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Entwicklungsmaéglichkeiten bei hiuttentechnischen Oefen.

Von Oberingenieur Georg Bulle in Dusseldorf und Dr.

.(Grundlagen. Pyrometrischer Effekt.

Waéarmeverluste durch Formgebung.

jVII erkwirdigerweise sind, obwohl Millionen von

Tonnen Kohle alljahrlich in hittentechnischen
Feuerungen verbrannt werden, die Vorgdnge im Ofen
noch so ungeklart, dall die Oefen nicht nach dem er-
strebten Vorgang wie eine Maschine gebaut werden,
sondern nur nach Erfahrungswerten. Es ist zu er-
warten, daB eine Umstellung der Feuerungen von
rein empirischen Verhéltnissen auf berechnete Ma-
schinen, die je nach dem verschiedenartigen Wéarme-
bedarf konstruiert und betrieben werden, ebenso ge-
waltige Ersparnisse bringen werden wie der Ueber-
gang der Bewegungsapparate des Handwerks zu den
Maschinen der Fabrik. Drei Dinge erfordern wissen-
schaftliche Kl&drung, damit der rechnende Ingenieur
die ihm notigen Unterlagen bekommt. Das sind:

1 Wie kann ich den hochsten pyrometrischen
Effekt, den der vorhandene Brennstoff erlaubt, er-
reichen? Zur Beantwortung mussen eingehende Ver-
suche die Verbrennungsvorgénge unter den verschie-
denen Drucken und Temperaturen feststellen.

2. Wie kann ich den bestmdglichen Warmetber-
gang von dem verwendeten Verbrennungsprozel3 oder
sonstigen Warmegeber auf das Warmegut erreichen?
Die Feststellung der Aufheizbarkeit von Stahl und
Metallen steckt noch in den Kinderschuhen, die
anderen thermischen Prozesse (Frischen, Reduzieren)
sind wenigstens schon Gegenstand vieler Versuche
und Ueberlegungen.

3. Wie vermeide ich Wéarmeverluste an die Um-
gebung ?

Die ersten beiden Fragen sind zurzeit Gegen-
stand von Versuchen und werden in Bélde die
notwendige Kldrung erfahren. Die Warmeverluste
an die Umgebung koénnen schon mit dem heu-
tigen Stande der Wissenschaft erfalt werden, und
ihre Beriicksichtigung sollte bei keiner Neukonstruk-
tion fehlen und bei keiner Betriebsfihrung vernach-
lassigt werden. Deshalb soll hier die Anwendbar-
keit der wissenschaftlichen Feststellungen an einigen
Beispielen gezeigt werden, wahrend die Behandlung
der beiden anderen Fragen spéteren Verdlfent-
Uchungen Vorbehalten bleibt.

Xiv.«

Warmeerlangung.
Richtige Ofengrofe.

Rosin in Freiberg (Sachsen).

Warmeverluste.  Verringerung der
Isolation.  Beispiele.)

Ersparnismoéglichkeiten an Oefen.

Es empfiehlt sich, rechnerisch klarzumachen,
daB ein grofRer Teil des Wéarmeverbrauches unserer
hitteniechnischen Oefen darauf zurickzufihren ist,
daB die umhillenden Wandungen gegen Warmeabflu
wenig gesichert sind. Man kann rechnen, daf bei
einer Innentemperatur, von 11000 und bei einer
AuRentemperatur von 100 0je m2 Ofenoberflache rd.
13 kg Kohle taglich durch Leitung und Strahlung
verloren gehen. Das bedeutet fir einen 18 m langen
StoRofen einen tdglichen Kohlenverlust von 1200 kg,
der sich durch geeignete Formgebung und Isolation
auf beinahe ein Sechstel heruntermindern 1&Rt,
d. h. 1000 kg Kohle gehen téglich mehr verloren,
als ndétig ist. Noch erheblicher sind die Ver-
luste, die bei den hochtemperierten Schmelzéfen
des Siemens-Martin-Vtrfahrens auftreten. So errech-
net sich z. B. der Leitungs- und StrahlungsVer-
lust allein im Oberofen des Talbot-Ofens zu 6 t/Tag.
Zugrunde gelegt sind hierbei die Betriebszahlen, die
seinerzeit Generaldirektor Schuster von Witkowitz
mitteiltel). Bei dem genannten Talbotofen betrug der
Kohlenverbrauch 66 t in 24 st, so dal der Aus-
strahlungsverlust 10% ausmacht. Diesen Verlusten
ist, wie die nachfolgenden Berechnungen zeigen
werden, meist ohne Ofenverdnderung nur durch
bessere Isolation beizukommen, und zwar lassen sich
an vielen Ofenwénden etwa 80% der Verluste
auf diese Weise sparen.

Im folgenden soll eine Berechnungsart fur die
Feststellung dieser Verluste gegeben werden, damit
jedes einzelne Werk uber die einzuschlagenden MaR-
nahmen sich ein richtiges Bild machen kann.

Nachstehende Gesichtspunkte sollen hierfur lei-
tend sein. Es ist mdoglich,

1. durch geeignete Formgebung,

2. durch geeignete Fullung (Einsatz) und richtige

W ahl der OfengroRe,

3. durch bessere lIsolation

0 St. u E. 1914, 4. Juni, S. 945/54; 11. Juni,

S, 994/1000; 18. Juni, S. 1031/43.
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530 Stahl und Eisen.

erhebliche Wé&rmeersparnisse zu erzielen, ohne an den
eigentlichen Verbrennungsvorgéngen etwas zu andern.
Die Berechnung der Strahlungsverluste stutzt
sich auf die Tatsache, daf die ganze Warmeabgabe,
die ein huttentechnischer Ofen ausstrahlt, soweit
die Ofendffnungen, was unbedingt und mehr,
als es meist imBetriebe geschieht, und wegen desEin-
dringens kalter Luft zu erstreben ist, geschlos-
sen gehalten werden, durch die Wandungen der
Oefen infolge reiner Leitung hindurchstrémen muB,
also aus der Wdarmeleitzahl der Ofenbaustoffe und
aus der inneren und &uBeren Temperatur der Mauer-
werkskdrper unschwer zu berechnen ist. Es mul dabei
beachtet werden, dal die Durchgangsflache von der
geometrischen Form des Korpers abhéangig ist und
nach folgenden Formeln bestimmtwerden kann. Den
Berechnungen sind die Feststellungen von Rosinl) zu-
grunde gelegt. Die Warmeverluste betragen in WE
Q/st = GmK «(Ti — Ta);
hierin bedeutet G den geometrischen Faktor, d. h.
das Verhaltnis von Querschnitt zu Dicke des warme-
durchflossenen Korpers, und zwar ist

. . 1F T

fur die Kugel G = ( Ed 2

fur den Zylinder G = F2—F, 2rrn+d
2,3-delog

wobei der erste Summand fir den eigentlichen
Zylinder, der zweite fur die beiden kreisférmigen
Endflachen gilt;

fir das Rechtflach?) G = —-%j N>
wennF, die innere Flache, F2die dulere Flache, d die
jeweilige Wandstéarke, r, den inneren Radius bezeich-
net. K,, der Materialfaktor, ist die Warmeleitzahl

des betr. Ofenbaustoffes in T| — Ta, der

m2est«0C”’
Temperaturfaktor, ist der Unterschied zwischen der
inneren und auReren Temperatur der Ofenwénde.

1. Ersparnis durch geeignete Formgebung.

Natirlich sind fiur die Formgebung der Oefen
vielfach andere Erwagungen mafgebend als die der
Verminderung der Strahlungsverluste. Betrachtet
man jedoch letztere fir sich allein, so ist ganz all-
gemein die Tatsache grundlegend, daf ein Hohl-
kdérper von gleichbleibendem Volumen um so weniger
Warme durch Leitung verliert, je groRer das Volumen
im Verhéltnis zur Oberflache ist. Den glinstigsten
Fall stellt demnach die Hohlkugel dar, welche aber
praktisch in den seltensten Fallen in Betracht kommt
(Cowperkalotte). Hierauf folgt der Zylinder, der
besser ist als das Rechtflach (Beispiel 1a), theo-
retisch am besten, wenn er als kubischer Zylinder bei
Gleichheit von Hohe und Durchmesser ausgebildet
wird (Beispiel 1b). Zum Beweise diene folgende
Ofenberechnung:

j1) Die Grundlagen der Warmeverluste metallurgischer
Oefen. Metall und Erz 1920, 8. Nov., S. 463/75; 1921,

22. Jan., S. 37/45; 22. Febr., S. 78/88; 8 Marz,
S. 99/104

2) Unter Rechtflach ist ein flaches Parallelepipedon
mit zwei parallelen rechteckigen Bodenfléchen verstanden.
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Fall 1.
Beispiel 1la.
GieRereiflammofen.

Rechteckiger Ofen von
7,5 t Fassung, Herd-
flache je Tonne Einsatz
0,94 m2 gesamte Herd-
flacbe7,05 m2 Herdlange
4,9 m, Herdbreite 1,44 m.
Alle anderen notwendigen
Abmessungen sind aus
der Abh. 1zu entnehmen.

Berechnung (unter Abbildung 1
Vernachléssigung des GieRereiflammofen
Feuerungsanbaus): '

a) Decke:

Innenflache Fd,= 49144 = \
AuBenflache Fd2= 5,5-2,04= 11,20 / d= d3
b) Seitenwénde:

Innenflache Fs,=1,0-4,9 =4,9

AuBenflache Fs2= 1,8m55 =9,55 /0=0,3
c) Boden (abger.):

Innenflaiche Fb,=49+144= 7,05\

AuBenflache Fb2=5,5-2,04 = 11,20 /d =05
d) Enden:

Innenflaiche Fe,=1,0-144= 144 1

AuBenflache Fe2= 1,8-2,04 = 367 )d= 05

Geometrischer Faktor
r_ J/(Fd, + 2eFs, + 2-Fe.) - (Fd2+ 2eFs2+ 2+Fe)

03
VFb, -Fb2
05
V(70542 4,9+ 2+ 1,4)— (11,2+2-9,55+2.3,67)
03
2,05 « 112
{ y.-'---(-)-é “ = 91+ 178= 1088

Die Temperatur der Innenflachen ist im Mittel
1300° die der AuBenflachen 150°; in diesem Tem-
peraturbereich ist die Warmeleitzahl von Schamotte 0,9.
Der stiindliche Warmeverlust ist also

Q/st= 108,8+0,9 1150 = 112 500 WE/st
= 385 kg Kohle/Tag.

Fall I1.

Derselbe Ofen wird bei gleichbleibender Herdlange
(4,9 m) als Zylinder ausgebildet. Der lichte Durchmesser
sei entsprechend dem rechteckigen Ofen 1 m, also
r,= 0,5, die Wandstarke durchgehend 0,3 m, aso
r2= 0,8. Dann ist

Zylinder: Innenfliche Fz,= 2n<0.549= 154
AuBenflache Fz2= 2ir+0,8 5= 27,6

Enden: Innenflaiche Fe, = ¢ +0,52= 0,785
AuBRenflache Fe2= ¢ «0,82= 2,01

Fz2 —Fz, ‘2 yFe, -Fe2
Fz2 0,3
Fz,

VO,785- 2,01 0

*2 03

G=
2,3+0,3 ¢ log

276 - 154

2,3- 0,3- log 154

+84= 784
Q/st= 78,4 m0,9 « 1150 = 81 000 WE/st
= 278 kg Kohle/Tag.

Ersparnis gegeniiber dem rechteckigen Ofen
385 - 278= 107 kg Kohle/Tag = rd. 28%.
Fall 1.
Beispiel 1b. Cowper.

