmrde die Beibehaltung der gegen-
wartigen Richtpreise beschlossen. Im Hinblick auf
die zu erwartende Verteuerung durch Kohlensteuer,
Frachterh6hung usw. ist eine erneute Besprechung fir
Ende d. M. in Aussicht genommen, in der geprift werden
soll, ob und in welchem Umfange eine Aenderung der
bislang geltenden Richtpreise vorgenommen werden
muf; alsdann soll auch eine anderweitige Regelung
der Kohlenklalsel getroffen werden, in der Weise,
dal an die Stelle des bisher lUblich gewesenen Einheits-
satzes gestaffelte Sdtze treten, die dem wirklichen
Kohlenverbrauch fir die einzelnen Gruppenerzeugnisse
mehr Rechnung tragen.

Unveranderte Eisenstein-Richtpreise fir Lahn- und
Dillerze. — Der Berg- und Hiittenmannische Verein zu
Wetzlar hat beschlossen, die fiir den Monat Dezember
festgesetzten Eisensteinrichtpreise fir Lahn- und Dill-
erze auch fur den Monat Januar in Geltung zu lassen,
hat sich jedoch Vorbehalten, bei etwa eintretenden Lohn-
erhohungen entsprechende Erhdhungen vornehmen zu
kénnen.

Preise fur GuBwaren. — Der Verein Deutscher Eisen-
gieBereien, Gielereiverband, hat beschlossen, die GufR-
warenpreise fiur Januar”gl922 [unverdndert zu
lassen.

ISehiffsbaustahl-\Verkaufsgemeinschaft. — Die Pho-
nix A.-G. fur Bergbau und Huttenbetrieb in Hoerde, die
Rheinischen Stahlwerke in Duisburg und die Ver-
einigten Stahlwerke van der Zypen und Wissener
Eisenhutten Aktien-Gesellschaft in KodIln-Deutz haben
eine Schiffsbaustahl-Verkaufsgemeinschaft mit dem Sitze
in Koln gebildet. Die Geschaftsfuhrung liegt bei der
Firma Otto Wolff in Kdln.

1) Keine Unterlagen vorhanden.
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Devisenerfassung und Ausfuhrabgaben. — uUeber
die auf Verlangen der Reparationskommission dem
Reichsrat vorgelegten Gesetzentwirfe zur Erfassung von
Ausfuhrdevisen herrschen in Ausfuhrkreisen noch Un-
klarheiten. Es sei daher darauf hingewiesen, dal sicli
an der bisherigen praktischen Handhabung der Devisen-
beschaffung (durch Berechnung in Auslandswéhrung)
und der Devisenerfassung (durch Devisenablieferung und
Ablieferungsiberwachung) nichts dndert. Die von den
Ausschiissen der AuBRenhandelsstellen gefalRten Beschlisse
behalten nach wie vor ihre Giltigkeit, sollen aber auf
gesetzliche Grundlage gestellt werden. Der betreffende
Gesetzentwurf, der die Form eines Rahmengesetzes hat,
sieht vor, da die Bewilligung zur Ausfuhr von Waren
nur .unter der Bedingung erteilt wird, dal der Aus-
fuhrwert in Auslandswéhrung dem Reich zur Verfiigung
gestellt wird. Der Reichskommissar fir Aus- und Ein-
fuhrbewilligung wird jedoch erméchtigt, Ausnahmen zu-
zulassen und die notigen Ausfihrungsbestimmungen zu
geben. Das wird voraussichtlich in der Weise geschehen,
daB die Beschlisse der einzelnen AuBenhandelsstellen, die
von den Ausschissen tber die Fakturierung in Auslands-
wéhrung, die Devisenbeschaffung und Devisenablieferung
gefalt worden sind, im ,Reichsanzeiger* verdffentlicht
werden.

Der zweite Gesetzentwurf enthalt die Ermaéchti-
gung fur die Reichsregierung, anzuordnen, dal zur Er-
fullung der Ultimatumsverpflichtungen bei der Ausfuhr
von Waren nach hochvalutarischen Léandern 2500 des
Ausfuhrwertes als Abgabe gegen Erstattung des Gegen-
wertes vom Ausfithrenden erhoben werden. Diese E r-
hebung der 25prozentigen Ausfuhrab-
gaben tritt aber noch nicht in Kraft. Der Vielverband
hat sich jedoch Vorbehalten, die Inkraftsetzung dieses
Gesetzes zu verlangen, wenn nicht genligend Devisen zur
Bezahlung der im Londoner Ultimatum festgesetzten
und bisher lediglich als Zahlungsindex geltenden 25pro-
zentigen Reparationsabgabe beschafft und abgeliefert
werden. Die Regierung hofft indessen, da die erforder-
lichen Devisen sich auch ohne ZwangsmaBnahmen wer-
den beschaffen lassen.

Nicht zu verwechseln mit diesen beiden Gesetzent-

wirfen ist ein dritter, der gleichfalls dem Reichsrat
zugegangen ist und die Erhebung der sogenannten so -
zialen Awusfuhrabgabe betrifft. Dieser Ge-

setzentwurf bezweckt die grundsatzliche Regelung dieser
Abgabe, die bis zu 1000 betrédgt, und soll die Mdglich-
keit schaffen, auch bei nicht unter Ausfuhrkontrolle
stehenden Waren eine Ausfuhrabgabe zu erheben. Nach
Artikel 1 der Bekanntmachung vom 27. Juli 1920, be-
treffend Ausfuhrabgabe und Grundsédtze zur Anwendung
der in ihr enthaltenen Vorschriften (,Reichsanzeiger”
vom 28. Juli 1920), kénnen Ausfuhrabgaben nur erhoben
werden, wenn die betreffenden Waren ausfuhrbewilli-
gungspflichtig sind. Das ist nach Ansicht des Gesetz-
gebers ein unbilliger Zustand, denn es bleiben Waren,
die eine Abgabe tragen koénnten, bisher nur deshalb
abgabefrei, weil sie aus technischen Grinden ausfuhrfrei
sind. Um auch diese ausfuhrfreien Waren zu einer
tragfahigen Abgabe heranziehen zu kénnen, bedarf es
einer gesetzlichen Regelung, die durch den Gesetzent-
wurf erreicht werden soll. Fur die Hohe der Abgabe
ist der Tarif malRgebend, der in der Bekanntmachung
vom 27. Oktober 1921 (,,Reichsanzeiger Nr. 254 vom
29. Oktober 1921) bereits verdffentlicht worden ist.

Entwurf eines Reichseisenbahnfinanzgesetzes. — Das
vor einiger Zeit angekindigte Reichsbahnfinanzgesetz
liegt nunmehr in einem vorlédufigen, dem sog. Referenten-
entwurf vor. Das Gesetz zielt darauf hin, die Eisen-
bahnen zu einem wirtschaftlich ganzen und verfassungs-
rechtlichin hohem Grade selbstandigen Unternehmen
zu machen, das vom Reichsfinanzministerium, von der
Reichsregierung und vom Reichstag unabhdngig gestellt
wird. DemgemaR sieht der Paragraph 1 des Entwurfs vor,
daB die im Eigentum des Deutschen Reichs stehenden
Eisenbahnen ein Sondervermdégen des Reichs dar-
stellen, dessen Rechte und Verbindlichkeiten von den
tbrigen Rechten und Verbindlichkeiten des Reichs ge-
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trennt zu halten sind. Die Bahn soll einen eignen Haus-
halt erhalten und als selbstdandiges wirtschaftliches
Unternehmen gefihrt werden. Die Unabhéangigkeit
gegenlber den verfassungsméaRigen Organen des Reichs
soll darin zum Ausdruck kommen, daR der fiir das Eisen-
bahnwesen zustdndige Reichsminister dem Reichs-
tag nur in beschrdnktem Umfange verantwort-
lich ist, namlich darin, daB die Vorschriften der Reichs-
verfassung Uber das Eisenbahnwesen beachtet werden,
und daB die Bahn sich in einem betriebssicheren und den
Verkehrsanforderungen entsprechenden Zustand befindet.
An die Stelle des Reichstags tritt als beschlieBendes Organ
fur die Feststellung des Haushalts und die Entlastung der
Verwaltung ein neu einzurichtender Verwaltungsrat.
Er soll bestehen aus je sechs Mitgliedern des Reichstags,
des Reichsrats und des Reichswirtschaftsrats, sechs Vertre-
tern des Bahnpersonals und zw6lf vom Reichspréasidenten
auf Vorschlag des Reichsverkehrsministers ernannten her-
vorragenden Sachverstdndigen auf dem Gebiete der
Volkswirtschaft und des Eisenbahnwesens.  AuBer den
schon genannten Obliegenheiten hat der Verwaltungsrat
mitzuwirken bei Aenderungen der Tarifsdtze und der
Léhne. Ferner ist ihm die verantwortungsvolle Aufgabe
Vorbehalten, die Aufnahme von Anleihen fir die Eisen-
bahn zu genehmigen. Diese Befugnis ist um so bedeu-
tungsvoller und verleiht der Einrichtung des Verwaltungs-
rats deswegen ein besonderes Gewicht, weil in dem Ent-
wurf des Eisenbahnfinanzgesetzes zum ersten Male eine
strenge Scheidung des Eisenbahnhaushalts in Betriebs-
haushalt und Anleihehaushalt vorgesehen ist. Grund-
séatzlich soll der Betriebshaushalt seine Ausgaben durch
eigne Einnahmen decken und Zuschisse aus der all-
gemeinen Reichskasse nicht erhalten. Er soll auRerdem
aber auch noch Zuschiisse zum Anleihehaushalt und fir
die in der Hohe von 10 Milliarden Mark vorgesehene
R icklage bringen.

Auf das Sollkonto des Anleihehaushalts werden
geschrieben Aufwendungen fir den Erwerb von Privat-
bahnen, fir den Bau neuer Bahnen, fir Verbesserung
und Erweiterung der bestehenden Anlagen im Einzelwert
von mehr als 30 000 Mark, ferner Aufwendungen fir Be-
teiligungen an Unternehmungen dritter sowie fir die
auBerordentliche Schuldentilgung. Gedeckt werden sollen
die Ausgaben durch den Ertrag einer besonders zu kenn-
zeichnenden Reichseisenbahnanleihe. Nahere Mit-
teilungen dariber, ob etwa bei der Aufbringung dieser
Anleihen der Kredit des Reichs oder sonst einer Stelle
mit in Anspruch genommen werden soll, fehlen. Die
Reichseisenbahnschuld soll gesondert verwaltet
werden. lhre Grundlage bildet der Erwerbspreis, den
das Reich beim Uebergang der Staatseisenbahnen gezahlt
hat. Abgesetzt von der Schuld soll werden der Wert der
in Ausfuhrung des Friedensvertrags abgetretenen Strecken,
ferner ein Betrag fur den wéhrend der Kriegsjahre ein-
getretenen VerschleiB an Bahnanlagen und Betriebs-
mitteln und ein den wé&hrend der Kriegsjahre bei den
Staatshahnen entstandenen Fehlbetrdgen entsprechender
Posten. Auch die Verzinsung und Tilgung des auf die
im Saargebiet gelegenen Reichsbahnen entfallenden
Teils der Reichseisenbahnschuld soll aus dieser heraus-
genommen und der allgemeinen Reichskasse zur Last
gelegt werden. Von diesen MaBnahmen wére allerdings
eine betrachtliche Verringerung der Eisenbahnschuld zu
erwarten.