Gesamthohe 30 m, innerer Durchmesser 5 m, dufere
6m,alsor, = 25m, r2= 3 m, Hohe des zylindrische!
Teils 27 m, Wandstarke 0,5 m.
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Zylinder: Innenflache Fz, = 2r. m2,5.27 = 424
AuBenflache Fz2= 2 - «3 .27 = 509
Kuppel: Innenflache Fk, = 2 r «2,5* = 393
AuBenflache Fkt= 2z ¢33 = 565
— VFK, *FKj
6= mTFR o V= 1007
234 Fz2
7Y log FA

Die mittlere Innenteiupe atur der Cowperwandung
Uber die ganze Hohe ist 625°, die mittlere AuBentem-
peratur 60 °, die Warmeleitzahl von Schamotte in diesem
Temperaturbereich ist 0,85. Die stindliche Wéarmeabgabe
ist also

1027 . 0,85 . 565 = 493 000 WE/st
= 1690 kg Kohle/Tagl)
oder bei drei Cowpern je Hochofen und Jahr 1850 t
Kohle, was bei einem Preise von 300 dt/t Kohle
556000 Ji/Jahr betragt.
Fall 11.

Derselbe Cowper mit dem inneren Volumen von
r.2,52-27 +2/3 z «2,53 = 565 m3 soll, um den Ein-
flud der Formgebung zu zeigen, ohne aber zurzeit damit
Praktische Vorschlage machen zu wollen, als kubischer
Zylinder (Durchmesser = H6he) ohne Kuppel ausgefuhrt
werden. Der neue innere Radius ist dann

r,= 0,542 y565= 4,48 m

die Hohe h - 2r,= 8,96 m
Zylinder: Innenfliche Fz,= 2z-4,48- 8,96 = 252
AuRenflacheFz2= 27z +4,98 «9,46 = 296
Endflache: Innenflache Fe, = Z 4,482 = 63
AuRenflache Fe2= z *4,982 = 78
G= - Fz2- Fz, + 1F>'F*
2,3+d log e
! Fz,
296 - 252 1/ 63 +78
+ = + = .
208 y 05 553 140 = 693
2,3.0,5.1°g"

Also stiindliche Wéarmeabgabe
Q/st= 693 m0,85 «565 = 333 000 WE/st
= 1140 kg Kohle/Tag.

Ersparnis 1690 — 1140 = 550 kg Kohle'Tag
= 32,5% oder je Hochofen und Jahr rd. 600 t Kohle
= 180000 .ft. Damit ist aber natirlich nicht gesagt, dai
man die Cowper so bauen muB; es sind hier nur an
einem Beispiel die Ausstrahlungsverluste verglichen. Beim
Bau der Cowper sprechen noch zahlreiche andere Um-
stande mit.

2 Ersparnis durch geeignete FUllung und
richtige Wahl der Ofenzahl und GroéRe.

Dividiert man den Warmeverlust eines Ofens in
24 st durch seinen Einsatz oder Durchsatz, so erhdlt
man den Wéarmeverlust je t Einsatz bzw. Durchsatz.
Es ist klar, daR bei geringem Einsatz oder Durch-
satz die einzelne Tonne viel stadrker zur Deckung
dieser Wérmeverluste herangezogen wird als bei
hohem. Die Folge dieser verstdrkten Heranziehung
des Einsatzes ist eine verstadrkte Abkuhlung, die
wiederum einen groéBeren Kohlenverbrauch bedingt,
wenn nicht die Temperatur der Beschickung in
schédlicher Weise verringert werden soll. Die fol-
genden Berechnungen veranschaulichen diese Ver-
héltnisse.

Beispiel 2a. Mischer.

Fassung 500 t, innerer Durchmesser 4,0 m, auferer

Durchmesser 5,0 m, also r, = 2,0 m, r2= 2,5 m, Wand-

D Daraus 1aRt sich die Gasersparnis berechnen. Kohle
ist als Einheitsmaflistab angenommen.

Entwicklungsméglichkeitcn hei hittentechnischen Oejen.
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starke d= 0,5 m. Lé&nge innen 6,36 m, Lange aulen

7,36 m.

Zylinder: Innenflache Fz,= 2z-2 -6,36= 80
AuRenflache Fz2= 2z -2,5 .7,36= 1155
Enden: Innenflache Fe, = zZ 22 = 12,55
AuRenflache Fe2=2z-2,52 = 19,6
_ Fz., — Fz, VFe, «Fe2
G= 2 L, o+ 2 d
2,3 md - log
1155 — 80 ‘3 VI2,55}: 1_9,6163 5
2,3 ‘0,5 *log 1155 0,
80
+ 62,8 = rd. 256.
Fall 1.

Die Fillung des Mischers betrage 500 t = 90 %
seines Volumens. 90 % der Innenwandung hat also eine
Temperatur von 1200 °, 10 % eine solche von nur 1000 °,
die mittlere Temperatur der Innenwandung ist also 1180 °,
die Temperatur der Auflenflache -100 °. Der Mischer
ist innen mit Magnesit mit der Wéarmeleitzahl 1,1, au3en
mit Schamotte von der Leitzahl 0,9 ausgekleidet, woraus
sich ein mittleres K = 1,0 ergibt. Der Warmeverlust
ist also

Q/st = 256 . 1,0 m1080 = 276 000 WE/st
= 945 kg Kohle/Tag.

Bei eintédgigem Stehen kuhlt sich dabei das Bad um

, . »«POO- =780 ab.

500 000 +0,17
Fall II.

Die Fullung des Mischers betrage nur 150 t = 27 %
des Volumens. 27 % der Innenwandung hat also eine
Temperatur von 1200 °, 73% eine solche von 1000 °.
Die mittlere Innentemperatur ist demnach 1054 °, die
Temperatur der AuBenflache 100 °. Hieraus ergibt sich
ein Warmeverlust von

Q/st= 256 +1,0 2954 = 244 000 WE/st
= 836 kg Kohle/Tag.

Obgleich dieser Verlust gegeniiber der gréReren
Fallung niedriger erscheint, so zeigt doch die Abkihlung,
um wieviel unglnstiger eine unvollstdndige Fillung in
Wirklichkeit ist, denn die verloren gehende Wéarme muf
hier von nur 150 t Eisen geliefert werden, das dabei um

244 000
150 000—0I~7 = °

starren wird.

auskuhlt, also groRenteils er-
Fall 1.
Beispiel 2b. Schmiedeofen.

In einem Werk stehen zwei Schmiededfen, deren
Abmessungen aus Abb. 2 zu entnehmen sind. Beide sind
voll belastet.

0,38 qe
................................ . r 08
"t
------------------------------------ 7,0 ~ 1
Abbildung 2. Kleiner Schmiedeofen.

Fir jeden derselben ist

Decke:
Innenflache Fd, =
AuBenflache Fd2= 7,0

Seite:

Innenflache Fsj
AuBenflache Fs2

6,24 -2,1 = 1311
*2,86 =

6.24-10 =624\
70 +18 = 126/
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Enden:
Innenflache Fe2=2,1 -1,1
AuRenflache Fe2 = 2,86- 1,9

231\ ¢, _Q 3
5,44/

. U@Fsj+ 2Fej) (2Fa2+ 2Fe? VIMjTFd*
G 0,38 03
V(246,24 + 29231) (2+12,6 + 2 +5,44)
— 0,38

'1113,1 +20,0 _

03

Der Warmeverlust fir zwei Oefen bei 1200 0 Innen-

wand- und 100 0 AuBenwandtemperatur und einer Warme-
e itzahl fir Schamotte von 0,9 ist also

Q/st= 2.119,25.0,9 . 1100 = 2350 0 WE/st
= 810 kg Kohle/Tag.
Fall 11

Die beiden kleinen Oefen werden durch einen gréfieren
von der doppelten Herdflache und derselben Gewdlbe-
hohe ersetzt. Seine Abmessungen sind aus Abb. 3 zu

100,6 + 18,65= 119,25.

entnehmen.
Abbildung 3. GroRer Schmiedeofen.
Fur ihn ist
Decke: Innenflache Fd2= 8,24 «3 = 24,72), _
AuBenflache Fd2= 9,0 3,76 = 33,84/ _ U
Seite:  Innenflache Fsj= 8,24 -1,0 = 8241, _ , ,,,
AuBenflache Fs2=9,0 -1,8 = 16,2 / 0,3
Enden: Innenflache Fe2= 30 -1,1 = 331, _ .,B
AuRenflache Fe2= 3,76 -1,9 = 7,15/ -
G = 1(28,24 + 233,84) (2+16,2 + 2 +7,15)
- 0,38
12421 +3384 _ 1571 4 256 = 1827

0,3
Q/st = 182,7 +0,9 » 1100 = 181 000 WE/st

620 kg Kohle/Tag.

Durch die Vereinigung der beiden kleinen Oefen zu
einem groReren von doppeltem Durchsatz 1aR8t sich also
eine Ersparnis von 810 —620 = 90 kg Kohle/Tag
= 23,5% der Strahlungsverluste erzielen.

3. Ersparnis durch Ofenisolation.
Beispiel 3a. Cowper.

Der Cowper des Beispieles 1b wird mit 200-mm-
Kieselgurformsteinen von einer Warmeleitzahl K2 = 0,0865
isoliert bei gleichbleibendem Innenquerschnitt. Die
Temperatur der AuRlenflache kann hierdurch tiefsten Falles
auf 20 0 erniedrigt werden. Fur einen solchen Cowper,
der aus zwei Schichten besteht, berechnet sich der Warme-
durchgang fir den zylindrischen Teil nach der Formel

2ireh.K, +K.
Qz/st = (Ti -Ta)
23 (k2log”™ + Kjlog h'j
und fir die halbkugelige Kuppel
Qglat = Lt m
2 d2eK2er3+ d2eKjer2(T - T

Entwicklungsmoglichkeiten bei hittentechnischen Oefen.
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B 2it+27 + 0,85 m0.0865
Qzfst= 3 30i (825 20)
2,3 (0,0865log— + 0,85log

1 47+0,85+0,0865+25m3.32 ...
T '05-0,0865-3 YoYHh85T~5(625~ 20)

also der gesamte Warmeverlust zu

Q/st = (176 + 20) .605 = 118 500 WE/st
= 406 kg Kohle/Tag.

Durch die Isolation ist also eine Ersparnis von
1690 —406 = 1284 kg Kohle/Tag oder 76 % des urspriing-
lichen Verlustes erzielt worden. Fir einen Hochofen mit
drei Cowpern berechnet sich daraus die jahrliche Er-
sparnis zu 1410 t Kohle = 422 000 M.

Qx/st =

Beispiel 3 b. Schmiedeofen.

Der ergrofRerte Schmiedeofen des Beispiels 2b,
Fall 11, wird auf der Decke mit 200-mm-Kieselgurform-
steinen mit K2 = 0,0865 bei gleichbleibendem Innen-
querschnitt isoliert. Die niedrigste mogliche Temperatur
der Oberflache ist wieder 20 °. Der Warmeverlust durch
die isolierte, nunmehr aus zwei Schichten bestehende
Decke wird nach der Formel berechnet

Qfst - K’ -K» V" * {T._T 1

Q/ K1d2 +K 2d1 (|1 Ta)’
worin Ft = Fdj und F3 = Fdj des betreffenden Bei-
spieles ist.

i 09.0,0865.1t/24,72 .33,84
~4>"To" ¥+~0,0865 .0.3

= 10,9.1180 = 12 900 WE/st

gegeniiber 96,5.0,9.1100 = 95500 WE/st ohne Iso-

lation. Der Gesamtverlust des Ofens mit isolierter Decke,
einschlieBlich Seiten und Enden, ist

Q/st= 12900 + 87 .0,9 . 1100 =

1200 - 20l

12 900 + 86 000
98 900 WE'st
340 kg Kohle/Tag.