Das Gesetz soll nach dem Entwurf am 1. April 1923
in Kraft treten, der Verwaltungsrat aber unverziglich
gebildet und die ihm zugewiesenen Befugnisse ihm so-
gleich Uberwiesen werden.

Die Besitzverdnderungen im oberschlesischen In-
dustriegebiet. — Seitdem durch den Willen des Viel-
verbandes Polen in den Besitz des wichtigsten Teiles
von Oberschlesien gelangt ist, haben sich in diesem Ge-
biete Verdnderungen vollzogen oder sind solche zu er-
warten, die in der Oeffentlichkeit allgemein die grofte
Beachtung finden. Unter den Verdffentlichungen in der
Presse zeichnet sich durch sachliche Behandlung ein
Aufsatz in der ,Konjunktur“1), betitelt: ,Das Wettrennen
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des Ententekapitals in Oberschlesien”, aus, dessen Ge-
dankengdngen wir uns in nachstehenden Ausfiihrungen
groBtenteils anschliefen.

In geldlicher Beziehung sind in jlingster Zeit wesent-
liche Verdnderungen im oberschlesischen Industrie-
gebiet vor sich gegangen. Das Vielverbandskapital
,durchdringt® immer mehr das Gebiet, und aller Voraus-
sicht nach werden im neuen Jahre noch weitere ein-
schneidende Verédnderungen vor sich gehen. Es ist dabei
anzunehmen, daf sich zwischen englischen und
franzésischen Geldleuten, die bekanntlich im Osten schon
langst an zahlreichen Industrie-Unternehmungen be-
teiligt sind, ein gewisser Wettbewerb geltend machen
wird. AuBerdem macht sich italienisches und tschecho-
slowakisches Kapital in Oberschlesien bemerkbar. Italieni-
sche Geldleute waren schon vor dem Kriege im an-
grenzenden polnischen Gebiet an Montanunternehmungen
usw. beteiligt; sie haben ihr Augenmerk neuerdings auf
Oberschlesien gerichtet, wo sie an der Ausbeutung des
Gebietes teilzunehmen beabsichtigen.

Das Verbandskapital bemiht sich immer mehr, die
Aktien verschiedener oberschlesischer Industrieunter-
nehmungen am offenen Markte aufzukaufen. Wie weit
die Ueberfremdung namentlich der oberschlesischen Eisen-
industrie, noch gehen wird, wer vermag es zu wissen?

DaB die oberschlesische Montanindustrie fir eine
solche Ldsung der wichtigsten Fragen des Gebietes nicht
eingenommen ist, kann nicht Wunder nehmen; aber
es bleibt ihr nichts weiter Gbrig, als sich auf die neuen
Verhéltnisse umzustellen. Dabei wird es von den Werken
lieber gesehen, daB die Englédnder einen gewissen Ein-
fluB erhalten, als wenn ein solcher allein den Franzosen
zufiele, die sich darum schon langst bewerben. Aller-
dings muB auch in Betracht gezogen werden, daf die
oberschlesische Kohle schon immer mit der englischen
Kohle Wettbewerbskdmpfe zu bestehen gehabt hat.
Wie sich die Dinge weiterhin gestalten werden, kann
man noch nicht ermessen. Die oberschlesische Eisen-
industrie-Aktiengesellschaft, die Hohenlohewerke, die
Kattowitzer Aktiengesellschaft fir Bergbau und Eisen-
hittenbetrieb und jetzt die Graflich Henckel von Don-
nersmarcksche Industrieverwaltung haben mit Ab-
machungen begonnen, die sicher eine weitere Fortsetzung
erfahren werden. Was die Donnersmarckhiitte A.-G. in
Hindenburg anbelangt, die in letzter Zeit ebenfalls zu
denjenigen Werken gezahlt wurde, die an das Ausland
verkauft werden sollen, so ist eine solche Absicht vor-
laufig ausgeschlossen. Ob bei der Bismarckhitte die
Aktienmehrheit des Werkes an eine englische Gesell-
schaft Gbergehen wird, 1aRt sich heute noch nicht sagen.
DaB man englischerseits ein so méachtiges Werk gern in
die Hande bekommen madchte, ist verstandlich.

Zwischen den Gréflich Donnersmarckschen Kohlen-
gruben, die jetzt in englischen Besitz libergegangen sind,
und den Eisenbetrieben der Donnersmarckhiitte A.-G.
bestehen gewisse wirtschaftliche Zusammenhénge, so
daB der Uebergang auf die Donnersmarckhitte nicht
ganz einfluRlos bleiben wird. Es kommt ganz auf die
Abmachungen an, die die Graflich Henckel von Donners-
marcksche Verwaltung mit den englischen Kaufern
getroffen hat. Wie bis jetzt verlautet, sind die Abmachun-
gen derart, daB eine Gefdhrdung des Betriebes der Don-
nersmarckhitte nicht zu befiirchten ist.

Die ZusammenschluBRbewegung in der ober-
schlesischen Montanindustrie wird allem Anschein nach
ebenfalls im neuen Jahre weitere Ergebnisse zeitigen. Es
wird sich darum handeln, was bei den wirtschaftlichen
Verhandlungen, die jetzt in Oberschlesien erfolgen,
herauskommt. Danach wird man Entschlisse zu fassen
haben, die sehr weitgehender Natur sind. Natirlich wird
in jeder Beziehung vorsichtig zu Werke gegangen werden,
damit die Gesellschaften nicht nur keinen Schaden,
sondern nach Méglichkeit Nutzen aus dem Umschwung
erzielen. Die Hauptursache der ZusammenschlieBungen
ist selbstverstandlich die Herabsetzung der Gestehungs-
kosten; daneben liegt das Bestreben vor, auch die Er-
zeugungsmenge auf ein gesundes MaB zurickzufihren.
Es 148t sich erhoffen, daR infolge friedlicher Verstandi-
gung aller Werke der gleichen Stufe eine vorteilhafte
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Arbeitsteilung vorgenommen werden kann, die der ober-
schlesischen Industrie zum Nutzen gereichen muf. Es
sind inzwischen auch Vorbereitungen getroffen worden,
dal diejenigen Werke, die aus dem auf die jenseitige
Grenze gefallenen Gebiete ausziehen wollen, dieses im
Verlaufe des neuen Jahres héchstwahrscheinlich schon
werden bewirken kdnnen. In erster Reihe scheint Glei-
witz dazu ausersehen zu sein, solche Industrien aufzu-
nehmen. Die Entwicklung von Gleiwitz als Industrie-
stadt wird infolge der Neueinstellung allen Anschein
nach wesentlich vorwaérts schreiten.

Die Grindung neuer Aktiengesellschaften im oher-
schlesischen Industriegebiet wird im kommenden Jahre
allem Anschein nach in gréferem MaRstabe erfolgen.
Nachdem die Hohenlohewerke die Oehringen Kohlen-
bau-Aktiengesellschaft (zwanzig Millionen .K Grundkapital,
Erhéhung auf vierzig Millionen) neu gegriundet haben
und die Kattowitzer Aktiengesellschaft fir Bergbau und
Huttenbetrieb ihre schon vor dem Kriege als Aktien-
gesellschaft bestandene Preufengrube, die im deutschen
West-Oberschlesien verbleibt, wieder in eine Aktien-
gesellschaft verwandeln, ist die Rede davon, daR andere
groBe Werke é&hnliche Plane Vorhaben. Die Durch-
fuhrung erfordert noch ldngere Zeit, aber es ist damit
zu rechnen, daB das neue Jahr auch in dieser Beziehung
weitgehende Neuerungen mit sich bringen wird.

So unsicher sich aber auch die Lage der Eisen-
industrie in Ost-Oberschlesien fir die Zukunft zeigt,
so sind die Werke doch nicht gewillt, den EinfluR an das
Ausland abzugeben, nachdem deutscher Fleif und deut-
sche Mihe das Emporblihen der oberschlesischenMontan-
industrie veranlalt haben. Man betrachtet eine zu weit-
gehende Beteiligung des auslandischen Kapitals an der
oberschlesischen Eisenindustrie derzeit als nicht an-
gebracht und hat MaBnahmen getroffen, um eine unlieb-
same Ausdehnung zu verhindern.

So weit man deutscherseits es irgend vermag, wird
man das Heft in der Hand behalten, so schwer sich das
auch vielfach wird durchfiihren lassen. Fir die ober-
schlesische Zinkindustrie ist es von Nutzen, dal infolge
der nun erfolgten Grenzfestsetzung ein erheblicher Teil
der Zinkvorkommen fur die diesseitige Grenze gesichert
sind1). In erster Reihe handelt es sich hier um die wert-
vollen Zinkerzfelder der Scharleygribe. Ist dem
diesseitigen Gebiete auch der allergroRte Teil der Zink-
industrie genommen worden, so bleibt doch wenigstens
noch etwas ubrig, auf dem sich vielleicht im Lauf der
Zeit weiter wird aufhauen lassen. Das fernere Schick-
sal der méchtigen oberschlesischen Zinkindustrie ist sehr
ins Ungewisse gehillt, und deshalb mufR es begrifRt wer-
den, daB wenigstens einige Reste noch auf dem dies-
seitigen Gebiete verbleiben.

Danzig-polnische Zollgemeinschaft. — Nach den Dan-
zig-polnischen Vertragen lber Zollgemeinschaft und Ein-
und Ausfuhrregelung soll vom 1.Januar 1922 an Danzig mit
Polen ein einheitliches Zollgebiet bilden*). Alle in
dieses Zollgebiet nach dem 1. Januar 1922 eingefiihrten
Waren, auch die aus Deutschland, werden nach dem pol-
nischen Zolltarif verzollt. Der Zoll ist in polnischer Mark
festgesetzt (fester Satz mit Vervielfaltigungskoeffizient),
kann jedoch zum Kurse des vorhergehenden Tages nach
borsenamtlieher Notiz auch in Danziger Geld (deutsche
Reichsmark) bezahlt werden. Fir die Zollerhebung ist
der Zeitpunkt der Einfuhr maRgebend, nicht etwa der
des Kaufabschlusses. Da Uebergangsfristen nicht vor-
gesehen sind, missen alle bis zum 31. Dezember 1921
nicht nach Danzig eingefihrten Waren vom 1. Januar
1922 an nach dem polnischen Tarif verzollt werden.

Vom 1. April 1922 an féallt die Wirtschaftsgrenze
zwischen Danzig und Polen fort. Von diesem Tage an
gelten die polnischen Ein- und Ausfuhrverordnungen fur
den Verkehr Danzigs mitdritten Staaten. — Das Deutsch-
Danziger Wirtschaftsabkommen, das lediglich Ein-

*) Vgl. Industrie- und Handelszeitung 1921, 28. De-
zember, Nr. 303.
*) Vgl. St. u. E. 1921, 8. Dez., S. 1795.
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Gruppe VII. Erze, Metalle und

Metallwaren

130  Roheisen in Blocken:
1. Roheisen aller Art mit Ausnahme des
besonders genannten. . . . . . . .
2. Mangan (Ferromangan), Kiesel und
Chromeisen .irriiins e
140 Elsen und Stahl:
1. StabeiseD, Schieneneisen, Bandeisen
(roh), Eisen u. Stahl L rohen Sticken,
Luppen oder Blécken S .o
2. Eisen- und Stahlschienen, auch ge-
locht und gezahnt . Ll .
3. Eisen- und Stahlblech, in der Starke
bis einachl. 1 mm; Eisen- und Stahl-
platten, Uber 4h cm breit; dtabedsen
und -stahl in einer Breite oder Hohe
von mehr als 46 cm, sowie in einer
Starke oder mit einem Durchmesser
von 18 c¢cm und dartber; Eisen und
Stahl, profiliert; T-Eisen: Doppel-T-
Eisen; C-Eisen; Z-Eisen; Wulsteisen
oder Eisen mit anderen komplizierten
uerschnitten
4. Eisen- und Stahlblech, unter 1 mm
stark  *
H 1 Eisenblech:
1. WeiBblech (verzinntes Eisenblech)
2. lackiertes, mit Mustern bedrucktes,
moiriertes, bemaltes, mit Zink oder
Lack Uberzogenes Blech
3. Blech, mit Kupfer, Nickel oder ande-
ren gewodhnlichen Metallen iberzogen
142 Eisenund Stahl,alt,gegossenund geschmie-
det; in Sticken, gebrochen, geschmolzen,
in Spéanen, auch gepreBt oder in Pulver,
zum SchweiBen und Schmelzen bestimmt
150 Waren aus GuBeisen oder RohguR:
1. GuBeisenwaren aller Art, unbearbeitet
im Stickgewichte
a) von Gber 100 K g oo
b) von 40 kg bis einschl. 100 kg .
c) von 5 kg bis einschl. 40 kg .
d) unter 5 k g
2. unbearbeitet
a) Walzen, gehartet
b) Rohren, auch fassoniert Lo
c) Bestandteile f. Zentralheuungen
fassoniert, Rippenréhren, Radia-
toren u. Bestandteile von Eisen-
kesseln ..
3. guBeisernes Geschirr, roh u.em? rt
4. GuBeisenwaren, poliert, geschliffen,
gefarbt, bronziert, verzinnt, lackiert,
emailliert (auBer Geschirr), verzinkt
oder mit anderen unedlen Metallen
tiberzogen, desgl. mit Telen aus Holz,
Kupfer und Kupferlegierungen .
5. derlei Erzeugnisse, bearbeitet (ge-
dreht, gebohrt, gefrast, befettu. dgl.)
Anmerkung: Waren aus schmied-
barem GuR werden wie Eisen-
und Stahlwaren verzollt.
1151 Eisen- und Stahlwaren, nicht bearbeitet:
1. Waren aus schmiedbarem GuR im
Stuckgewichte
a) iber 25 k g
b) tber 3 bis einschl. 26 kg
c) Uber i/> kg bis einschl. 3 kg
d) unter »* K g ...
2. GuBsticke aus Stahl
3. Eisen- und Stahlwaren, geschmiedet,
gepreRt, gestanzt, roh, sowie mit ge-
feilten Randern und Seiten, jedoch
nicht weiter bearbeitet, auRer den be-
sondersgenannten, im Stiickgewichte:
a) uber 25 k g
b) von 3 bis einschl. 25 kg
c) unter 3 kg
4. Néagel, geschmiedet (auBer Drahtstif-
ten), und*Hufnéagel
152 Kesselschmiedewaren aus Eisen und Stahl
Roéhren und Rohrenverbindungssticke:
1. a) Kesselschmiedewaren: Sammel-
behéalter, Briickentrager, Bassins,
Kéastenu.dgl.; Waren aus Eisen-
und Stahlblech, auBer den in
Nr. 154 genannten; Kessel ohne
Réhren und Ueberhitzer
Dampfrohrkessel; Speisewasser-
vorwarmer, auch mit guBeiser-
nen Rohren; mechanische Roste
2. einAche Réhren, auch mit ange-
schraubten Muffen oder Flanschen:
Rohrenverbindungsstiicke, bearbeitet
oder unbearbeitet, im Stickgewichte:
a) tuber 4 kg

b

und Eisan. 13

Zollsatz Verviel-

m falti-
gungs-
poln. koeffi-

je 100 kg zient

3,30 5 ]
frei
8 400 1
8 400
10 400
12 400
15 400
18 400
27 400
zol frei
10 400
12 400
13 400
17 400
20 50
13 400
23 400
33 400
50 400
110 400
13 400
17 400
20 400
23 400
20 400
20 400
25 400
30 400
25 400
25 400
37 400
20 400
10
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Zollsatz Verviel-
Groppe VH. Erze, Metalle und in falti-
Nr. gnngs-
Metallwaren poln. koeffi-
je 100 kg  zient
b) bis einschl. 4 kg i 30 400
Anmerkung: Eisen-u. Stahl-
rohren, gerade, nahtlose, nicht
geschweilt, mit einem Durch-
messer von mehr als 100 mm, an
dem einen Ende mit einem
Innen-, an dem anderen mit
einem AuBengewinde versehen,
das mindestens so breit ist als
der halbe Durchmesser des Roh-
res, entrichten den normalen Zoll
mit Koeffizient 50
3. a) Wellrohrem.einem Durchmesser
bis zu 300 mm; Rohren, glatte,
gebogene, fassonierte oder ge-
stitzte, gebeulte Rohren u. dgl.:
Dampfiiberhitzer. o 40 400
b) Wellrohre m.einem Durchmesser
iber 300 M M s 13 400
Anmerkung: Verzinkte, ver-
zinnte, vernickelteu.dgl. Réhren
sind mit einem Zuschlage von
30% zu verzollen.
155 Draht: *
1. Eisen- und Stahldraht in der Breite
oder mit einem Durchmesser von
a) 6** mm bis einschl. 3 mm . . 15 400
b) unter 3 mm bis einschl. 1 mm 20 400
c) unter 1 mm bis einschl. 0,5 mm 30 400
d) unter 0,5 mm biseinschl. 0,3 mm 43 400
e) unter 0,3 M M rrrecerecenmiennmmnns 57 400
f) Draht in Stangen, in Punkt 1a
ansefuhrt 22 400
Anmerkung: Draht, wver-
zinnt, verzinktoder mit anderen
unedlen Metallen iiberzogen, ist
mit einem Zuschldage von 3%
zu verzollen.
15« Drahtwaren:
1. a) aus Eisen und Stahl aller Art,
mit Ausnahme der besonders ge-
NANNETEN oo 60 400
b) Nagel:
I. Drahtstifte, geschnittene
Néagel, Hufnagel, Nagel
aus schmiedbarem GuB . 40 400
11. Nagel aus Blech geschnitt. 45 400
c) Stacheldraht fur Einzaunungen 40 400
d) Ketten:
I. aus Draht in den Starken
von 64 mm bis einschl.
2 mm 40 400
Il. Aus Draht in der Starke
unter 2 m m 50 400

und Ausfuhrregelungen umfaBt, wird durch die am
1. Januar 1922 in Kraft tretende Zollvereinigung zu-
nachst noch nicht berthrt. Erst am 1. April 1922 sind
hierin Verdnderungen zu erwarten.

Wir geben vorstehend einen Auszug aus dem pol-
nischen Zolltarif vom 4. November 1919 fir Eisen- und
Stahlerzeugnisse unter Berlcksichtigung der Zoll-
erleichterungen und der Valutazusohlage (Verviel-
faltigungskoeffizienten).

Preiserhéhung fiir belgischen Hochofenkoks. —
Nachdem die belgischen Kokserzeuger erklart hatten,
zum bisherigen Preise von 95 Fr. die t nicht mehr
liefern zu konnen, ist der Preis fur belgischen Hoch-
ofenkoks vom 1. Januar an um 7 Fr. auf 102 Fr. die t
erhéht worden. Dieser Preis wird vorldufig fur Januar
festgehalten und kann von Monat zu Monat je nach den
Verhéltnissen abgedndert werden.

Comptoir des Toles et Larges Plats, Paris. — In
einer Hauptversammlung wurde das franzdsische Kon-
tor fur Bleche und Breiteisen um 10 Jahre verldngert.
Den Mitgliedern ist das Recht eingerdumt worden, von
zwei zu zwei Jahren die Beteiligungsziffer beim Ver-
bande einer Nachprifung zu unterziehen und diese, wenn
notig, anders festsetzen zu lassen.

Aus der franzosischen Eisenindustrie.l— Auf dem
Eisen- und Stahlmarkt hat sich die Lage gebessert.
Die meisten Werke sind fir die nédchsten zwei bis drei
Monate ausreichend mit Auftragen versehen. Der Rick-
gang der Preise ist zum Stillstand gekommen, da einer-
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seits den Werken der zu einer erhdhten Roheisenerzeu-
gung notwendige Koks fehlt, anderseits die Lager stark
gelichtet sind. Die Zahl der am 1. November 1921 vor-
handenen Hochodfen betrug 220, davon waren 54
in Tatigkeit, 96 in Bereitschaft und 70 im Bau oder

Ausbesserung. Davon entfielen auf’
Zab der Hocb Ofen

i it- im Bau

in Betrieb Berelt oder Aus-

schaft besserung
W estfrankreich . . . . 23 32 30
ElsaB-Lothringen . . . 19 33 14
Nordfrankreich . . . . 4 5 12
Mittelfrankreich . . . . 3 9 2
Ostfrankreich ..., 2 12 5
Sudwestfrankreich . . — 3 4
Sudostfrankreich 3 2 3
Zusammen 54 96 70

United States Steel Corporation. — Nach dem

neuesten Ausweise des nordamerikanischen Stahltrustes
belief sich dessen unerledigter Auftragsbestand zu
Ende November 1921 auf 4318 551 T (zu 1000 kg)
gegen 4 355418 t zu Ende Oktober und 9 165825 t zu
Ende November 1920. Wie hoch sich die jeweils zu Buch
stehenden unerledigten Auftragsmengen am Monats-
schlusse wahrend der drei letzten Jahre bezifferten, ist
aus folgender Zusammenstellung ersichtlich:

1919 1920 1921
t

31. Januar 6 791 216 9 434 008 7 694 335
28. Februar 6 106 960 9 654 114 7 044 809
31. Miérz 5517 461 10 050 348 6 385 321
30. April 4 877 679 10 525 503 5938 748
31. Mai 4 350 827 11 115 512 5570 207
30. Juni 4971 141 11 154 478 5 199 754
31. Juli 5 667 920 11 296 363 4 907 609
31. August 6 206 849 10 977 919 4604 437
30. September 6 385 192 10 540 801 4 633 641
31. Oktober 6 576 231 9 994 242 4 355 418
30. November 7 242 383 9 165 825 4 318 551
31. Dezember 8 397 612 8278 492

Aktiengesellschaft Oberbilker Stahlwerk, Dusseldorf.
— Die Versorgung mit Brennstoffen war auch im Ge-
schéftsjahre 1920/21 durchaus ungenigend und ermdg-
lichte die Betriebsfuhrung nur in beschrdnktem Umfange.
Die Gesellschaft beteiligte sich an einem gréReren Bezug
amerikanischer Kohle, um weitere Betriebseinschran-
kungen zu vermeiden und nicht zum Stilliegen zu kommen.
Die Geschéftslage fir Schmiedesticke und Eisenbahn-
zeug war wenig zufriedenstellend; die Verkaufspreise
erreichten in der zweiten Halfte des Berichtsjahres einen
Stand, der weit unter den Gestehungskosten lag. Auch
die im Maérz 1921 eingefiihrten wirtschaftlichen Sank-
tionen brachten sehr groRe Nachteile. Die Erneuerung der
Anlagen wurde wegen der hohen Unkosten auch in die-
sem Jahre zurlckgestellt. — Der AbschluB ergibt ein-
schlieRlich 1091 196,64 ,K Vortrag einen Betriebsiiber-
schuf von 2 601 917,96 .K. Nach Abzug von 1499 717,86 M
Geschaftsunkosten, Zinsen, Steuern usw., 122680 H
Abschreibungen, 500000 M Zuweisung an den Ent-
wertungs- und Erneuerungsbestand und 250 000 .ft Aus-
gaben fir Wohlfahrtszwecke verbleibt ein Reingewinn
von 1320 716,74 .ft, der mit Ricksicht auf die unsichere
Geschéftslage und die fur die Instandsetzung der An-
lagen erforderlichen hohen Kosten ganz auf neue Rech-
nung vorgetragen wird.