Die Ersparnis, die durch die Isolierung der
Decke erzielt wird, betragt danach 620 —340 = 280 kg
Kohle/Tag = 45 % der Strahlungsverluste.

Die Isolierung einer Ofenflache von der angegebenen
Art liefert danach je m2 isolierte Flache eine Ersparnis

von —5°00 a]~ 900 = 2440 WE/st = rd. 8 kg Kohle/Tag.

Die Ersparnisse, die sich bei geeigneter Isolation
auf diese Weise erreichen lassen, machen fir grofiere
Werke Betrédge aus, die bei den heutigen Kohlen-
preisen in die Millionen gehen; es lohnt daher wohl,
die Frage zu prufen, welche Ofenflachen besser iso-
liert werden kdénnen.

Zusammenfassung.

An einigen Proberechnungen wird gezeigt, wie
wichtig es ist, beim Bau und Betrieb von hitten-
technischen Feuerungen die Ausstrahlungsverluste
zu bericksichtigen. Die richtige Formgebung, die
richtige Wahl der Ofengr6f3e und die Anwendung ge-
nigender Isolation kann ganz wesentliche und vor
allem dauernde Brennstoffersparnisse gegeniiber den
heute vorherrschenden Ofenausfihrungen erbringen.
Die durchgerechneten Beispiele sollen keine prak-
tischen Vorschlage sein, sondern die Art der Be-
rechnung zeigen, die in jedem Einzelfalle neben die
Berucksichtigung der konstruktiven Anforderungen
treten sollte.
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Ueber Fehlstellen

ueuer rentszeuen in Stdcken.
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in Blocken von siliziertem Siemens-Martin-Stahl

und deren Vermeidung.

Von Direktor

(Verfestigung des fliissigen Stahls in der GuRBform.

$r.=3ng. F. Pacher

in Dusseldorf - Rath.

Erkaltung zur Tagestemperatur.)

(Fortsetzung von Seite 492.)

4. Die Verfestigung des flissigen Stahls in
der GuRform.

Vorgange beim Erstarren des flissigen Stahl-
Dlocks bringen nicht nur AuBenfehler, wie bei-
p

findliche flissige Metall im Augenblick der Bildung
der ersten Schwindungshohlrdume nach unten ab-
laufen und diese Hohlrdume mehr oder weniger aus-
fullen. Es wird schlieflich im oberen Querschnitt
in der Mitte ein bleibender Hohlraum entstehen, da

ielsweise Schrumpfrisse, sondern vornehmlich Innendas an dieser Stelle nach unten abgeflossene Metall

fehler, welche die Brauchbarkeit eines grofen Teils
des Blocks, oft sogar ganzer Blocke, in Frage stellen
kénnen. Die Bestrebungen, Mittel und Wege zu
finden, um dem Lunker, diesem tickischen
Feind der GleichméaRigkeit des Gefligeauf-
baues, entgegenzuarbeiten, sind deshalb alt. Die
ungeheure wirtschaftliche Bedeutung der Lunker-
frage hat deshalb auch eine auBerordentlich reiche

Literatur geboren, auf die hier nur hingewiesen
werden kann.
Die Ursache der Lunkerbildung liegt in zwei

Tatsachen, die der Huttenmann noch nicht zu
bannen vermochte. Erstens vermindert der Stahl
wéhrend der Abkihlung vom fliissigen Zustande aus
sein Volumen um ein MaR, das sich nach den Ab-
messungen des Blockes, der ihm innewohnenden
Temperatur und nach seiner chemischen Zusammen-
setzung richtet. Zweitens erstarrt er in der GuB-
form nicht in allen seinen Teilen gleichzeitig, sondern
teilweise, und zwar auBen, beschleunigt, dagegen
innen geraume Zeit spéter. Die Zeitspanne dieser
ungleichen Erstarrung richtet sich nach den Ab-
messungen der Metallmasse, der Temperatur und
Zusammensetzung des Stahls und der Warmelei-
tungsfahigkeit der GuRform. Die vorgenannten
beiden Tatsachen lassen folgende Erscheinungen bei
der Verfestigung in der GuRform erwarten:

Der in die GuBform gegossene flissige Stahl wird
an den Wandungen und am Boden der GuRform
zuerst verfestigt, und die Erstarrung wird nach MaR-
gabe der Warmeentziehung durch die GuBform nach
innen fortschreiten. Die &uBere, zuerst génzlich er-
starrte Zone wird ein GefdR fester Form ergeben, an
dessen Wandungen die flissige Stahlmasse unter
gleichzeitiger VolumenVerminderung durch Abkih-
lung schrittweise ankristallisiert; auf diese Weise
wird also ein Abwandern des Stahls von der Mitte
nach auBen stattfinden. Wirde dabei das Gesetz
der Schwere aufgehoben sein, so wirde sich eine er-
starrende Kruste bilden, die, den gleichmé&Rigen Ab-
kihlungsbedingungen entsprechend, uberall gleiche
Starke hétte, und schlieBlich wirde sich in der Mitte
ein gleichmé&Rig durchgehender Schwindungshohl-
raum bilden.

In Wirklichkeit werden sich die Vorgénge aber
anders abspielen, nadmlich folgendermalen: Zufolge
der Schwerkraft wird das im oberen Blockteil be-

fehlt. Es ist der Lunker. Nach vorstehender Dar-
stellung ist als Lunker nur derjenige Hohlraum zu
bezeichnen, welcher wéhrend der Schwindungsvor-
génge dadurch entstanden ist, daB das flissige Metall
aus dem oberen Blockteil nach unten abgelaufen ist
(vgl. Abb. 7, a bis vy).

T s 2?2 u v m X Yy

Abb. 1. Lunker und Schwindungshohlrdume.

Vom eigentlichen Lunker sind die Schwin-
dungshohlrdume zu unterscheiden. Wenn auch
beide Fehler denselben Ursachen entstammen, so
sind sie doch sowohl in den Einzelheiten der Ent-
stehung als auch in manchen Merkmalen wesentlich
voneinander verschieden. Ist einem Blockteil durch
seine Abmessungen und ungunstigen Abkuhlungs-
verhéltnisse bei seiner Verfestigung keine Mdglich-
keit gegeben, flussiges Metall in den entstehenden
Schwindungshohlraum nachzusaugen, so wird durch
das Ankristallisieren der Stahlmasse an die schneller
abkihlenden Stellen ein Hohlraum, der Schwindungs-
hohlraum, entstehen (vgl. Abb. 7, a, b, n, v). Die
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Bildung eines solchen Hohlraums schreitet demnach
von den am langsten flissigem Stellen aus.gegen
aulen hin fort. Dieser Entstehungsvorgang ist von
dem eines Lunkers wesentlich verschieden, da bei
letzterem eine Entfernung groRere- Metallmengen
durch die mechanische Bewegung des fliissigen Stahls
nach unten erfolgte. Diejenige flussige Metallmenge
in der Mitte des Blockquerschnitts, welche beim
Schwindungshohlraum bei der Verfestigung des

Abbildung

Ausgelaufener Bloekkopf mit Tannenbaumkristallen.

Abbildung 9. Ausgefullter Sehwindungshohlrau

Stahls nach auflen hin ankristallisiert, fehlt zu diesem
Zeitpunkt bereits an der Lunkerstelle. Es muR des-
halb naturgemdR auch der Gefligeaufbau des Stahls
an der Innenflache eines Lunkers (vgl. Abb. 8) von
jenem der gleichen Stelle eines ausgefiillten Schwin-
dungshohlraums (vgl. Abb. 9) verschieden sein.
Der eigentliche Lunker kann durch keinerlei
W eiterverarbeitung, sei es durch Schmieden, Walzen.

Ziehen, Pressen usw., auch Schweilen, beseitigt
werden.

Ueber Fehlstellen in Blocken. —" vt. Jahrg. Nr. 14.
Zwischen den einzelnen, nachstehend heraus-
gegriffenen Fallen treten vielfache Zusammen-

Wirkungen auf, je nachdem verschiedene der genann-
ten unglinstigen Verhaltnisse gleichzeitig auftreten
konnen. Aus Abb. 7 ist zu ersehen:

a) Beim steigenden GufR, dessen Anwendungs-
gebiet hauptsdchlich in kleineren Blockabraes-
sungen und Gewichten liegt, ist bei Blécken
normaler Lange der Lunker dem oben befind-

lichen kalten Metall zufolge ziem-

lich klein. Im unteren Blockteil
kdnnen sich aber Anfénge lockeren

Gefligeaufbaues zeigen,

b) Bei grofReren Blockldngen und Ge-
wichten bilden sich bei steigendem

GuB im unteren Blockteil meist

Schwindungshohlrdume.

Vom fallenden Gufiseien folgende
Beispiele herausgegriffen.

Bei langen schmalen Bldcken kann,
wie aus d zu ersehen, der Lunker in
schmaler Form etwas tiefer in den
Block reichen als bei dem kiirzeren,
unter sonst gleichen Verhaltnissen ge-
gossenen Block c. Schwindungshohl-
rdume im unteren Blockteil, wie beim
steigenden GufR (b), treten kaum auf.

Die GielRtemperatur beeinfluBt die
Ladnge des Lunkers wesentlich. Nied-
rige Temperatur verkiirzt den Fehler
(e), hohe Temperatur verladngert ihn (f).

Einen wesentlichen EinfluR bt
die Dicke der metallenen GufBform
durch die Wéarmeleitung auf die Ver-
festigung des flissigen Stahles aus.
Wéhrend bei dicker GuRformwandung
die Ausdehnung des Lunkers als ginstig
zu bezeichnen ist (g), bringt eine dlnne
GuBform einen weitreichenden Lunker
hervor (h).

Die nach oben erweiterte Blockform
(i) wirkt lunkerabschwéchend dadurch,
daB entgegen der nach oben verjingten
Blockform (k) am SchlufR des GieRvor-
ganges die grofRte Menge fliissigen heilen
Stahls am oberen Blockteil sitzt.

Ein gutes Mittel, die Neigung zum
Lunkern zu vermindern, liegt in der
maoglichsten Verldngerung der Gielzeit.
Der Erfolg ist erstens begrundet in
der durch die langere GieRdauer be-
dingten Temperaturabnahme des Stahls,
anderseits aber auch dadurch, dal

durch die langere GielRdauer das NachflieRen

frischen Metalls méglichst nahe an die Zeit der
beginnenden Schwindung des Blockes gebracht
wird. 1 zeigt einen langsam gegossenen, m einen
schnell gegossenen, n einen anfangs schnell, zum

Schluf langsam gegossenen Block (der untere Teil

zeigt einen Schwindungshohlraum). Der Block o

ist langsam angegossen, zum SchlufR schnell fertig-

gegossen; das heiBe Metall im oberen Blockteil
wirkt gunstig.
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Auch die Temperatur der GufRform ist von Ein-
flud auf die Lunkerbildung. Block p ist in eine
kalte. Block g in eine heie GuBform gegossen.

DaR eine erhebliche VergroRerung der Block-
lange schadlich ist, zeigte Block b und d. Eine Uber-
maBige Verkirzung der Blocklange (bt den in s
im Vergleich zur normalen Lénge r gezeigten EinfluR,
der sich hauptsachlich bei groRen Blockgewichten
unangenehm bemerkbar macht.

Eine starke einseitige Erwérmung der GuBform
vermag die Lage des Lunkers so zu beeinflussen,
daf der untere Teil des Hohlraums und der lockeren
Stellen ndher an die stark erhitzte GuBformwandung
reicht (Block u). Ein unter gleichen Verhéltnissen
in gleichméBRig erwarmter GuBform gegossener
Block (t) zeigt den Lunker in der Mitte des Block-
querschnitts.