Dusseldorfer Elsenhittengesellschaft in Ratingen. —
Das Geschéaftsjahr 1920/21 litt darunter, daB die fest-
gesetzten Eisenpreise wiederholt im MiBverhdltnis zu den
erzielbaren Preisen fir Fertigerzeugnisse standen. Um
nioht zu Arbeiterentlassungen schreiten zu mussen, war
die Gesellschaft zeitweise gezwungen, Auftrdge zu Selbst-
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kostenpreisen, und sogar darunter, hereinzunehmen.
Die Beschaffung der Rohstoffe ist bisher immer noch
gelungen, dagegen war die Brennstoffversorgung teil-
weise so ungenigend, daB der Betrieb wiederholt ein-
geschrankt werden mufite. — Die Gewinn- und Verlust-
rechnung weist nach Abzug von 603 096,60 .k Abschrei-
bungen und einschlieBlich 202 375,86 .(t Vortrag einen
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Reingewinn von 2602 963,35 dt auf. Hiervon werden
356 108,54 dt zu Gewinnanteilen und Belohnungen ver-
wendet, 200000 dt als zweite Rate fur die Errichtung
eines neuen Geschéftsgebaudes zuriickgestellt, 1815 000 dt
Gewinn (20 % und 10 % Bonus gegen 12 und 10 % i. V.)
ausgeteilt und 231 854,81 dt auf neue Rechnung vor-
getragen.

Die Reichseisenbahnen.

In einem Artikel im ,Tag“
1921 hat der frihere preuBische
von Breitenbach die Anregung gegeben, in
eine Prifung der Frage einzutreten, ob die dem
Reiche durch die schlechte geldliche Lage seiner Eisen-
bahnen drohende Gefahr eine Aenderung der Unter-
nehmungsform der Reichsbahnen notwendig mache.
Fir die Gewadahrung einer Kredithilfel) hat der Reichs-
verband der deutschen Industrie als eine der wesent-
lichen Bedingungen gefordert, daf die ZuschuBwirt-
schaft fir die Reichsbetriebe aufhdren misse, und
erkldrt, daB hierzu eine Aenderung der Unternehmungs-
form erforderlich sei. Die Eisenbahn als bedeutendstes
Betriebsunternehmen des Reiches misse an erster Stelle
in eine andere Unternehmungsform dbergefihrt werden.
Es ist bezeichnend, daf dieses Verlangen des Reichs-
verbandes der deutschen Industrie vielfach dahin aus-
gelegt wurde, als ob die Industrie die Reichseisenbahnen
in Privatbesitz Uberzufiihren beabsichtige, um so weit-
gehenden EinfluB auf das Verkehrswesen zu nehmen.
Gerade die Forderung, ein Betriebsunternehmen wie die
Reichseisenbahnen nur nach wirtschaftlichen Gesichts-
punkten zu fuhren, gab Veranlassung, auch die politische
Seite recht eingehend zu behandeln. Der Reichsverband
der deutschen Industrie hat sich, als er die Forderung
stellte, Vorbehalten, geeigneteJ Vorschldge der Reichs-
regierung zu unterbreiten. Inzwischen ist die Frage
sowohl aus sachverstandigen als auch aus anderen Kreisen
gepruft worden. Auch die maRgebenden Stellen der
Eisenbahnverwaltung selbst haben sich dazu geduBert.
Es ist nicht unsere Aufgabe, darzulegen, welche Beur-
teilung die Frage durch die verschiedenen Stellen ge-
funden hat und welche Vorschldge diese Stellen zum
Teil selbstdndig dazu gemacht haben. Der Oeffentlich-
keit bereits bekannt geworden sind die von der Soziali-

vom 4. Oktober
Eisenbahnministet

sierungskommission erstatteten Gutachten (dber die
Organisation der Reichsbahnen. AuBer dem von der
Uberwiegenden Zahl der AusschuBmitglieder Unter-

zeichneten Gutachten haben noch die beiden Mitglieder
Baltrusch und Steger ein besonderes Gutachten er-
stattet, das sich in seinen Grundziigen mit der Ansicht
des Deutschen Gewerkschaftsbundes deckt, der
in einer kleinen Schrift die fur die Beurteilung der Frage
wesentlichen Gesichtspunkte zusammenstellt und im
AnschluR daran neue Vorschlage macht, wie die Reichs-
eisenbahnen vom Staatsbetrieb zu einem gemeinwirt-
wirtschaftlichen Unternehmen umgestaltet werden kon-
nen2). Aehnliehe Gedanken hat u. W. als erster Geh.
Reg.-Rat Dr. R. Quaatz in der Oeffentlichkeit ausge-
sprochen3). Die vom Deutschen Gewerkschaftsbund ver-
tretenen Ansichten sind bemerkenswert deshalb, weil
sie aus Arbeitnehmerkreisen stammen und in ihnen
Ansdtze flur eine Verstdndigung zwischen den in Frage
kommenden Parteien enthalten sind. Es darf jedoch
nicht verkannt werden, dal diese Vorschldge in mancher
Beziehung noch umgestaltet werden missen.

Der Deutsche Gewerkschaftsbund vertritt die Auf-
fassung, daB der volkswirtschaftlichen und politischen
Bedeutung der Reichseisenbahnen am besten durch den

1) Vvgl. St. u. E. 1921, 17. Nov., S. 1670/1.

2) Die Reichseisenbahnen — Staatsbetrieb — Pri-
vatbetrieb — GemeinWirtschaft? Im Auftrdge des Deut-
schen Gewerkschaftsbundes, bearbeitet von Eugen Roth.
Berlin-Wilmersdorf 1921.

3) Vortrag vor der Hauptversammlung des Vereins
deutscher Eisenhittenleute am 11. Mai 1919. — Vgl
St. u. E. 1919, 3. Juli, S. 737.

staatlichen Betrieb Rechnung getragen werden kdnne.
Er ist aber auch weiterhin der Meinung, daR bei den
Deutschland auferlegten Zahlungsverpflichtungen nur
mit der von der Industrie vorgeschlagenen Kredithilfe
ein gangbarer Weg gezeigt werde, um dem Reiche die
erforderlichen Zahlungsmittel zu beschaffen; denn die
Erfassung der Sachwerte sei hierzu kein geeignetes Mittel.
Der an die Kredithilfe geknupften Forderung nach Ein-
fuhrung ergiebigerer und sozialerer W irtschaftsformen
in die Staatsbetriebe werde von allen Schichten des
deutschen Volkes zugestiinmt. Die staatliche Verwaltung
der Reichsbetriebe, insonderheit der Reichseisenbahnen,
habe es nicht verstanden, diese Betriebe ohne schwere
Erschitterungen durch die Ereignisse der Zeit zu bringen.
Fruher habe der Geist der Unterordnung und die Achtung
vor der Autoritdt der Staatsgewalt es ermdglicht, daB
die birokratische Verwaltung den Eisenbahnbetrieb in
Ordnung gehalten habe, ohne jedoch die Ertragfahigkeit
steigern zu konnen. Die geringe Eisenbahnrente der
Friedenszeit habe sich durch kinstliche Gestaltung des
Anlagekapitals ergeben, und der Ueberschuf sei im
wesentlichen durch unsoziale Einstellung des Betriebes,
namlich durch starke Niederhaltung der Gehalter und
Lohne, erzielt worden. .

Wenn auch der Deutsche Gewerkschaftsbund der
Forderung nach Abéanderung der staatlichen Betriebs-
form grundsdtzlich zustimmt, so ward doch von ihm be-
zweifelt, daB diese Forderung von der Industrie ohne
Eigennitzigkeit erhoben worden sei. Da jedoch ein
anderer Weg als die Kredithilfe nicht gangbar sei, mifRte
deshalb dem natiirlichen Machtwillen des Industrie-
kapitals der natiirliche Machtwillen der Gewerkschaften
als Vertreter der Arbeitnehmer entgegengestellt werden,
so dal zum Wohle der Allgemeinheit ein tragfdhiger
Ausgleich der Krafte erzielt werde, der den gemein-
nitzigen Charakter der umzuwandelnden Staatsbetriebe
gewahrleiste. Zu einem Sozialisierungsexperiment sollen
auch nach Ansicht des Gewerkschaftsbundes die Eisen-
bahnen nicht hergegeben werden; denn die sozialisierten
Betriebe der jlingsten Zeit hatten nur ein beschdmendes
Ergebnis aufzuweisen. Bei den Betriebsraten sei die
verantwortungsvolle Mitarbeit am Erzeugungsvorgang
mit der Zweckvertretung der Arbeitnehmer verquickt,
so daB die Ergebnisse der Téatigkeit auf ersterem Gebiete
nur gering seien. Deshalb muRBte bei der Entstaatlichung
der Eisenbahnen eine andere Form gefunden werden,
und diese sei die gemeinwirtschaftliche Betriebsform,
von der der Gewerkschaftsbund hofft, daR sie die Betriebs-
form Deutschland — vielleicht der Welt — sein werde.

Der vom Deutschen Gewerkschaftsbhund gewadhlte
Ausgangspunkt der Gegenilberstellung von Arbeit-
gebern und Arbeitnehmern im Kampfe um die Beteili-
gung an der neuen Unternehmungsform der Reichsbahn
verkennt die Tatsache, daB das Gedeihen groBer Unter-
nehmungen in erster Linie davon abhangt, daR die ge-
meinsamen Belange aller an dem Unternehmen Betei-
ligten in gleicher Richtung wirken. Wenn dagegen die
Durchsetzung der Sonderwinsche einzelner an dem
Unternehmen beteiligter Gruppen erste und letzte Sorge
ist, so kann auch ein solcher Betrieb nicht wirtschaftlich
gefuhrt werden. Das sollte auch der Deutsche Gewerk-
schaftsbund beherzigen. Doch sehen wir weiter, wie er
sich die Umwandlung in die neue Betriebsform denkt:

Voraussetzung fur eine solche Umwandlung der
Eisenbahnen ist nach seiner Ansicht ihre Loslésung aus
dem bisherigen Rahmen des staatlichen Haushalts. Die
im Artikel 92 der Reichsverfassung der Eisenbahn ge-
waéhrte Selbstdndigkeit reicht hierfir nicht aus. Auch
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das in Aussicht stehende Eisenbahnfinanzgesetzl), das
der deutschen Reichsbahn einen eigenen Haushalt und
eigene Rechte beizulegen beabsichtigt, hat ebenfalls be-
reits eine Aenderung des Artikels 92 vorgesehen. Diese
Verfassungsanderung wird also nicht zu umgehen sein.
Unabhéngigkeit von den Einwirkungen der Parteipolitik
und von dem Haushalt des Reiches vermag allein die
Grundlage abzugeben fir eine verniinftige W irtschafts-
politik: denn auch der Deutsche Gewerkschaftsbund
gibt zu, daB der EinfluB des Reichstages nicht immer
sachlicher Natur und der EinfluB des Reichsfinanz-
ministers in der Verkehrsverwaltung nicht immer er-
winscht und nitzlich gewesen sei. Als zweckméRige
Unternehmungsform fir den gemeinwirtschaftlichen Be-
trieb wird die Aktiengesellschaft vorgeschlagen» bei
der Vorsorge zu treffen ist, dal die Aktien nicht in aus-
landische Hande ubergehen. Die Heranziehung aus-
landischen Kapitals, das nicht zu umgehen sei, kdnne
in anderer Form erfolgen. Die Beteiligten an der Aktien-
gesellschaft sollen sein
1. die Eisenbahninteressenten,
2. die Eisenbahnbetreibenden.

Zu der ersten Gruppe rechnen Industrie, Landwirtschaft,
Handel sowie die Gesamtheit der deutschen Arbeit-
nehmersehaft. Unter Eisenbahnbetreibenden wird vor
allen Dingen das Personal der Eisenbahn, vertreten durch
seine Gewerkschaften, verstanden. Ueber die Beteiligung
des Reiches und der Léander herrschen Zweifel, weil auf
Grund des Art. 248 des Friedensvertrages die Anteile
des Reiches unter Umstdnden von den Vertretern des
Vielverbandes zwangsweise (ibernommen werden kdnnten
und diese dann einen EinfluB auf das Verkehrswesen
nehmen wirden, der nicht erwinscht sein durfte. Ueber
die Hohe der Beteiligung der einzelnen Gruppen sind
genauere Vorschlage nicht gemacht. Es ward nur gesagt,
daB der Anteil der Arbeitnehmer betrachtlich sein misse,
damit die Eisenbahner ein tatsdchliches Bestimmungs-
recht hdtten. Ferner muRten das Reich und die La&nder
einen betrachtlichen Anteil an Aktien Gbernehmen, um
das offentliche Wohl ausreichend wahren zu kénnen und
eine Ueberwucherung eigensichtiger Bestrebungen hintan-
zuhalten. Keine einzige der beiden genannten groBen
Gruppen durfte einen dberwiegenden EinfluR in der
Gesellschaft erhalten. Bei der Uebernahme der Eisen-
bahnen misse der Kaufpreis, da er nicht in bar gezahlt
werden kann, gestundet werden. Das Aktienkapital
brauche im wesentlichen nur das Betriebskapital zu sein,
das bei einer mit den Einnahmen ,nicht zu zaghaft
operierenden Eisenbahn“ nicht einmal sehr erheblich zu
sein brauche, weil der Guter- und Personenverkehr die
tdglichen baren Einnahmen erbringe. Die Aktien sollen
nicht Inhaber-, sondern Namensaktien werden. Die
von den Gewerkschaften zu Ubernehmenden Aktien
sollen zum Teil in Kleinaktien zerlegt werden, und ihre
Verwaltung soll durch die Gewerkschaften erfolgen,
derart, dal die VerduRerung der Kleinaktien immer nur
durch die Gewerkschaften an die Mitglieder erfolgen
kann. Diese Bedingung misse gemacht werden, um den
Gewinnhandel in Kleinaktien auszuschalten. Die Spitze
des Unternehmens besteht aus einem etwa funfképfigen
Direktorium, zusammengesetzt aus ersten Kraften der
groBen Gruppen. Der Aufsichts- oder Verwaltungs-
rat mit umfassenden Befugnissen soll aus héchstens
>20 Mitgliedern bestehen. Die Aufsicht des Reiches liegt

in den Héanden eines Reichsverkehrsministers, dessen
Dienstbereich sadmtliche Verkehrsbetriebe, also auch
Post-, Telegraphie-, Wasserstralen-, Luft- und Kraft-

fahrwesen, zu umfassen hdtte. Fur die Durchfi hrung des
Betriebes sind Direktionen vorgesehen mit weitgehenden
Befugnissen unter Berlicksichtigung der im Peiche be-
stehenden Wirtschaftsgebiete. Die Gliederung in Dienst-
stellen und Aemter erfolgt unter Ausschaltung unnétiger
Zwischenglieder. Nur in ganz grofen Zigen wird hier
das Bild der zukiinftigen Unternehmungsform gezeigt,
und es ist deshalb auch schwer, im einzelnen zu den Vor-
schlagen Stellung zu nehmen.

1) Vgl. S. 71 dieses Heftes.

Wirtschaftliche Rundschau.

42. Jahrg. Nr. 2.

Welchen Zwecken soll nun die neue Betriebsform
dienen? Hierzu stellt der Deutsche Gewerkschaftsbund
eine Reihe von Forderungen auf, die ebenfalls beachtens-
wert erscheinen. Der Uebergang in die gemeinwirtschaft -
lieche Form bietet Gelegenheit, die Neuordnung der
Eisenbahnverwaltung, die seit der Uebernahme der
Eisenbahnen auf das Reich drdangt, in Angriff zu nehmen.
Der heutige Zustand, daB die fritheren Eisenbahnbehdrden
der Léander ihre Geschafte zwar im Namen des Reiches,
jedoch noch nach MaBgabe der alten Dienstvorschriften
fuhren, muB beseitigt werden und eine Neugestaltung
nach verkehrstechnischen und wirtschaftlichen Gesichts-
punkten erfolgen. Die W erkstdtten missen ihres Charak-
ters als Nebenbetriebe entkleidet und zu selbstdndigen
Unternehmungen umgewandelt werden, die Zustandig-
keiten missen erweitert und damit das Verantwortungs-
gefuhl der leitenden Beamten erhdht werden. Ein ge-
meinwirtschaftlicher Betrieb wird in der Lage sein, in
dem heutigen Staatsbetrieb noch vielfach Ersparnisse
durchzufihren. Die Erhédhung der Einnahmen aus Neben-
betrieben kdnne in sehrvielen Fallen durchgefiuhrt werden.
Das Beschaffungswesen wirde in der neuen Unter-
nehmungsform auf andere Grundlage gestellt werden
missen; denn es misse heute immer noch dariber geklagt
werden, dal die Eisenbahn hier ihrer Aufgabe nicht gerecht
wird, und gerade in solchen Zeiten, wenn von allen Seiten
die Anspriche an die Industrie drangen, ihre Auftrage
herausgibt, dagegen in Zeiten ruhiger Geschaftslage
gleichfalls mit den Bestellungen zurickhdalt. Die Haupt-
einnahmequelle, der Guterverkehr, kénne durch glnstigere
Verkehrsbedingungen und durch stadndige Fuhlung mit
den Vertretern von Handel und Industrie, wie sie der
gemeinwirtschaftliche Betrieb mit sich bringt, angeregt
werden. Die Eisenbahn misse in den Stand gesetzt
werden, auch zu Zeiten auBergewdhnlichen Verkehrs den
Anforderungen zu entsprechen. Neuerungen miufRten
versucht und bei Bewdhrung schnell eingefiihrt werden.
Es wird erinnert an die vom Bergbau schon seit langen
Jahren gewiinschte Einfihrung der GroRraumwagen-
Dadurch, daB alle Verkehrstreibenden auch an der Ver-
waltung des Verkehrswesens beteiligt sind, wirde die
Verteilung des Verkehrs auch auf andere Verkehrs-
gebiete nach den Gesichtspunkten hdchster Verkehrs-
leistungen erfolgen. In der Frage des Eisenbahnpersonals
ist dem Deutschen Gewerkschaftsbund darin zuzu-
stimmen, daB es sich hier um Fragen von allerhéchster
Bedeutung handelt. Seine Meinung geht dahin, daB im
allgemeinen das Beamtentum sich bew'dhrt habe und
deshalb an einen Abbau des Berufsbeamtentums nicht
gedacht werden dirfe. Das Versagen der Birokratie sei
in erster Linie der Form des staatlichen Eisenbahnwesens
zuzuschreiben. Durch die Mitarbeit an der gemeinwirt-
schaftlichen Unternehmungsform werde die Verantwort-
lichkeit und das PflichtbewuRtsein gesteigert.

Wenn man die hier ausgesprochenen Grundsatze
des Deutschen Gewerkschaftsbundes betrachtet, so
kénnte man ihnen restlos zustimmen, wenn man nicht
sagen muBte, daR die Durchsetzung in die Wirklichkeit
vielfach anders ausfallen wird, als der Deutsche Gewerk-
schaftsbund es sich vorstellt. Es bleibt die Frage bestehen,
ob tatsédchlich in einer solchen Unternehmungsform die
Auffassung jedes Einzelnen in den beteiligten Gruppen
eine Aenderung im Sinne des gemeinwirtschaftlichen
Interesses erfahren wird. Auch scheint es uns, als oh ein
wesentliches Mittel fur die Steigerung der Ertragnisse
in einer nicht zu zaghaften Handhabung der Tarife be-
stehen soll. Die Gefahren, die hieraus dem W irtschafts-
leben erwachsen, kénnen nicht iberschatzt werden. Rich-
tiger wiirde es uns erscheinen, wenn bei Aufstellung seiner

Forderungen der Deutsche Gewerkschaftshund einen
wichtigen Punkt an die Spitze gestellt hatte, nam-
lich die Forderung nach der Beseitigung des unter-

schiedslosen Achtstundentages. Venn diese Forderung
aus den Kreisen der Arbeitnehmer erhoben wird, dann
dirfte wohl das groBte Hindernis beseitigt sein, das einer
wirtschaftlichen Betriebsfihlung unserer Eisenbahnen
entgegensteht. Dr. E. Zentgraf.
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Sieben, [Kurt], $r.=3ing.,, Bergassessor: Die
Wirtschaftlichkeit einer GroBkraft-
verwertung der Kohlenenergie in
Deutschland. (Mit 25 Abb.) Ddusseldorf.
Verlag Stahleisen m.b.H. 1921. (81 S.) 8°.
16 M.

Die kleine Schrift gehdrt entschieden zu den besten,
die diese schwerwiegende und oft heil umstrittene Frage
zu klaren sich bemihen. Den Ausgangspunkt bilden
drei grundlegende Fragen, die wohl erstmalig hier mit
ungetriibter Klarheit aufgestellt und nach sorgféltiger
Sichtung und Prifung der Unterlagen Uberzeugend be-
antwortet wurden. Durch treffenden Ausdruck im
Text, ubersichtliche Zahlentafeln und gute Schaubilder
wird das Verstdndnis fir die oft nicht einfachen Unter-
suchungen auch dem weniger mit den einschldgigen
Fragen Vertrauten sehr erleichtert, so dafR selbst der
Laie den vorziglichen Ausfiihrungen zu folgen vermag.
Ein kurzer Auszug aus dem Inhalt mége Zeugnis von
dem Wert dieses Buches ablegen.

Dem breiten Leserkreise und einem Teile der Fach-
welt schwebt als erstrebenswertes Ziel der GroRkraftver-
wertung der Kohlenenergie die Versorgung Deutsch-
lands mit Elektrizitdt aus einem Netz von 100 000-
Volt-Leitungen vor, das an Stelle der bisher gebrauch-
lichen 20 000- bis 30 000-KW-Werke aus GroRkraft-
werken (100 000 KW) gespeist wird, deren gegenseitige
Entfernung bis zu 300 km anzunehmen ist. Die Nach-
prifung des angeblich auf niedrigen Erzeugungskosten
beruhenden wirtschaftlichen Vorteils solcher GroRkraft-
werke gliedert sich in die drei Fragen, ob es wirtschaft-
lich ist, 1. auf der Grube in GroRkraftwerken Elektrizitat
zu erzeugen und an die Unterwerke (bisher selbstandige
Kraftwerke) an Stelle der Kohle nunmehr Elektrizitat
zu versenden, 2. den elektrischen Strom auch abseits
der Kohlengewinnungsstiatten nur mehr in GroBwerken
zu erzeugen, also fiir die Vorteile der GroRerzeugung die
Verteilungskosten in Kauf zu nehmen, auch ohne daB
dafir der Kohlentransport in Wegfall kdme, 3. die vor-
gesehenen GroBwerke zu kuppeln, also zur Erzielung
besserer Belastungsverhdltnisse die Kosten ausgedehnter
Hochspannungsleitungen auf sich zu nehmen.