Der Fall v kann eintreten, wenn der GielRvorgang
durch eine Stdérung, beispielsweise an der Pfanne,
auf kurze Zeit eingeschrdnkt oder unterbrochen
werden muBte. Im allgemeinen wird ein derartiger
Block bei der weiteren Verschmiedung in zwei
Hélften zerfallen oder mindestens klaffend aufreilen
und die Kennzeichen einer mattgeschweiflten Stelle
zeigen. Es kann aber immerhin das Aufschweiflen
des oberen Blockteils noch so weit erfolgt sein, daf
die Fehlstelle unbemerkt bleibt und schlieBlich zum
Bruch des Gegenstandes im Gebrauch fihren kann.

Der Fall w zeigt einen mit Schamottehaube ge-
gossenen Block. Die verzdgerte Abkihlung des
Stahls im Blockkopf verringert den Lunker.

In x und y sind nachgegossene Blocke dargestellt.
Wiéhrend im ersteren Fall das NachgielRen rechtzeitig
erfolgte, zeigt Block y den MiBerfolg durch zu
spates Nachfillen flissigen Stahls.

Dort, wo die Folgen der Schwindung auf ein
MindestmaR heruntergedriickt werden, wird auch
das NachflieBen fliissigen Metalls von oben verringert
und damit der Lunkerhohlraum verkleinert werden.

Die scharfe Trennung der Fehler Lunker und
Schwindungshohlraum hat eine Berechtigung darin,
dal der Lunker einen wirklichen Hohlraum im Block
darstellt, wéhrend die Folgen der Schwindung nicht
immer unmittelbare Gefugetrennungen darstellen,
sondern in vielen Fallen nur die Vorbedingungen
geben zur Beeintrdchtigung eines gleichmé&Rigen
Gefligeaufbaues und damit zur Verminderung der
Festigkeitswerte.

Der Vorgang des Schwindens kdnnte ohne Ein-
fluR auf die GleichmaRigkeit des Geflgeaufbaues
sein, wenn sich der Stahlblock in allen seinen Teilen
vollstandig gleichzeitig verfestigen konnte. Dann
wére die KristallgroRe vom Blockquerschnitt ab-
hangig; sie ware aber an allen Stellen desselben eine
gleiche. Ein Mittel, die ErstarrungsVorgénge in
vorgenannter Wreise zu regeln, steht dem Hitten-
mann noch nicht zur Verfiigung. Vielleicht gibt die
elektrische Widerstandserwdrmung einmal einen be-
schreitbaren Weg, die gleichméaBige Abkuhlung zu
erzwingen.

Die mehr oder weniger schnelle Abkuhlung von
auBen wird das an der Berlhrungsflache mit der
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GuBform entstehende Kristallkorn sich unter ganz
anderen Verhdltnissen bilden lassen wie in den der
Blockmitte ndherliegenden Zonen. Die von auflen
nach innen verminderte Abkihlung und die durch
das Anwachsen der Kristalle in umgekehrter Rich-
tung entstehende verfestigte Stahlmasse wird des-
halb nach der Blockmitte zu immer grofRere Kristalle
entstehen lassen, bis schlieflich die Abkihlungs-
und Bildungsverhdltnisse der Kristalle gegen die
Blockmitte zu so ungunstig werden, dall nur ein
loser Kristallaufbau stattfindet, dessen Zusammen-
hang den spdteren mechanischen Kraften der Ver-
schmiedung nicht mehr standhalten kann. Demnach
kann in solchen Fé&llen eine Gefugetrennung im
fertigen Schmiedestick eintreten, ohne daBR von
einem eigentlichen Schwindungshohlraum die Rede
sein konnte.

Zwecks Feststellung der GleichmaRigkeit des
Gefliges der Blockmitte wurden senkrecht zur Block-
achse durch die Mitte des Querschnittes eines durch-
aus einwandfreien Stahlblocks gehende Probestiicke
von 30 mm O entnommen. Durch Biegeversuche
wurde untersucht, inwieweit der lockere Gefiigeauf-
bau schédigende Einflisse ausibt. Um die durch
die verschiedenen Abkihlungsverhaltnisse beim Ver-
festigen des Stahls entstandenen Spannungen inner-
halb der Probestdbe auszuscheiden, wurden die
Stabe vergiutet. Das Biegen erfolgte durch leichte
Schldge eines kleinen Dampfhammers (ber einem
Rundstab von 40 mm Durchmesser bei einer Auflage-
entfernung von etwa 80 mm. Die ganze Blockléange
betrug 880 mm. Der Block hatte Achtkantform.
300 mm von Flédche zu Flache gemessen. Die Ver-
suche ergaben die in Zahlentafel 2 zusammen-
gestellten Ergebnisse.

Zahlentafel 2. Versuche zurUntersuchung des
Einflusses des Geflgeauf baues
eines Blocks.

innerhalb

Ent-

fernung Biege- Oberfliche des Probestabes an der
vam winkel Biegestelle
Nr. oberen beim
Block- Bruch
ende vor dem Biegen nach dem Biegen
mm Grad
0 115 6  Lunkerrest Lunkerrest, sonst
glatt
1 205 7 Lunkerrest Lunkerrest, sonst
glatt
2 310 33  glatt viele Anrisse
3 440 63 glatt viele Anrisse
4 570 44 kleine Fehler viele Anrisse
5 700 117 glatt einige Anrisse
6 850 151  glatt einige Anrisse

Ein in ndachster Ndhe eines Probestabes liegender
Streifen wurde von 30 mm O auf 20 mm geschmie-
det und gebogen. Die Biegeprobe zeigte, daR
auch eine Verschmiedung die durch den lockeren
Gefligeaufbau bedingten Fehler nicht ganz auszu-
scheiden vermag.

Eine Zerreilprobe, die als Querprobe einem aus
einem Block, senkrecht zur Achse, herausgeschnit-
tenen Ring nahe der Bohrung entnommen wurde,
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zeigte, dal die Gefiigetrennungen nur an jener Stelle
der Zerreilprobe auftreten, mwelche dem Blockinnern
entsprechen.

Diejenigen Blockteile, welche augenscheinliche
Lunkerreste aufweisen, sind als voéllig unbrauch-
bar zu bezeichnen, Die inneren Teile eines bei
normalen Verhdltnissen gegossenen, v &hrend der
Verfestigung sich selbst iberlassenen Blocks zeigen
gegen die Mitte des Blockquerschnitts zu eine
zunehmende KristallgroRe, die zu lockerem Ge-
figeaufbau ausarten kann. In diesem Falle kénnen
wesentliche Abminderungen der Giuteziffern ent-
stehen. Eine mechanische Verarbeitung oder ein
Verguten vermag nur in bescheidenem Male eine
Gutebesserung herbeizufihren.

Da bei groReren Blockabmessungen die Tem-
peraturunterschiede bei der Verfestigung des Stahls
noch weit ungunstiger sind als bei dem vorbesproche-
nen kleinen Versuchsblock, so kdénnen die schéadi-
genden Einflisse eines durch Schwindungsvorgange
hervorgerufenen lockeren Gefligeaufbaues in solchen
Féllen noch erheblich gréBer werden.

Aus den Beispielen der Abb. 7 ist zu ersehen,
daB die GroRe des Lunkers in erster Linie von Tem-
peraturverhdltnissen abh&ngig ist. Die M ittel,
die der Huttenmann ersann, um den Lunker zu
vermindern, gehen daher auch groRenteils den
Weg, die Temperaturverhdltnisse so zu regeln, daf
sie der Lunkerbildung am unglnstigsten sind. Diese
Mittel kann man als vorbeugende bezeichnen, im
Gegensatz zu jenen, welche in der Zeitspanne der
Lunkerbildung aktiv eingreifen.

Bei der letzteren Art, den ausgleichenden
Mitteln, sind die thermischen von den mechanischen
zu trennen. Wahrend die vorbeugenden Mittel alle
jene Beobachtungen anzuwenden suchen, welche
auf unzéhligen praktischen Erfahrungen wéhrend
des GieBens selbst fuRen, suchen die ausgleichenden
Mittel dort einzusetzen, wo der Guf beendet ist
und das Schrumpfen des Blocks beginnt.

Zur erstgenannten Gruppe, den vorbeugenden
Mitteln, sind alle jene zu z&hlen, welche dafir sorgen,
daB wahrend des GieBens selbst die Temperatur
des Metalls nicht unndétig hoch ist. Vorbeugend
wirkt die rasche Erkaltung der flussigen Stahlmasse,
daher eine schnelle Ableitung der Wadarme durch
starke Kokillenwandungen. Je grofRer die Quer-
schnitte des GufBblockes sind, desto unglnstiger
liegen die Abkuhlungsverhéltnisse. Ein wichtiges
Vorbeugungsmittel liegt darin, die Blockabmes-
sungen maglichst klein zu wéhlen, soweit es die
Ricksicht auf gietechnische Verhéltnisse und Fragen
der Durchschmiedung bzw. der Wirtschaftlichkeit
zulassen. Es ist anzustreben, daB trotz niedriger
GieBtemperatur am Schlusse des Giellvorganges
im oberen Blockteil moglichst heiBer flissiger Stahl
vorhanden ist.

Beim fallenden GuR sind die vorgenannten Ver-
hdltnisse gunstiger als beim steigenden. Eine nach
oben erweiterte GuRform wirkt der Lunkerbildung
entgegen. Um die Abklhlung des im oberen Block-
teil befindlichen Stahls mdglichst zu verzdgern,
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damit wahrend des ganzen Zeitraumes der
Schwindung bis zur Verfestigung des Stahls
flissiges Metall zum NachflieBen vorhanden ist
kann der obere GuBformteil mit hocherhitzter Scha-
motte ausgekleidet werden. Dies zeitigt allerdings
nur einen beschréankten Erfolg. Starker werden
naturgemé&B jene Verfahren wirken, welche dem
Metall im oberen Blockkopf gentigend grofRe Wéarme-
mengen zufiithren. Koks, durch Geblése auf hohe
Temperatur erhitzt, Gasfeuerung und die elektrische
Beheizung konnen diese Aufgabe mit vorziglichem
Erfolg losen.

Als einfaches ausgleichendes Mittel ist das
sogenannte NachflieBen zu nennen. Dall dieses
Mittel nur wenig erfolgreich sein kann und, um
einigermaBen annehmbare Ergebnisse zu erzielen
grofRer Erfahrung bedarf, erhellt aus der Erwégung,
daB die Zeitspanne, innerhalb der die Schwindung
vor sich geht, eine schwer zu bestimmende ist, und
daR damit auch die Rechtzeitigkeit des NachgieRens
groBe Schwierigkeiten bietet im Gegensatz zu den
vorgenannten Mitteln, die flussiges Metall fir die
ganze Zeit der Schwindung vorbereitet halten.

DaR man sich als ausgleichendes Mittel auch
des Thermits bedient hat, ist naheliegend; dieses
Mittel erscheint aber nicht erfolgversprechend, da
dessen Dauerwirkung keine solche ist, wie sie bei
der Hocherhitzung des Blockkopfes durch die vorhin
genannten Heizarten stattfindet, und eine nicht un-
wesentliche Schlackengefahr in sich birgt.