Die Uber die Vorkriegszeit angestellten Unter-
suchungen beziehen sich zundchst auf die Erzeugungs-
kosten der Elektrizitdt. Diese Kosten setzen sich zu-
sammen aus dem Kapitaldienst der Anlagewerte, den
Verwaltungskosten und Ldéhnen und dem Aufwand fir
Brennstoff, Wasser, Schmier- und Putzmittel. Es zeigt
sich, daR Steinkohle und Braunkohlenbriketts einerseits
sowie reichere und &rmere Bohbraunkohle anderseits bei
der Elektrizitatserzeugung auf der Grube, also abge-
sehen von den Versendungskosten, die gleichen Auf-
wendungen verursachen, daB diese mit steigender Zahl
der jahrlichen Betriebsstunden anfangs stark, spater
langsamer fallen und in starkster Form gleichmdRig bei
allen Brennstoffen von der WerksgroRe abhangig sind.

Der néchste Abschnitt behandelt die Energiever-
sendung, und zwar zunéchst die elektrische Kraftiiber-
tragung. Der Aufwand fur die Uebertragung von
100 KWst/km, d. h. fir die Versendung von 1 KWst
Uber 100 km oder von 2 KWst iGber 50 km usw., wird
ermittelt und als unabhéngig von der Uebertragungs-
entfernung, aber abh&ngig von der Anzahl der Be-
nutzungsstunden im Jahr befunden. Fir die me-
chanische Befdérderung der Brennstoffe kommen neben
Unkosten fir Beladen und Entladen der Halden, fir
Unterhaltung des Lagerplatzes, fur Zinsenverlust und
Wertminderung der Kohle durch Liegen die eigent-

lichen Versandkosten in Betracht, die sich leicht fir
die verschiedenen Transportmoglichkeiten, gestaffelt
nach Entfernungen, angeben lassen. Die Versendung

der Energie in Gasform ist nur bei Verwendung hoch-
wertiger Gase (Koksofengas) der elektrischen Energie-
versendung Uberlegen.
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Das Ergebnis bezuglich Wirtschaftlichkeit der GroR-
kraftversorgung besagt hiernach, daB bei Verwendung
von Steinkohlen die erhdhten Versendungskosten die Vor-
teile der GroBerzeugung so weit vermindern, daf bei
einem Versorgungsradius von Uber etwa 30 km das
Mittelwerk vorteilhafter arbeitet; bei Verwendung von
Braunkohlenbriketts liegt die Grenze bei rd. 50 km.
Fir Rohbraunkohle sind die Energieversendungskosten
auf elektrischem oder mechanischem Wege anndhernd
gleich oder fir Bahnversand gunstiger und vermdgen
das glinstigere Ergebnis der GroBkraftversorgung auch
bei sehr groBen Versorgungsradien nicht zu beeinflussen.
Die Antwort auf Frage 2 muB daher lauten: es ist wirt-
schaftlicher, den elektrischen Strom auch abseits der
Kohlengewinnungsdatten nur mehr in GroRkraftwerken
zu erzeugen, wenn der Versorgungsradius dieser Kraft-
werke bei Feuerung mit Steinkohle 11 km, mit Braun-
kohlenbriketts 13 km, mit guter Rohbraunkohle 17 km
und mit geringer Rohbraunkohle 15 km oder weniger
mift. Frage 3 hingegen ist zu verneinen, d. h. es ist
nicht wirtschaftlich, die GroBkraftwerke zu kuppeln und
zur Erzielung besserer Belastungsverhaltnisse die Kosten
ausgedehnter Hochspannungsleitungen auf sich zu
nehmen.

Die Untersuchungen dber den EinfluR einer ver-
&dnderten W irtschaftslage ergeben: Eine ungleichméaRige
Verschiebung der Preis- und Lohnverhéltnisse, die die
einzelnen Posten bis zu 2000 Uber oder unter ihren
bisherigen Verhdaltniswert hinausbringt, verdn-
dert die Reichweite der wirtschaftlichen GroRkraftver-
sorgung um hoéchstens 5 km. Am Geldmarkt ist eine
Erhdéhung de3 ublichen ZinsfuRes um lo/o hinreichend,
um den Versorgungsradius der elektrischen GroBwirt-
schaft um einige Kilometer einzuschranken. Die Min-
derung der Kosten der mechanischen Befdrderung um
50/0 verringert den Grenzradius der GroRkraftwerke um
7 bis 8 km; die Minderung der elektrischen Leitungs-
verluste um lo/o vergréBert ihn um etwa den gleichen
Betrag.

Die in Frage kommenden Grenzverschiebungen sind
in Anbetracht der mutmaBlich eintretenden Verdnde-
rungen im Wirtschaftsleben so gering, daB, wenn unser
Wi irtschaftsleben wieder eine Ruhelage erreicht hat,
fur die Frage der GroBkraftversorgung sehr wahrschein-
lich nahezu die gleichen Verhéaltnisse bestehen werden
wie im Frieden. Hans Meyer.

Forschungsarbeiten auf dem Gebiete des
Ingenieur wesens. Hrsg. vom Verein
deutscher JIngenieure. Schriftleitung:

D. Meyer und M. Seyfert. Berlin: Verlag
des Vereines deutscher Ingenieure — Julius
Springer i. Komm. 4°

H. 225. Sonntag, Richard, ®r.=Sng., Re-

gieruEgsbaumeister a. D., beratender Ingenieur,
V. b. J., in Berlin-Friedrichshagen: I-Eisen
unter besonderer Berlcksichtigung der breit-
flanschigen und der parallelflanschigen I-Eisen.
Mit 25 Zahlentaf., 8 schwarzen und 7 farbigen
Taf. und 85 Abb. 1920. (138 S.) In Karton
30 M.

Der auf dem einschldgigen Gebiete sehr frucht-
bare und schon erfolgreiche Verfasser behandelt in der
vorliegenden Schrift Entstehung, Eigenschaften und
Fortbildung der I-Eisen aller Art mit erschépfender
Ausfihrlichkeit.

Nach einer kurzen Schilderung der Tatigkeit der
Deutschen Normalprofilbuch-Kommission erdrtert der
Verfasser so umfassend, wie es an anderer Stelle wohl
noch nicht geschehen ist, die Madglichkeiten und. die
bisherige tatsachliche Entwicklung des Walzens von,
I-Eisen, indem er den EinfluR geschlossener und offener
Walzenfurchen auf die Vielseitigkeit und die endgil-
tigen Eigenschaften der Eisen, auch einschlieflich der
neuesten Erscheinungen, wie der H-Eisen.Jniu (gleichen
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Haupttragheitsmomenten nach Goebel, nachweist.
Aus diesem Abschnitte ist vor allem die Darlegung der
Sicherheit zu erwahnen, mit der heute breitflanschige
Querschnitte mit tberall gleicher Starke der Flansche
und zweckmaBigem Uebergange in den Steg hergestellt
werden, indem der Verfasser zeigt, wie durch gegen-
seitiges Ueberbieten der geschitzten Verfahren von
Sack, Rombach, Jork, Grey, Differdin-
gen, Puppe-Peine und Goebel von denen fir
das verbliebene deutsche Gebiet nur noch Peine tat-
sachliche Bedeutung hat, immer vollendetere Ergebnisse
entstanden. Die Vorschldge von Goebe 1l zeigen, daB
bezuglich der Gestaltung und Bemessung der Quer-
schnitte tatsdchlich alle beengenden Grenzen gefallen
sind, wenn man die Mittel fir die neuzeitlichen Walzen
aufbringen kann.

W eiter schlieRen dann statische, wirtschaftliche und
walztechnische Erdrterungen tber die Eigenschaften der
I-Eisen an, die durch die Mitteilung der Ergebnisse
zahlreicher Versuche gestiitzt werden, ¢ie vom Verfasser
unter Ueherwindung erheblicher Schwierigkeiten wahrend
des Krieges mit den Mitteln des Differdinger Walzwerkes
ausgefuhrt sind. Sie gipfeln in der Feststellung, daR
die vielfach gegen breitflanschige Tréger gehegten und
geduBerten Bedenken bei sachgemé&Rem Vorgehen unbe-
grindet sind, besonders beziiglich der Scher- und Quer-
spannungen, dal man sich also beziglich der Verwen-
dung dieser wertvollen Querschnitte keine Einschrén-
kung aufzuerlegen braucht.

Erheblicher Wert ist auf die Behandlung der wirt-
schaftlichen Verhéltnisse unter Ermittlung von Giute-
ziffern nach Widerstands- und Trédgheitsmoment gelegt,
wobei entgegen verbreitetem Brauche alle Grofen auf
den Querschnitt, statt auf das Gewicht bezogen werden,
weil letzteres, nach verschiedenen Verfahren und Vor-
schriften ermittelt, keinen ganz einheitlichen MaRstab
liefert; dem kann man zustimmen.

Nach der Mitteilung der MaRe der vorhandenen
Eisen und einem beurteilenden Vergleiche der deut-
schen Reihen schlieBt die Schrift mit wohlerwogenen
Vorschlagen sowohl fir die zweckméBige Durchbildung
der einzelnen Querschnitte als auch fir die Aufstellung
tunlich weniger und walztechnisch einfacher Reihen, die
gleichwohl alle Bedurfnisse der verwendenden Technik
decken.

Alle Vorfuhrungen werden durch zahlreiche klare
und deutliche Darstellungen und Schaulinien leicht zu-
génglich und durchsichtig gemacht.

Diese von eingehender Sachkunde getragene Be-
handlung einer durch unsere geféhrdete Lage in be-
sonders bedeutungsvollen FluR gebrachten Frage bietet
allen eine tragfeste Grundlage der Bildung sicheren Ur-
teiles, die als Erzeuger oder Verbraucher dieses Gebiet
betreten; sie werden in ihr einen zuverldssigen Weg-
weiser finden, besonders auch bei den bevorstehenden
Arbeiten zur Schaffung neuer, den heutigen Erfah-
rungen und Bedirfnissen gentigenden Reihen von

I-Querschnitten. Sr.Ang. G. Barkhausen.

Hising, Walter, Dr. jur., vom Arbeitgeber-
verband Dortmund : Arbeitgeberschutz im
Betriebsradtegesetz. Dortmund: [Selbst-
verlag des Verfassers] 1921. (260 S.) 8°.
19,50 M.

Der Verfasser sagt in seinem Vorwort, dal der
Kommentar dem Arbeitgeber ein praktischer Schutz
sein solle. Dieses Ziel hat der Verfasser zweifellos er-
reicht. Die einzelnen Stoffgebiete sind Ubersichtlich zu-
sammengefalt. Die Wiedergabe von Schiedsspriichen
und Urteilen erleichtert dem Arbeitgeber die Vertretung
seiner Belange vor den Schlichtungsausschissen und Ge-
werbegerichten. Das Buch ist in der Hauptsache fir
Laien geschrieben. Die Erlduterungen lassen daher aus-
fuhrliche rechtswissenschaftliche Erdrterungen beiseite.

Wenn auch dieses Buch einen eigentlichen Kommen-
tar des Betriebsrategesetzes nicht Uberflissig macht, so

Bucherschau.
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kann seine Anschaffung doch jedem Arbeitgeber emp-
fohlen werden. Rechtsanwalt H. Schoppen.

Ferner sind der Schriftleitung zugegangen:

Lawaczeck, F.,
nutzung und
(Mit 57 Abb.)
1921.

$r.<)ng.: Wasserkraftaus-

Wasserkraftmaschinen.

Leipzig und Berlin: B. G. Teubner
(116 S.) 8« (16°). 6,80 M, geb. 8,80 M.

(Aus Natur und Geisteswelt. Sammlung wissen-
schaftlich-gemeinverstandlicherDarstellungen. Bd. 732.)

Liebmann, A, Studienrat, Oberingenieur a. D,
Frankfurt a. M.: Der LandstrafRenbau. 2,
vollstandig durchgearb. Aufl. Mit 44 Abb. Berlin
und Leipzig: Vereinigung wissenschaftlicher Ver-
leger, Walter de Gruyter & Co., 1921. (138 S.) 8°
(16°). 6 M.

(Sammlung Géschen. 598.)

Miller, Fritz, Partenkirchen: Dreizehn Aktien.
Geschichten von deutscher Arbeit. Mit 1 Bildn. des
Verfassers. 1. bis 7. Taus. Hamburg: Hanseatische
Verlagsanstalt 1921. (183 S.) 80. Geb. 20 M.

Nertinger, Josef, Hauptbuchhalter: Zwischen-
bilanzen. Zweck, Wesen und Technik der Monats-
bilanzen mit besonderer Berlicksichtigung der Geld-

entwertung. Mit zahlr. Beisp. und 3 Beil. Stuttgart:
Muthsche Verlagsbuchhandlung 1921. (42 S.) 82
8,25 M-

(Moderne Handelsbroschiiren.)

Nippold, A, Prof. Dr., Mitglied des PreuB. Me-
teorologischen Instituts (Magnetisches Observatorium
zu Potsdam): Erdmagnetismus, Erdstrom
und Polarlicht. 3., verb. Aufl. Mit 7 Taf. und
18 Fig. Berlin und Leipzig: Vereinigung wissen-
schaftlicher Verleger, Walter de Gruyter & Co., 1921.
(135 S.) 80 (160). 6 M.

(Sammlung Gdschen. 175.)

Piechottka, Erwin: Gleichberechtigung
von Kapital und Arbeit. (Arbeitsaktie und
Steueraktie als Grundlagen der sozialindividualisHschen

Wi irtschaft.) Berlin: Hans Robert Envelmann 1921.
(64 S.) 8° 15 M.
Neu mann, Hans, Ingenieur, Berg.-Gladbach: Die

Motoren fir Gas und flussige Brennstoffe.
Kurzer AbriR uUber ihre Anlage und Konstruktion.
Mit 67 Abb. im Text. 2., neubearb. Aufl. Leipzig:
Dr. Max Janecke 1921. (VII, 89 S.) 8° 10,90 M-

PohIlmann, H.  Zivilingenieur: Thermosbau,
Konstruktionsgrundlagen und Anwendungen. Mit
91 Textfig. Berlin: Julius Springer 1921. (92 S)
8°. 16 M, geb. 20 M=

Preisarbeiten aus dem
Deutschen Bergwerks-Zeitung ,Wege
und Ziele der deutschen Brennstoffwirt-
schaf t“. Essen: Deutsche Bergwerks-Zeitung, G. m.
b. H. 20.

(Sonderausgabe der
tung.)

Nr. 1. Ebenhdéch, Hugo, Beratender In-
genieur V.B.J. und beeidigter Sachverstdndiger, Min-
chen: Kennwort: ,Vergeude keine Energie, verwerte
sie!* (Mit 2 Abb.) — Wirth, Albert, Tipl.'Sing.,
Oberingenieur beim Esehweiler Bergwerksverein, Kohl-
scheid bei Aachen:Kennwort: ,,Aufbau“. — Roeren,
®ipl»(jng., Berlin-Wilmersdorf: Kennwort: ,,Organi-
sation“. (31 S.) 1,50 M.

Nr. 2. Neumann, Gustav, Oberingenieur der
Waéarmbstelle Dusseldorf: Vorschldge zur Ver-
besserung der Wéarme Wirtschaft der Hitten-

Preisausschreiben der

Deutschen Bergwerks-Zei-

werke. Kennwort: ,Mdéglichkeiten“. (Mit 3 Abb.)
— Liutschen, A. Ingenieur, Altenessen: Kenn-
wort: ,Dennoch“. — Hagemann, Bergwerks-

direktor, ®r.»Jyng., ®ipl.«jtig., Oberhausen (Rhld.)-Al-
staden: Kennwort: ,Wer den Pfennig nicht ehrt, ist
des Talers nicht wert*. (565 S.) 1,50 M.

Nr. 3. Sielken, H., Architekt, Abteilungs-
vorstand der Firma Paul Kossel & Cie., Beton- und
Eisenbetonbau - Unternehmung, Bremen, und Prof.
NuBbaum, Hannover: Kennwort: ,Spare in der
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Zeit“. (Miti Abb) — Lwowski, Hermann, Berg-
werksdirektor, Essen: Kennwort: ,Frisch voran“.
(Mit 2 Abb.) — Schacht, Dr. med.,, Wiesbaden:
Kennwort: ,Die BrennstoffWirtschaft vom hygieni-
schen Standpunkt aus“. Zugleich ein Beitrag zu
dem Thema: ,Der Untergang des Abendlandes®“. —
Bodler, J.,, Bauamtmann und Stellvertreter des
Direktors der stadtischen Elektrizitdtswerke, Minchen:
Kennwort:,,Schontunsere Kohlenschétze*. (S.57 bis 87.)

Nr. 4. Meller, Karl, Oberingenieur, Sie-
mensstadt bei Berlin: Kennwort: ,Wirkungsgrad
und Brennstoffverbrauch von Fabrikanlagen®. (Mit
18 Abb.) — Kennwort: ,Wirtschaft, Horatio*! —
Weitzel, August, Architekt, Frankfurt a. M.:
Kennwort: ,Kraft — Licht — Warme“. — Kriger,
A., ®ipl.«3ng., Worms a. Rhein: Kennwort: ,Keiner
erlebt es, vollendet zu sehen, soviel er gewollt hat;
leidige Schranken der Kraft zwingen Bescheidung uns
auf“. — Schmid, R., Duisburg: Kennwort: ,Der
Eisenschmelzer*. — Birkner, Max, Oberingenieur,
Berg.-Gladbach: Kennwort: ,Morgenrot“. (Mit 1 Abb.)
(S. 89—120.)

Nr. 5. Stenger, Fr., Betriebsfihrer bei den
Rombacher Hittenwerken, Abt. Oberhausen (Rhld.):

Kennwort: ,Seilfahrt“. — Glenz, A., Fahrsteiger,
Rotthausen, Krs. Essen: Kennwort: ,Fortschritt*. —
Gategast, Otto, Gelsenkirchen: Kennwort: ,Seid
sparsam mit Deputat-Kohlen*. — Graf, Ober-

ingenieur, Gelsenkirchen: Kennwort: ,Billige Kohle*“.
— Schéndeling, Paul, Langendreer: Kennwort:
JLArbeiten und nicht verzagen“. (Mit 2 Abb.) —
Pfeifer, H., $ipi.«3ng., Berlin: Kennwort: ,Braun-
kohlenvertrocknung“. — Kriger, H., Dr., Halle
a. d. Saale: Kennwort: ,Industriestaat oder Agrar-
staat“. (Mit 1 Abb.)) — Poth, $ipl.*Sn8> Ober-
ingenieur der Bergwerksges. Trier, Hamm i. W.:
Kennwort: ,,Ferngas“. (Mit 1 Abb.) (S. 121—151.)

Raskop, Fritz, Ingenieur, 1. Vorsitzender des Ver-
bandes der deutschen Reparaturwerke elektrischer Ma-
schinen: Leitfaden fir die Herstellung der
Ankerwicklungen an Gleich- und Drehstrom-
motoren. Mit 68 Textfig. Berlin: Hermann Meusser
1920. (VIH, 145 S.)) 8°. Geb. 30 M.

Raskop, Fritz, Ingenieur: Die Reparaturen an
elektrischen Maschinen, insbesondere die
Herstellung der Ankerwicklungen an Gleich-
und Drehstrommotoren; Kollektorbau; Fehlerbestim-
mung und Prifung elektrischer Maschinen; Revision
elektrischer Kraftanlagen. Mit 108 Textfig. 2. Aufl.
Berlin: Hermann Meusser 1920. (XVI, 175 S.) 8°.
Geb. 30 M.

Raskop, [Fritz]: Schaltbilder fiur Dreh-
stromldufer mit StabWicklungen. 5X2 Taf.
Berlin (W 57, Potsdamer Str. 75): H. Meusser [1921].
4»,. 20 M.

Rothacker, Richard, $r.*,gng., Oberregierungsbaurat:
Die Losung der Verdingungsfrage. Ein
Weg zum Aufstieg. Berlin: Julius Springer 1921.
(2 BIl., 35S.) 80. 450 M.

Schleifen, Wirtschaftliches. Gesammelte Arbeiten
aus der Werkstattstechnik, 11.—15. Jg., 1917—1921.
Hrsg. von $r.»3ng. O. Schlesinger, Professor
an der Technischen Hochschule zu Berlin. (Mit Abb.)
Berlin: Julius Springer 1921. (111, 103 S.) 4°. 24 M.

Schmaltz, H. G, Dr. jur., Syndikus des Allgemeinen
Industrie-Verbandes, Sitz Hamburg: Die Entlas-
sung. Richtlinien und Stichworte zum Entlassungs-
recht des Arbeitgebers. Hamburg: Verlag eigener ar-
beitsrechtlicher Schriften, Dr. jur. H. G. Schmaltz,
(1921.) (182 S.) 80. 28, 40 ,\a

Schmaltz, H. G.,, Dr .jur., Syndikus des Allgemeinen
Industrie-Verbandes, Sitz Hamburg: Kommentar
und Richtlinien zur Verordnung betreffend
MaRnahmen gegeniber Betriebsabbrichen
und -Stillegungen vom 8. November 1920. Ta-
schenausgabe. Hamburg: Verlag eigener arbeitsrecht-
licher Schriften, Dr. H. G. Schmaltz, (1920). (55 S.)
80 (160). io Ji.
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Stahl und Elsen. 79

Schubert, A.: Die Stanz-,
Technik in Einzeldarstellungen.
Leipzig: Dr. Max Janecke 1921.
20,35 M.

(Bibliothek der gesamten Technik.

Seligsohn, Julius L., Dr.,, Rechtsanwalt in Berlin:
Geheimnis und Erfindungsbesitz. Ber-
lin und Leipzig: Vereinigung wissenschaftlicher Ver-
leger, Walter de Gruyter & Co., 1921. (147 S.)
8°. 30 JE.

Skirl, Werner, Oberingenieur: MeRgerédte und
Schaltungen zum Parallelschalten von W ech -

Zieh- und Prdge-
(Mit 108 Abb.)
(VIIl, 103 S.) 8~

Bd. 281)

selstrom- Maschinen. Mit 99 Textfig. Ber-
lin: Julius Springer 1921. (VHI, 128 S.) 8°. Geb.
36 M.

Stephan, P., ®ipl«5ng., Regierungshaumeister, Pro-
fessor: Die technische Mechanik des Ma-
schineningenieurs mit besonderer Beriick-
sichtigung der Anwendungen. (4 Bde.) Berlin: Ju-

lius Springer. 8°.
Bd. 2. Die
276 Textfig. 1921.

Statik der Maschinenteile.  Mit
(268 S.) Geb. 54 M.