Die ausgleichenden Mittel mechanischer Art be-
zwecken, dem in der Verfestigung befindlichen Stahl-
block die Schwindungsfolgen zu nehmen dadurch,
daB das Volumen des Blocks wéhrend der Verfesti-
gung, also wéhrend des Schwindens, durch mecha-
nische Pressung, entsprechend der fortschreitenden
Schwindung, verringert wird. Der Prefvorgang
mull demnach mit der Schwindungszeit in
volle Uebereinstimmung gebracht werden.
Da letztere aber abhangig ist von der chemischen
Zusammensetzung des Stahls und von dessen Tem-
peratur, so ist eine genaue Regelung der PreRvor-
gange fur jeden Einzelfall erforderlich. Bezuglich
der baulichen Ausbildung der verschiedenen Ver-
fahren dieser Gruppe und deren Wirkungsweise im
einzelnen muB auf die Literatur verwiesen werden.
Die bendtigten Krafte sind auferordentlich groR.

Beim Erstarren des flussigen Stahls in der GuB-
form treten als weitere Fehlerquellen auch die
Seigerungen auf, d. i. das Ausscheiden von Legie-
rungen niedrigeren Schmelzpunktes. lhre Bedeu-
tung ist keineswegs zu unterschatzen; sie sind zwar
nicht als unmittelbare Gefligetrennungen zu bezeich-
nen, kénnen aber wohl die Veranlassung zu solchen
sein.

Bei der Abkuhlung eines gegossenen Stahlblocks
bleibt die Mitte des Blockes am ldngsten flussig.
Da die Zeit der Erstarrung, insbesondere groRerer

Metallmassen, eine betrdchtliche ist, so hat dm
Legierung — denn als solche ist der flussige Stahl
bekanntlich immer anzusprechen — geniigend Zeit,

zZu seigern.
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Bei gewohnlichem Kohlenstoffstahl mit niedrigen
Gehalten an Stahlschadlingen sind besondere Legie-
rungsbestandteile nicht in solcher Menge vorhanden,
daB hierdurch, normale Schmelzung vorausgesetzt,
erhebliche Seigerungen und damit besondere Gite-
schadigungen eintreten. Im Vergleich zu den vielen

Abbildung 10.

Gefligetrennungen sind sie nicht von groBer Bedeu-
tung, obgleich durch sie auch die Giteziffern bei be-
sonderen Beanspruchungen herabgesetzt werden
kénnen.

Die Mittel, die der Bildung von Lunker und
Schwindungshohlrdumen entgegenwirken, kommen
auch zur mdglichsten Vermeidung der Seigerungen
in Betracht.

Wird die Kristallbildung eines sich verfestigenden
Blockes nicht gestdrt, so wird das Geflige an den
auBeren, schnell abgekihlten Stellen das feinst-
koérnige und gleichmaRigste des ganzes Blockes sein.
Jede mechanische Kraft aber, die in der Zeit-
spanne der Kristallbildung auf die sich bil-
dende Metallkruste einwirkt, muf, wenn dieselbe
nicht in allen Teilen gleichmaRig ist, Zerrungen und
ZerreiBungen des in Bildung begriffenen Geflges,
d.i. Warmrisse, zeitigen-

Die zur Wirkung kommenden Krafte kdnnen
zweierlei Art sein. Entweder sind es die durch die
VolumenVerminderung wahrend der Verfestigung
eintretenden Krafte, die schadigend wirken, wenn
die Kruste nicht in allen Teilen den Folgen der
Schwindung nachgeben kann, oder es kénnen aktive
Kréfte sein, die eine Bewegung des Stahls wéhrend
des Gievorganges bedingen.

Die erstgenannte Kraft der Schwindung wird
dann eine Gefugetrennung verursachen kénnen, wenn
Teile der erstarrten Oberflache an der GuBform fest-
gehalten werden. Die Folge einer derartigen Be-
hinderung der Schrumpfung muf eine Gefiligetren-
nung bewirken. Derartige Gefligetrennungen sind
als Schwindungs-W armrisse zu bezeichnen und
konnen an allen Teilen der Blockoberflache Vor-
kommen (vgl. Abb. 3, b, ¢, d, e, i, m).

Unmittelbare Kréfte durch das GieBen kdnnen

dieselbe Wirkung auch dann zeitigen, wenn der
Schrumpfung keinerlei Widerstdnde in den Weg
treten.  Sowohl beim fallenden als auch beim

steigenden GulR (bei diesem aber mehr wegen der im
unteren Blockteil erheblich hdheren Temperatur)
tritt der fluissige Stahl mit groRer mechanischer Kraft
indie GulRform ein. Ueben diese Krafte ihre Wirkung
auf die in der Verfestigung befindlichen Zonen an der
Berlihrungsflache zwischen Stahl und GuRformwan-

XIV.2
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Bewegungswarmrisse (geschmiedeter Block).
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dung aus, so kénnen sie eine Trennung der in Bildung
begriffenen Metallkruste verursachen, und das Er-
gebnis sind GefligezerreiBungen, die alsBewegungs-
W armrisse zu bezeichnen sind. Abb. 10 zeigt
einen geschmiedeten Block mit derartigen Schrumpf-
rissen, Abb. 11 den SchrumpfriB im Rohblock.
Treten derartige, quer zur
Blockachse verlaufende Risse auf,
so kommen sie fast ausnahmslos
im unteren Blockteil vor, wo die
mechanischen Kréfte des GielRens
am heftigsten sind (vgl. Abb. 3, f).
Sie reichen erfahrungsgemaR
erstens nichtweit unter die Ober-
flache, und zweitens sind sie in
ihren Abmessungen fest be-
grenzt. Derartige Bewegungs-
Schrumpfrisse treten bei fallend gegossenen Blécken
weniger gefahrlich auf als bei steigend gegossenen.
Bei Blocken beider GielRarten konnen derartige
Fehler meist bei der Verschmiedung rechtzeitig er-
kannt und entfernt werden. Die Entstehungs-
ursachen wreisen auch hier den Weg zur Vermeidung.
Die Eigenschaften der ladngsverlaufenden
W armrisse lassen auf eine andere Entstehungs-

e

Abbildung 11. SchrumpfriB (Rohblock).

Ursache schliefen (vgl. Abb. 3, k, sowie Abb. 12, 13,
14, 15). Derartige Gefligetrennungen, die meist in
der Richtung der Blockachse verlaufen, sind oft
gleichbedeutend mit einem den ganzen Blockteil
vernichtenden Fehler. Die Gefligetrennung geht
weit in das Innere des Blockes hinein. Die Ent-
stehungsursache ist.auch eine wesentlich andere; der
Vorgang dirfte folgender sein. Das Gewicht des
Blockes wachst im Verlaufe des GielRens, je langer
dieser wird; damit steigt der ferrostatische Druck auf

69
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den unteren, in der Erstarrung begriffenen Blockteil.
Diesem Druck kann die diinne Schicht erstarrenden
Stahls zuweilen nicht widerstehen, und sie platzt

auf. Durch das Aufplatzen der duRersten diinnen
Kruste ist der Vorgang aber nicht beendet, denn der
auf dieser Stelle lastende Druck wird nicht ver-
mindert, sondern er steigt sogar noch, falls das
Giefen bei langen Blocken noch nicht beendet war.
Die Abklhlung der Kruste schreitet von auBen nach
innen voran, und derselbe Vorgang wird dadurch
schichtenweise bis tief in das Blockinnere hinein
sich wiederholen, so daR die jeweils neu gebildete
Erstarrungskruste dem ferrostatischen Druck nicht
gewachsen ist und reift.

Abb. 12 zeigt einen Langrif im gegossenen Block,
Abb. 13 14Rt die kennzeichnende Form im geschmie-
deten Zustand erkennen. Eine aus einem mit Lang-
rissen behafteten Block geschmiedete Scheibe stellt
Abb. 14 dar; die Fehler haben hier eine gewaltige Tiefe.

Die Gefédhrlichkeit einer derartigen Gefligetren-
nung ist aus Abb. 15 zu erkennen. Aus der Scheibe
Abb. 14 wurde ein Langrif durch Abhobeln voll-
standig entfernt, und hierauf wurde in die Scheibe
an der Stelle des vermeintlich entfernten Fehlers
in rotwarmem Zustande ein Dorn eingetrieben, wobei
der Stahl an der urspriinglichen Fehlstelle aufplatzte.

Auch bei dieser Fehlerart weisen die Entstehungs-
vorgédnge die Wege zur Vermeidung. Kasche Ab-
kihlung des unteren Blockteils und Vermeidung zu

langer Blocke konnen als Verhitungsmittel genannt
werden.

Veher Fehlstellen in xtiucKen. —

uanrg. INr. 14.

Auch die Blasenbildung héngt in vielen
Féallen mit den GieB- und Erstarrungsvorgangen zu-
sammen. Die durch Feuchtigkeit, Kokillenfehler

oder Erstarrungsvorgénge ent-
standenen Blasen sind bereits
besprochen worden (vgl. Abb.
3, 1). Sie sind von denjenigen
einer fehlerhaften Schmelzung
schon dadurch beim Verschmie-
den zu unterscheiden, daB im
ersteren Falle die Blasenbildung
eine Ortliche ist, wahrend sie im
letzteren Falle die Gesamtheit des
erschmolzenen Metalls betrifft.
In ihrer Ganzheit mit Gas-
blasen durchsetzte Stahlblocke,
die bei der Verarbeitung meist
auch die Kennzeichen von Rot-
bruch zeigen, lassen im allgemei-
nen auf einen Fehler schlieen,
den der flussige Stahl bereits aus
dem Schmelzofen mitbrachte.
Doch kann vollstdndig normal
erschmolzener Stahl durch und
durch blasige Blécke ergeben,
wenn er beispielsweise auf dem
Wege zur GuRform Gelegenheit
hatte, in innige Berthrung mit
Wasserdampf abgebendem feuer-
festen Material zu kommen.

5. Erkaltung zur Tages-
temperatur.

Bei dem VerfestigungsVor-

gang des  Stahls in der GuB-
form kann das Metall oft wegen der Ungleich-
maéaRigkeit der Abkiihlung nicht ungehindert den Vor-
gangen der Volumenverminderung folgen. Die hier
zur Wirkung kommenden Kréfte werden teilweise

schon beim Uebergang des Metalls vom flussigen zum

X r*

Abbildung 14. in einer gestauchten Scheibe.

Langrif



6. April 1922.

Abbildungi 15: >Vom einem Langri? durch Ausmeieln
scheinbar befreite Scheibe, nach weiterer Verschmiedung.

festen Zustande Arbeit leisten kénnen; sie kdnnen
dann das Gefiige des sich verfestigenden Stahls
trennen und die oben besprochenen Warmrisse zur
Folge haben. Kommen diese Kréfte aber, durch die
Abkihlungsverhaltnisse bedingt, nicht schon wéh-

X Ve«
Abbildung 16. Sprung (Rohblock).

xend der Verfestigung zur Wirkung, dann wird das
verfestigte Metall der Trennung noch Widerstand
leisten kdnnen. Die weitere Zusammenziehung des
Blockes bei der Erkaltung zur Tagestemperatur wird
aber ein Wachsen der genannten Krafte verursachen,
denen anderseits aber wieder die durch die Erkaltung
wachsende mechanische Festigkeit des Stahls ent-
gegensteht. Es wird so ein Spannungszustand
zwischen festgehaltenen Schwindungskraften einer-
seits und Festigkeit des Metalls anderseits entstehen.
Dieser Spannungszustand kann manchmal derart
scharf sein, daR ein kleiner StofR3, eine Erschitterung,
eine einseitige, oft nur ganz geringfiigige Erwérmung,
beispielsweise durch die Sonne, die unmittelbare
Ursache zur Auslésung derartiger Spannungen, d. i.
zur Bildung von Spriingen im Block, geben kann.

Nicht immer erfolgen derartige Springe durch
den ganzen Blockquerschnitt. Sie sind meist ortlich
begrenzt; auch sind sie nicht immer an der Ober-

ueoer tentstellen in Bldcken.
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ilache bemerkbar, da sie als
dem Auge oft kaum erkennbare
feine Linien auftreten und oft
nur im Innern des Blocks Vor-
kommen. Abb. 16 und 17 zeigen
zwei verschiedene Arten von
Spriingen. Der senkrecht zur
Blockachse verlaufende Sprung
in Abb. 16 betrifft einen Roh-
block aus besonders hartem Stahl.
Der Sprung léste die Spannun-
gen aus, die durch das besonders
rasche Abkuhlen an der GuB-
form zwischen dem inneren und
&duBeren Blockteil eintraten. Der
in der Richtung der Blockachse
verlaufende Sprung eines geschmiedeten Blockes nach
Abb. 17 ist eine Folge einseitiger rascher Abkiihlung.

Da diese Materialtrennungen im erstarrten Block
erfolgt sind, kann die Trennungsflache auch durch
Bruchflachen der Kristalle selbst gehen (vgl. Abb. 18)
zum Unterschied von den Warmrissen, deren Tren-

Abbildung 17. Sprung (geschmiedeter Block),

nungsflachen zum groften Teil zwischen denKristal-
len laufen. So ist denn auch das Verhalten dieser
Materialtrennungen verschieden von den im warmen
Zustande entstandenen Schrumpfrissen und Lang-
rissen. Die Warmrisse reifen beim Verschmieden
weiter auf, insbesondere jene Langrisse, welche durch
den ferrostatischen Druck entstanden sind. Span-
nungsrisse kdnnen weiterreilRen bei einer mechanischen
Beanspruchung im kalten Zustande, auch beim
W iedererwdrmen des gegossenen Blocks zwecks Ver-
schmiedung. Die Erfahrung hat aber gelehrt, daR
die Spannungsrisse bei der Warmverarbeitung selbst
keine VergroRerung erfahren. Da solche Springe
durch Spannungen verursacht werden, die mit der
ungleichméaBigen Abkuhlung zur Tagestemperatur
Zusammenhangen, so ist dadurch ein Weg zur Ver-
meidung gegeben.

Die Spannungskréafte werden im Block in erster
Linie wéhrend der Abkihlung zur Tagestemperatur
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Abbildung 18. Gefligebild eines Sprunges
(Kristallzertrimmerung).

aufgespeichert. Die Gefahr der Auslésung dieser
Krafte wird wahrend der Abkuhlung immer groRer,

Rontgenstruktur- Untersuchungen.'
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da durch die fortschreitende Abkuhlung die Dehn-
barkeit des Materials sinkt. Damit ist der Weg klar
gezeichnet, der zur mdoglichsten Vermeidung von
Sprungen beschritten werden mufR. Ist der Stahl
in der GuRform verfestigt, so hat diese ihre Aufgabe
vollendet, denn der flissige Stahl ist in die gewlinschte
Form gebracht, und die Abkiihlung durch die GuR-
form hat die Verfestigung vollzogen. Hierbei sind
die bereits an anderer Stelle besprochenen Ungleich-
heiten im Gefligeaufbau entstanden, und hierdurch
hat sich auch schon ein Spannungszustand gebildet
der sich bei dem weiteren Erkalten steigert. Des-
halb muR dieses weitere Erkalten vermieden und
der Block sofort nach vélliger Verfestigung zum Aus-
gleich der Spannungen auf eine Temperatur gebracht
werden, die dem Mittel der Temperaturen des Block-
inneren und BlockduBeren ungeféhr entspricht.
Praktisch durfte einer derartigen MaBnahme die
Kostenfrage hindernd im Wege stehen. Bei Blécken
héherer Festigkeitslage ist aber auch unter Berlick-
sichtigung der Kosten in dieser Wiedererwdrmung
schlieBlich ein Vorteil zu erblicken.

(Schluf3 folgt.)

Rontgenstruktur-Untersuchungen an Bldcken und Knippeln.

Von Dr. Fr.

Heinrich

in Dortmund.

[Mitteilung aus dem WerkstoffaussehuB des Vereins deutscher Eisenhittenleutel).]

(Durchstrahlung dinner Stahlstiickchen.

Verschiedene Formen von

Interferenzbildern. Kern

und Randzone.)

I n der ersten allgemeinen Sitzung des W erkstoff-
ausschusses am 19. November 1920 hielt Ge-
heimratR. Sehen ck einen Vortrag tiber ,R6ntgen-
Photographie und Metallprifung*,?2 in welchem
die verschiedenen Wege beschrieben wurden, auf
denen die Rontgentechnik fur die Untersuchung von
Metallgefiigen nutzbar gemacht werden kann.

Im folgenden sei lber einige nach dem Laue-
schen Verfahren erhaltene Ergebnisse berichtet.
Es sind erste Versuche, die aber zu der Hoffnung
berechtigen, daB gerade dieses Verfahren weit-
gehende Aufschlisse vermitteln wird.

Wegen der wissenschaftlichenGrund-
lagen sei auf den schon erwdhnten Schenckschen
Vortrag verwiesen?d.

Um maoglichst rasch zu sehen, zu welchen
Hoffnungen fir die Praxis dieses Ver-
suchsverfaliren berechtigt, hat Privatdozent
Dr. Glocker, Vorsteher des Rdntgeninstituts an
der Technischen Hochschule in Stuttgart, auf
meine Veranlassung fiir das Stahlwerk Hoesch einige
Aufnahmen gemacht, Uber deren Ergebnisse, soweit
sie den Eisenhittenmann interessieren, im folgen-
den berichtet wird, wéahrend bezuglich der Auf-
nahmetechnik auf seinen eigenen Bericht4) ver-
wiesen sei.

D Vgl. St. u. E. 1922, 30. Mérz, S. 492/6.
2) St. u. E. 1921, 13. Okt.,, S. 1441

3) St. u. E. 1921, 13. Okt., S. 1445.

4) Vgl. dieses Heft S. 542/3.

Die fiur die Aufnahmen verwendeten Werk-

Stoffe sind:
C p M 8 S
% % % ® %
a) ein Weicheisen mit . 0,08 0,040 0,47 0,029 —

b) ein nichtsiliziertes Eisen 0,35 0,080 0,61,0,088 —
c) ein silizierter Stahl?) mit 0,56 0,u56 0,84 0,062 0,36

Die Proben wurden in Form von Pléattchen von
etwa y 4 mm Starke verwendet.

Die fur technische Eisensorten erhal-
tenen Strahlenbilder sind etwas anders ge-
artet als bei reinen, wohl ausgebildeten Kristallen.
Sie treten bis jetzt in vier Typen auf:

Bei Typ | (Abb. 1) liegt ein homogener kon-
zentrischer Ring um den durch den priméren Licht-
strahl gebildeten Zentralfleck.

Bei Typ Il (Abb. 2) sind neben dem Zentral-
fleck zahlreiche Interferenzstreifen und besonders

scharf ausgeprégte Interferenzflecken vor-
handen.
Bei Typ Il (Abb. 3) gehen vom Zentialfleck

strahlenformig Streifen

ordnung aus.
Typ IV (Abb. 4) endlich enthdltradiale, strahlen-

artige Streifen, die in einzelnen Richtungen be-
sonders stark betont sind.

Die Schonheit der Strahlenbilder fallt beson-
ders bei Typ Il in die Augen, wo teils starkere,

D Der gleiche Werkstoff wie von Brininghaus
und Heinrich, St. u. E. 1921, 14. April, S. 497, benutzt.

in symmetrischer An-
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teils nur schwach durch die Platte wiedergegebene
Interferenzflecken in unendlich reicher Weise um
den Zentralfleck verteilt sind.

Von den eben beschriebenen vier typischen
Bildern sind die Typen I, 11 und IV bereits ander-
warts beobachtet und gedeutet worden.

Bei den Untersuchungen des silizierten
Blockmaterials (c) trat zundchst ein ausgepragter

Gegensatz zwischen gegossenem und ge-
walztem Stahl auf. Eine Probe aus dem FuB
des Blockes, im Kern entnommen, lieferte ein

Strahlenbild nach Typ IV (Abb. 4) mit stark be-
tonten Interferenzstreifen. Mit einer entsprechen-
den Probe aus einem aus derselben Schmelze aus-
gewalzten Knippel von 50 mm2 wurde dagegen
ein Strablenbild nach Typ | (Abb. 1) mit dem
homogenen konzentrischen Ring erhalten. Die Ge-
fugebilder der beiden Proben zeigen keine Unter-
schiede in ihrer Art; nur die KorngrdfRe ist beim
gewalzten Material naturge-

mal geringer.

Abbiidung 1. Rontgenstrahlen- Abbildung 2.

bild vom Typ 1.

Nach den anderwdrts erhaltenen Ergebnissen
der Rontgenstrukturforschung deutet Typ IV der
Rontgenstrahlenbilder, das sind die Bilder mit
radialen Interferenzstreifen, bei denen einzelne
Richtungen besonders stark betont sind, auf einen
Werkstoff hin mit Kristallen, die in bezug auf
ihre gegenseitige Orientierung in bestimmten Rich-
tungen vorzugsweise angeordnet sind. Das Auf-
treten solcher Vorzugsrichtungen kann dabei ent-
weder auf Vorgénge bei der Primér-Kristallisation
oder auf nachtrdgliche mechanische Einwirkung
zuriickgefuhrt werden. Typ | mit dem homogenen
Ring deutet dagegen auf eine feinkristalline Struk-
tur mit in bezug auf die Richtung des Rdntgen-
strahles regellos verteilten Kiistalliten. Beim Auf-
treten des Typs IV im Blockmaterial dirfte es sich
somit hier um die Folge von primaren Kristallisa-
tionserscheinungen handeln. Da durch Ausglihen
das Gefuge homogenisiert werden kann, so miufRte
das Rontgenstrukturbild des Blockmaterials beim
Ausglihen in den Typ | Ubergehen. Dies war in
der Tat der Fall. Die auffallige Erscheinung, daR
bei gewalztem Material Typ | mit dem homogenen
Ring ohne ausgezeichnete Richtungen erhalten

JI Vitiyc/tOi,/ 4IKI/ -Untersuchimgen.

Rdéntgenstrahlenbild
vom Typ II.
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wurde, erklart sich dadurch, daR die Rdéntgen-
struktur-Untersuchungen an Schliffen senkrecht
zur Walzrichtung gemacht wurden. Bei der Unter-
suchung von Langsschliffen wirde man vermutlich
vollkommen symmetrische Strahlenbilder mit Inter-
ferenzflecken und -streifen erhalten haben.

Ein weiterer Unterschied bestand in den
Strahlenbildern zwischen weichem Block-
material (a) (Abb. 2) und dem hinsichtlich der
Lage im Block entsprechenden harten Werk-
stoff (c). Wir sehen bei ersterem die deutlich aus-
geprégten Interferenzstreifen und -flecken (vgl.
Abb. 2). Bei letzterem dagegen treten neben dem
Zentralfleck nur wenig ausgeprdgte Interferenz-
streifen (Abb. 5) auf. Daraus ware zu schlielen,
daB der weiche Werkstoff weitaus grobkristalliner
wdre als der harte. Das ist aber, wie die Gefuge-
untersuchung zeigt, nicht der Fall. Dafir ist das
Geflige des weichen FluBeisens weitaus weniger

gleichméaRig als das Geflge
des harten Werkstoffs. Ins-
besondere im Blockkopf sind
riesige Kristalle vorhanden,

Abbildung 3. Rontgenstrahlen-
bild vom Typ III.

zwischen denen kleine Kristallite regellos ein-
gelagert sind (Abb. 6). Das Auftreten der starken
Interferenzwirkung ist mit groBer Wahrscheinlich-
keit auf diese Kristallanordnung zuriickzufiihren.

Bei den Rodntgenstrukturbildern des wei-
chen FluReisens (a), die von Proben aus
Rand und Mitte des Blockes, von Ful}, Mitte
und Kopf gemacht wurden, sind die Interferenz-
punkte in der Blockmitte im Kopf am ausgeprag-
testen, wahrend Streifen kaum vorhanden sind.
Dies stimmt damit Uberein, dal in der Mitte des
Blockkopfes die langsamste Abkihlung erfolgt und
demgemé&R dort das Gefiige am meisten grob-
kristallin ist. Auch zwischen Rand und Kern l4Rt
sich ein Unterschied derart feststellen, daB die
Interferenzerscheinungen im Kern weitaus starker
ausgepréagt sind als im Rande. Es bleibt noch zu
klaren, wie weit dies auf Seigerungserscheinungen
mit zurickzufihren ist.

Einen dhnlichenUnterschied zeigen dieRéntgen-
strukturbilder des nichtsilizierten Knippels mit
0,35 % C. Auch hier treten, wie im Blockmaterial,
beim Kernstahl (Abb. 3) reichere Interferenzen auf
als im Randstahl.
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Die bisher ge-
machten Auf-
nahmen zeigen
somit, daf die
Rontgen-
struktur-
Untersuchun-
gen Aufschlisse
zu geben ver-
mogen, welche
die metallogra-
phische Unter-
suchung nicht
vermittelnkanr.
Selbstverstand-
lich kann die
heute gegebene
Deutung der be-
obachteten Ge-

Abbildung 4. Rdntgenstrahlen-
bild vom Typ IV.

gensatze nur
mangelhaft sein
und  muR  mit

Vorsicht aufge-
fallt werden.
Wenn trotzdem
dieBilder imjet-
zigen Anfangs-
stadium schonan

Abbildung 5. Rdéntgenstrahlen-
die Oeffentlich-

bild von weichem Blockmateriai.

Die praktische Durchfihrung von

keit gebracht werden, so geschieht dies, um das
Verfahren allgemein bekanntzumachen und zu
weiteren Versuchen anzuregen. Denn bevor an

Abbildung 6.
Geflige im Blockkopf.

eine technische Nutzbarmachung des neuen, zu
groen Hoffnungen berechtigenden Untersuchungs-
verfahrens gedacht werden kann, mussen erst um-
fangreiche Versuchsergebnisse vorliegen.

Rontgenstruktur-Untersuchungen.

Von Privatdozent Dr. E. Glocke r, Vorstand des Rdntgenlaboratoriums
an der Technischen Hochschule Stuttgart.

(DurchStrahlung dinner Metallschichten.

|[H s ist schon seit ldngerer Zeit bekannt, daB bei

" Durchstrahlung dinner Metallschichten mittels
Edntgenstrahlen photographische Interferenz-
bilder auftreten. Es sind aber auf diesem Gebiet
bisher keine planméRigen Untersuchungen ange-
stellt worden, und es haben z. B. verschiedene
Beobachter bei dem gleichen Stoff verschiedene
Bilder, je nach der Aufnahmeart, erhalten.

Ausgehend von dem Gedanken, dal eine tech-
nische Verwendung desRontgenstrukturverfahrens
erst dann mdoglich sein wird, wenn die physi-
kalischen Grundlagen des Verfahrens und die
gunstigste Ausfihrungsfonn eingehend experimen-
tell untersucht sind, habe ich vor etwa Jahresfrist
®ipl.*3ug. Schlechter veranlaft, in meinem
Institut die Bearbeitung dieser Fragen in Angriff
zu nehmen. Um maoglichst klare und tbersichtliche
Verhéltnisse zu haben, wurde ein unbearbeitetes
Material, und zwar ein Einstoffsystem, namlich
elektrolytisch hergestellte Kupferniederschlédge, als
Versuchsobjekt gewaéhlt.

Es war ein ginstiger Zufall, dal gerade zu der
Zeit, alsjene allgemeinere Untersuchung sich ihrem
AbschluB néaherte, Dr. Heinrich an uns mit
dem Ersuchen herantrat, einige Stahlproben mittels
Rontgenstrahlen strukturell zu untersuchen. Danie-

Versuchsanordnung.

Deutung der hiterferenzbilder.)

der am Kupfer gesammelten Erfahrungen war es
uns moglich, in kurzer Zeit die kennzeichnenden
Unterschiede der verschiedenen Stahlgefiige auf
dem Rontgenbild darzustellen.

Von den verschiedenen Faktoren, von denen
das Interferenzbild abhdngt, verdienen folgende
drei die meiste Beachtung:

1. die Dicke der Materialproben,
2. der Querschnitt des Rdntgenstrahlenbindels,
3. die Harte und spektrale Ausdehnung der

Roéntgenstrahlung.

Zu 1. Es hat sich gezeigt, daR es firjeden Stoff
eine gunstigste Dicke gibt, bei der die Interferenz-
flecken in verhaltnismé&RBig kurzer Zeit sehr stark
auftreten. Diese Dicke hdngt, von der Durch-
lassigkeit des betreffenden Metalls ab und betrégt
bei den technischen Stahlsorten etwa 0,25 mm.

Bei der Zurichtung der Proben fiir die Rdntgen-
untersuchung ist darauf zu achten, daf durch die
mechanische Bearbeitung keine Aenderungen des
Gefliges verursacht werden. W ir haben folgendes
Verfahren als besonders zweckméaRig gefunden:
Von dem Block oder Kniippel werden Stiicke von
etwa 5 mm Dicke heruntergesdgt und mit Schrauben
auf dem llolzfutter der Drehbank befestigt. Mittels
Fingerfraser wird dann unter fortwahrender Kiili-
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lung und bei sehr geringer Tourenzahl eine zentrale
kreisformige Vertiefung ausgedreht, so daR das
Stiick schlieBlich die in Abb. 1 dargestellte Form

annimmt.
Zu 2. Je kleiner der Querschnitt, des Strahlen-

bundels ist, desto schérfer sind die Interferenz-
flecken und -ringe auf den Bildern. Anderseits
aber ist die Belichtungszeit sehr viel gréRer zu

wahlen, so dal es sich in der Praxis darum handelt,
einen Mittelweg zwischen diesen beiden sich wider-
streitenden Umsténden einzuschlagen. W ir haben bei
denim Berichte von Dr.Heinrich dargestelltenStrah-
lenbildern ein Strahlenbiindel von etwa 1Y, mm 0
benutzt. Die Aufstellung der Blenden B 1und B 2, der
Metallproben M 1 undM2 und der photographischen
Platten P 1 und P 2 ist aus Abb. 2 zu ersehen.
Die ganze Anordnung ist in einem Bleikésten ein-
geschlossen, dessen Wand auf der Seite gejren die
Rohre durch einen Bleischirm verstarkt ist. Die
Verwendung zweier Strahlenbindel Bl und R2
bringt den Vorteil mit sich, daR gleichzeitig zwei
Metallproben mit gleichem Betriebsaufwand unter-
sucht werden konnen.

Abbildung 1.
Form der Proben.

Abbildung 2.
Versuchsanordnung.

Zu 3. Der wichtigste Faktor ist die Auswahl
einer Rontgenstrahlung von ginstiger spektraler
Zusammensetzung. Eisen ist ein verhéaltnismaRig
wenig durchlassiger Stoff, und man ist daher geneigt,
vonvornhereineine Strahlung von mdéglichstgroRem
Durchdringungsvermdgen flr Eisenuntersuchungen
in Anwendung zu bringen. Dies ist zwar richtig
fur das Absorptionsverfahren, bei dem es
sich darum handelt, Dichtigkeitsunterschiede dicker
Eisenstiicke nachzuweisen; dagegen trifft diesnicht
zu fur das Interferenzverfahren. Wir haben
den EinfluB der Strahlungsart auf das Interferenz-
bild durch gleichzeitige Aufnahme zahlreicher
Strahlungszusammensetzungen mit Hilfe des Spek-
trographen und des von mir angegebenen Strahlen-
analysators untersucht und dabei festgestellt, daR
die gunstigste Strahlung fir praktische Zwecke so
beschaffen sein muB, daR ihr Intensitditsmaximum
zwischen 0,5 und 0,4 Angstrom1l) liegt (Strahlung
mittlerer Harte). Bei sehr durchdringungsféhigen
Strahlungen erhdlt man zwar schon in sehr kurzer
Zeit, etwa J/4Stunde, Interferenzbilder, doch fallen
diese mit dem Priméarfleck zusammen oder liegen in
unmittelbarer Nachbarschaft desselben, so daR die

D In diesem Gebiet besitzt die photographische
Platte eine stark erhdhte Empfindlichkeit.

Rontgenstruktur-V ntersuchungen.

Stahl und Eisen. 543

kennzeichnenden Uni erschiede verschiedener Struk-
turen nicht deutlich hervortreten.

W &hlt man dagegen den entgegengesetzten
Fall, die langwelligen, wenig durchdringungs-
fahigen Strahlen, so erhdlt man zwar auerordent-
lich klare und feingegliederte Bilder, aber man
hat den Nachteil einer sehr groRen Bestrahlungs-
dauer, welche viele Stunden betragen kann. Bei
Verwendung von Mdiller-Elektronen-Rdhren als
Strahlungsquelle (etwa 80 000 Volt Spannung) war
es moglich, in 1Vi bis 2 Stunden ein gut be-
lichtetes Strahlenbild zu erhalten.

Fir die weitere Vervollkommnung des Ver-
fahrens ergeben sich folgende Richtlinien:

1. Durch eine bauliche Aenderung des Auf-
nahmeapparates (Anordnung von 4 bzw. 8 Strahlen-
bindeln) konnen Kosten und Zeitaufwand be-
trachtlich herabgesetzt werden.

2. Die wichtigste Aufgabe ist der Bau einer
besonderen Réntgenrdhre, welche die als gunstig
erkannte Strahlung mit viel gréRerer Starke als
die bisherigen technischen Rdntgenrdhren liefern
wird. Gleichlaufende Versuche, durch Empfindlich-
keitssteigerung der Rdntgenplatten die Bestrah-
lungsdauer zu verkiirzen, sind in Angriff genommen.

3. Die restlose Deutung der Interferenzbilder
erfordert einen weiteren Ausbau der Theorie. Bei
den einfachen Verhéltnissen der Kupferstrahlen-
bilder sind uns in dieser Hinsicht bereits betrécht-
liche Fortschritte gelungen. Die theoretische Aus-
wertung der Stahlstrahlenbilder dagegen wird erst
dann Erfolg versprechen, wenn noch wesentlich
groRere Versuchsunterlagen vorliegen.

An die Berichte schloB sich folgender Meinungs-
austausch an:

Dr. F. Wever (Dusseldorf): Ich mdchte die Aus-
fihrungen meiner Vorredner durch einen kurzen Bericht
Uber die bisher im Kaiser-Wilhelm-Institut fir Eisen-
forschung in &ahnlicher Richtung unternommenen Ver-
suche ergéanzen.

Ende 1916 wurde von De bye ein Verfahren zur Un-
tersuchung von Kristallen angegeben, das den Vorzug be-
sitzt, keiner grofRen wohlausgebildeten Kristalle zu be-
durfen und daher der Metalluntersuchung geradezu auf
den Leib geschnitten ist. Mit seiner Hilfe sind bereits
eine groRRe Zahl wichtiger Untersuchungen durchgefuhrt.
So durchstrahlte A. Westgren u. a. reines Eisen im
Temperaturbereich der stabilen oc, R- und y-Modifikation
und bestétigte zunachst frihere Untersuchungen, wonach
das a-Eisen ein kubisch-raumzentriertes Gitter mit einer
Seitenlange von 2,60 X 10 * cm besitzt. Die Atom-
anordnung des RB-Eisens ist der des a-Eisens gleich,
wahrend bei der A3-Umwandlung das Gitter in ein kubisch-
flachenzentriertes mit einer Seitenlange von 3,60 X

10—®cm umklappt. Das alte Problem der Natur des
3-Eisens ist damit in ein neues Stadium getreten und die
Mau rer sehe Auffassung erneut bestétigt worden.
Die Untersuchungen im Kaiser-Wilhelm-Institut
betrafen austenitische Stéhle verschiedener Zusammen-
setzung, die zunachst durch geeignete Warmebehandlung
in homogen - austenitischen Zustand gebracht wurden.
Die Atomanordnung ist bei allen das gleiche kubisch-
flachenzentrierte Gitter mit geringen Schwankungen
in der Seitenlange des Elementarbereiches, je nach Art
und Menge der Zusétze. Zur Klarung der Ursachen der
bekannten Eigenschaftsénderungen austenitischer Stahle
bei Abkihlung in flussiger Luft sowie bei der Kalt-
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bearbeitung und beim Anlassen wurden die Proben nach
entsprechender Behandlung noch einmal durchstrahlt.

Die Stahle mit hohem Mangangehalt zeigen nach dem
Abkdhlen in flissiger Luft sowohl im Gefiigebild als auch
im Rontgenogramm keine Aenderung und dement-
sprechend keine merkliche Magnetisierbarkeit. Bei
einem Stahle mit 1,9 % Cund 2,1 % Mn tritt eine geringe
Magnetisierbarkeit ein. Sie wird auf die Bildung von
Martensit zuriickgefuhrt, der im Geflige deutlich erkenn-
bar ist, dessen Menge jedoch nicht ausreicht, um auf dem
Rontgenfilm merkliche Interferenzen zu erzeugen. Zur
Feststellung sehr geringer Mengen von a-Eisen in austeni-
tischen Sté&hlen ist demnach die Rontgenuntersuchung
in der benutzten Anordnung weniger geeignet als die
magnetometrische Prifung. Die Nickelstahle wandeln
sich entsprechend ihrer geringen Stabilitdt weitgehend
um. Der gebildete Martensit enthalt das Eisen in der
a-Form. Dieses Ergebnis steht in Uebereinstimmung mit
der bisherigen, auf die Magnetisierbarkeit gestiitzten An-
sicht, die dadurch eine wesentliche Unterstiitzung erfahrt.

Die Unscharfe und geringe Starke der beobachteten
Interferenzlinien 148t auf eine sehr geringe KorngroRe
des y- und a-Eisens schlieBen, fur die als obere Grenze

etwa 10 6 cm angegeben werden kann. Unter Korn wird
dabei der Bereich mit homogenem Raumagitter verstanden.

Der hoehlegierte Chrom-Nickel-Stahl mit 20% Cr
und 7 % Ni nimmt eine Sonderstellung ein. Bei ihm wird
lediglich ein weitgehender Zerfall des Kornes beobachtet,
ohne dalR daneben merkliche Spuren von a-Eisen zu
erkennen sind.

Die austenitischen Stéhle werden durch Kaltbearbei-
tung magnetisch. Das Gefligebild vermag infolge der
eingetretenen Kornzertrummerung keinen Aufschlufl
Uber die Ursachen zu geben. Das Rdéntgenbild zeigt, daR
eine teilweise Umwandlung des y-Eisens in a-Eisen statt-
gefunden hat. Aus dem Aussehen der Interferenzlinien
kann ebenfalls auf eine sehr geringe Korngrof3e des y- und
des a-Eisens geschlossen werden, die noch unter der
durch Abschrecken in flissiger Luft erzielten zu liegen
scheint.

Beim Anlassen eines Stahles mit 1,9 % C und 2,1 %
Mn macht sich bei etwa 3000 eine Kornzerteilung des
y-Eisens im Réntgenbild bemerkbar und danach erst die
Umwandlung in a-Eisen. Der Stahl enth&lt nach dem
Anlassen Uber 400 “ das Eisen nur noch in der a-Form.

Die geringe Schérfe der Interferenzlinien kann
auBer auf die bereits angegebene Verminderung der
KorngroRe auch auf Stérungen innerhalb des Raum-
gitters, etwa durch Kristallisationskerne des a-Eisens,
zurickgefuhrt werden. Wieweit der eine oder andere
Grund tatsachlich vorhegt, kann vorerst nicht entschieden
werden. Beide Ursachen bewirken nach der von Ludwi k
zuerst geduRerten und neuerdings von ZayJeffries und
R. S. Archer vertretenen Ansicht eine Verfestigung durch
Blockierung der Gleitflachen (Gleitstérung).

Die wichtige Frage der Form des Kohlenstoffs im
Austenit erfahrt durch die vorliegenden Untersuchungen
keine Klarung. Es erscheint zwar méglich, an Hand
Uberschlagiger Berechnungen zu entscheiden, ob die
Annahme mit den gefundenen Werten vertréglich ist,
dal die Kohlenstoffatome mit in das Raumgitter ein-
treten, oder ob man die Besetzung des Gitters den Metall-
atomen allein zusprechen muB. Diese Rechnungen be-
sitzen jedoch infolge der Unsicherheit der Unterlagen
so geringe Beweiskraft, daR auf eine Wiedergabe ver-
zichtet werden soll.

Tipl.-Qlip. Briefs (Gelsenkirchen): Herr Dr. Schulz
sprach von dem aus der Medizin ibernommenen Verfahren
der Verschiebungsaufnahme zur Bestimmung der Lage der
Hohlraume. Ich mochte darauf hinweisen, daf? in der medi-
zinischen Rontgentechnik ein anderes Verfahren bedeutend
haufiger angewandt wird, das ist dasjenige der Drehung
des Untersuchungsobjektes um 90 Grad. Es wirde mich
interessieren, ob auch in Dortmund derartige Lage-
bestimmungen gemacht worden sind. Die Vorteile
springen in die Augen. Erstens hat man ein klareres Bild,
weil nicht zwei verschobene Aufnahmen auf einer Platte
erfolgen; zudem ist man von dem Rd6hrenabstand bei

Rontgenstruktur-TJnte. ,,,,
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der Berechnung unabh&ngig. Man hat Uberhaupt keine
Berechnung zur Lagebestimmung nétig, sondern braucht
bloR eine kleine Ueberlegung aus der darstellenden Geo-
metrie, um sofort die Lage des Fehlers zu bestimmen.

$r.=3ng. Schulz (Dortmund): Der Gesichtspunkt, von
dem wir ausgegangen sind, ist der, dafl wir nach einem Ver-
fahren arbeiten wollten, das dann anwendbar ist, wenn man
nur in einer Richtung gut durch den Koérper durchkommt
Hat man einen nicht zu dicken Stab, so ist es auch még-
lich, nach der Drehmethode zu arbeiten, die einfacher
ist. Bei Scheiben und &ahnlich geformten Kérpern ist
dies aber nicht méglich.

Vorsitzender Professor Dr. Goerens (Essen): Das
Wort wird nicht mehr gewiinscht. Dann méchte ich andie
Herren, die selbst diese Verfahren ausgelibt haben,
folgende Frage richten: In welcher Weise wirken auf
das Rontgenbild verschiedene, in kristallographisch nicht
bestimmter Weise Ubereinander gelagerte Schichten
gleichartiger Kristalle ? Es handelt sich ja hier um die
Untersuchung von Kristallhaufen, bei denen schatzungs-
weise mindestens 20 bis 30 Kristalle tbereinander lagern.
Es ist mir vorhin der Gedanke gekommen, dafl vielleicht
in dem einen Falle das weniger bestimmte Rontgenbild,
das lediglich einen schwarzen Fleck darstellte und weder
Punkte noch Striche enthielt, dahin zu erkléaren ist, dal
das nachfolgende Korn immer die Wirkung des vorher-
gehenden aufgehoben hat. In diesem Zusammenhéange
wirde sich die Tatsache erkléren, dal die dem unteren
Teile des Blockes entnommenen Proben ein klareres Bild
ergeben als diejenigen, die von dem gewalzten Werkstoff
entnommen sind. Bei den Blockproben sind die Kristalle
sehr groB. Es sind von den Strahlen vielleicht nur etwa
zwei oder drei Kristallschichten durchstrahlt, wahrend
im anderen Falle unter Umstdnden 50 bis 100 unter-
einander kristallographisch nicht orientierte Kristalle zu
durchstrahlen sind.

Dr. Glocker( Stuttgart): Ich darf dazu erléduternd be-
merken, dall man sich das Bild mit dem gleichméaRigen Ring
dadurch aus den ubrigen Bildern entstanden denken kann,
daR bei einer groRen Zahl von Kristalliten jeder wieder
nach einer anderen Stelle hin einen Interferenzfleck ergibt.
Wenn man also die Méglichkeit hatte, gleiche Stoffe, aber
mit verschiedenen Kiristallitenzahlen, in der Raumeinheit
herzustellen, so kénnte man eine kontinuierliche Reihen-
folge solcher Bilder, ausgehend von wenigen Interferenz-
flecken in dem Kreisring, bis zu mehreren und schlief3-
lich bis zu einer gegenseitigen Berihrung der einzelnen
Flecken herbeifiihren, so daf eine Ueberdeckung und
gleichmé&gi ;e Schwérzung entsteht. Daf die Steigerung
der Dicke des Stoffes, d. h. die Uebereinanderlagerung
zahlreicher Kristalliten, in der Strahlenrichtung nur den
EinfluR hat, dal eine Ausfilterung des Spektrums statt-
findet, ist von uns anlaBlich der Bestwertbestimmung
eingehend untersucht worden. Ich halte es daher fur
ausgeschlossen, daB man darin eine Ursache fur die be-
obachteten Unterschiede in den Rdntgenogrammen ver-
schiedener Stoffe sehen kann. Ich neige vielmehr
der Ansicht zu, daR die Zahl der Kristalliten bei der
kleinsten Dicke schon vielleicht 100 oder 200 oder noch
mehr sein wird, und daB somit eine Steigerung der
Dicke auf das Doppelte oder Dreifache hdchstens eine
Wirkung in der Richtung ausubt, daB die Intensitét der
Flecken starker wird. Es ist tatsachlich beobachtet
worden, daR man, soweit nicht wieder diese Intensitats-
verstarkung aufeinander lagernder Schichten durch die
erhdhte Absorption des Materials selbst ausgeglichen
wird, von 0,05 mm an aufwarts eine Intensitatszunahme
der Flecken erhalt, wahrend bei Ueberschreitung von
0,25 mm Dicke wieder eine Intensitatsabnahme der
Flecken stattfindet, bei genau gleicher Bestrahlungs-
technik und bei genau gleicher Belichtungszeit. Die
Wirkung einer Dickendnderung ist also ein EinfluR der
Absorption der erhéhten Schichtdicke.

Professor Dr. Strau3 (Essen): Sollte es nicht besser
gelingen, wenn man statt einer Platte, die aus einein Hauf-
werk von Kristalliten mit verschiedenen Achsrichtungen
gebildet wird, einen Kristalliten nimmt, bei dem die ein-
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zclnen Elementarkristalle alle gleichachsig und gleich
«('richtet sind? Ich meine, wenn man eine Eisenplatte
nimmt, so hat man Schichten mit verschiedener Kristall-
achsriehtung. Infolgedessen kdnnten die Bilder dadurch
doch unklarer werden, als wenn man einen einzelnen
Kristalliten nimmt. In der