Taschenausgabe des neuen Schweiz. Zoll-
tarifs [vom] 1. Juli 1921, mit Anhang: Tabelle
der Monopolgebihren, Grenztierarztliche Gebuhren,
hrsg. von A. Sennhauser, Zollbeamter, St. Gallen:
Verlag des Taschen-Zolltarifs — Ulm a. D.: A. Bartz

i. Komm. (81 S.) 80 (160). i2 J(,.
Technologie, Chemische, in Einzeldarstel-
lungen. (3. Aufl) Hrsg.: Prof. Dr. A. Binz,

Frankfurt a. M. Leipzig: Otto Spamer. 8°.
[1.] Allgemeine Chemische Technologie.

[Bd. 1.] Naske, Carl, Zivilingenieur: Zer-
kleinerungs- und Mahlanlagen. 3. erw.
Aufl. Mit 415 Fig. im Text. 1921. (XII, 339 S.)

160 M, geb. 175 M.
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Ehrenpromotion.

Dem Mitgliede unseres Vereins, Herrn Julius
Frank, Direktor der Frankschen Eisenwerke, G. m.
b. H., in Adolfshitte bei Dillenburg, ist ,als dem tat-
kraftigen ErschlieRer der Brauneisen-Erz-Lagerstéatten
auf der Frankischen Alb, dem wunermidlichen Vor-
kampfer fur die Lésung der Alb-Erze-Aufbereitungs-
Frage, dem zielbewuBten Forderer neuer grofer volks-
wirtschaftlicher Entwicklungsmoglichkeiten Bayerns“ von
der Technischen Hochschule Minchen die Wirde eines
Doktors der Technischen Wissenschaf-
ten (Doktor-Ingenieurs) ehrenhalber
verliehen worden.

Fur die Vereinsbucherei sind elagegangen:

(Die Einsender ron Geschenken sind mit einem * versehen.)

Bicherei des Arbeitsrechts. Hrsg. von Préa-
sident Dr. F. Sy rup und Ministerialrat Dr. O. W e i-
gert. Berlin: Reimar Hobbing. 8°.

Bd. 2. Billerbeck, Gerhard, Dr., Regie-
rungsrat im Reichsamt fir Arbeitsvermittlung: Die
Kindigung und Entlassung von Arbei-
tern nach dem Birgerlichen Gesetzbuch, der Ge-
werbeordnung, dem Betriebsrategesetz, dem Schwer-
beschédigtengesetz und den geltenden Demobil-
machungsverordnungen. 1921. (118 S.) Geb. 15 M-

Biucher-Verzeichnis der Westféalischen
Berggewerkschaftskasse* in Bochum
Bochum: Selbstverlag 1921. (XXI, 1157 S.) 8°.

Charpy, Georges, Membre de [I’Institut, Professeur
a I’Ecole Nationale Supérieure des Mines, Rapporteur
général de la Commission d’unification des cahiers des
charges des produits métallurgiques: Conditions
et Essais de Réception des Métaux. (Uni-
fication des Cahiers des Charges.) Avec préface de
Henry Le Chatelier, Membre de I’'Institut, In-
specteur général des Mines. 2. éd. (Avec 25 fig.)
Paris (47 et 49, Quai des Grands-Augustins): Dunod
1921. (XVI, 190 p.) 8° 17 Fr.
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Julius Hochgesand f.

Am 9. Dezember 1921 verschied in Géttingen, wo
er seinen Ruhesitz aufgeschlagen hatte, Kommerzienrat
Xulias Hochgesand, der ein volles Menschenalter an
der Spitze der A.-G. Donnersmarckhitte in Hinden-
burg, O.-S., fur das seiner Leitung anvertraute Unter-
nehmen und fir die Entwicklung der oberschlesischen
Industrie gewirkt hat.

Mit Julius Hochgesand ging wieder einer der
fuhrenden Manner dahin, denen es vergénnt war, auf
den starken Grundmauern Bismarckscher Wirtschafts-
politik den gewaltigen Bau aufrichten zu helfen, der,
anscheinend fir Jahrhunderte gefligt, unter dem An-
sturm einer feindlichen Welt zusammenbrach, weil die
Nachfolger unseres Reichs- und W irtschaftsbaumeisters
die Anker und Klammern I6sten,
wahrend die Werkleute die Fassade
immer glédnzender zu gestalten sich
bemiihten.

Geboren 1856 zu Friedberg in
Hessen, verlebte Hochgesand seine
Jugend- und Schuljahre in Mainz,
wo sein Vater als Baurat bei der
Direktion der Hessischen Ludwigs-
bahn tétig war. Als jungster von
vier Briidern, von denen drei durch
die Kosten des Studiums an die
véterlichen Finanzen starke An-
spriiche stellten, wurde er fir den
kaufméannischen Beruf bestimmt und
ging nach Vollendung der Lehr-
und Einjéhrigenzeit fur mehrere
Jahre nach England. Nach Ruck-
kehr trat er auf der Burbacher
Hitte in die seinen zukinftigen Weg
dannendgiltig bestimmende Schwer-
industrie. Von Burbach ging Hoch-
gesand als kaufméannischer Leiter
zum Eschweiler Eisenwalzwerk und dann zum Stahlwerk
Krieger nach Haspe. 1890 trat er als kaufménnischer
Direktor zur Donnersmarckhitte Uber, deren alleinige
Leitung ihm kurz darauf als Generaldirektor Ubertragen
wurde. Auf dem sich ihm hier bietenden reichen Ar-
beitsfeld hat Hochgesand dann durch Organisation und
technische Entwicklung ausgezeichnete wirtschaftliche
Erfolge errungen, welche die Donnersmarckhitte zu
einem der angesehensten oberschlesischen Werke machten.

Wie er mit seinen politischen und wirtschaftlichen
Anschauungen ganz in den groRen Ueberlieferungen der
Bismarekischen Zeit lebte, so brachte er fiir seine reiche
Téatigkeit auf sozialem Gebiet das heitere Gemit und das
weiche Herz des Rheinlanders mit, dem die Mitarbeit
an der Eesserung der sozialen Lage seiner oberschlesi-
schen zweiten Heimat, insbesondere der seiner Leitung
unterstellten zahlreichen Beamten und Arbeiter, Her-
zenssache und ebenso selbstverstandliche Pflicht war,
wie die wirtschaftliche Forderung seines Werkes. Und
so hat Hochgesand auch auf dem Gebiet sozialer Fur-
sorge Musterhaftes geschaffen und sich damit auf der
Donnersmarckhiitte ein Denkmal gesetzt, das ihn, trotz
der Anfeindungen der Revolutionszeit, in der Erinne-
rung seiner Beamten und Arbeiter bald als den Mittel-
punkt der ,guten alten Zeit“ erscheinen lassen wird.

Wenn die fur den Industrieleiter ndtigen, durch
klare und kihle Verstandeserwédgungen bedingten Ent-
schlieBungen bei Hochgesand gelegentlich zu inneren

Czuber, Emanuel, o. 6. Professor an der Technischen
Hochschule in Wien: Wahrscheinlichkeits-
rechnung und ihre Anwendung auf Fehleraus-
gleichung, Statistik und Lebensversicherung. 3., sorg-
faltig durchges. und erw. Aufl. Leipzig und Berlin:
B. G. Teubner. 8°. 2 Bde.

Bd. 1. Wahrscheinlichkeitstheorie. Fehleraus-
gleichuhg. KollektivmaRBlehre. Mit 25 Fig. im Text
1911. (X111, 462 S.) Geb. 65 Ji.

Kédmpfen mit seinem fast zu weichen »Gemit fuhrten,
fand er das Gleichgewicht immer wieder in seiner Fa-
auch eine Rheinlédnderin aus

milie, wo seine Gattin,
alter angesehener Mainzer Familie, seine Sorgen zu
teilen und zu zerstreuen verstand. Ein Uberaus

glickliches Familienleben von seltener Harmonie ver-
band alle Familienmitglieder im Hause Hochgesand.
Auch einem zahlreichen Freundeskreise war dieses
Haus Mittelpunkt vornehmer und edler Geselligkeit, und
so mancher Gast des Hauses wird gern der schdénen
Stunden gedenken, die bei anregendem Plaudern iber
die Fragen des Tages, der Politik und der Kunst so
schnell verrannen, gewdirzt mit rheinischem Humor in
rheinischem Dialekt und beim Weine vom Rhein.
Als der Krieg ausbrach, stellte
Hochgesand seine beiden S6hne dem
Vaterlande zur Verfigung, und die
schweren seelischen Erschitterun-
gen, die der Heldentod des Ael-
teren und eine (ber dreijahrige
sibirische Gefangenschaft des Jin-
geren den Eltern brachte, wurden
tiberwunden durch die Hoffnungen,
welche die glanzenden Waffentaten
fir den Ausgang des schweren Rin-
gens erweckten. Desto schwerer traf
der schlieRliche Zusammenbruch den
mit des Vaterlandes Glanz und
Herrlichkeit Altgewordenen und er-
schiutterte auch die korperliche
W iderstandskraft des bisher kern-
gesunden Mannes. Als nach Aus-
bruch der Revolution Unverstand
stand und HaB der verfihrten
und verhetzten Arbeiterschaft auch
vor der Person dessen nicht Halt
machten, der 30 Jahre unermid-
lich in sozialer Firsorge tatig und jederzeit opfer- und
hilfsbereit gewesen war, brachen Kraft und Wille, und
in herber Enttduschung legte Hochgesand seine Stel-
lung nieder.

Seinen Herzenswunsch, in seiner Heimat Mainz das
Otium cum dignitate zu genieRen, konnte er leider bei
der politischen Lage des Rheinlandes nicht durchfiihren,
und so siedelte er nach Gottingen dber, um der Familie
seines dort lebenden Schwiegersohnes nahe zu sein. Nicht
zwei Jahre des Ausruhens waren ihm vergdnnt, eine
kurze heftige Krankheit raffte ihn dahin, und nun nahm
ihn die Erde der rheinischen Heimat zur ewigen Ruhe
auf. Auf dem Friedhofe zu Mainz schlaft er an der
Seite seines fur das Vaterland gefallenen Sohnes dem
Jungsten Tage entgegen.

Julius Hoehgesands Name bleibt mit der Geschichte
der Donnersmarckhitte und mit der Entwicklung von
Oberschlesiens deutscher Wirtschaft und Kultur dauernd
eng verbunden. Nicht vergessen werden ferner seine
offentliche Téatigkeit und sein Wirken im Vorstand der
Eisenhitte  Oberschlesien. Ein tragisches Geschick
fesselt jetzt das Deutschtum in der ersten und in der
zweiten Heimat dieses deutschen Mannes. Madge das
nur eine kurze Episode sein, und mdge die deutsche
Kulturarbeit, die auch Julius Hochgesand durch sein
Lebenswerk seiner zweiten Heimat geleistet und derent-
wegen er unvergessen bleiben wird, sich im Ringen der
Kréafte schlieRlich siegreich behaupten.

Bd. 2. Mathematische Statistik. Mathematische
Grundlagen der Lebensversicherung. Mit 34 Fig. im
Text. 1921. (X, 470 S.) Geb. 65 M.

Enzyklopéaddie der technischen Chemie.
Unter Mitwirkung von Fachgenossen hrsg. von Pro-
fessor Dr. Fritz U 11m an n, Berlin. Berlin u. Wien:
Urban & Schwarzenberg. 4°.

Bd. 9. Paracodin — Santyl.
(737 S.) Geb. 180 Ji.

Mit 184 Textabb.
1921.



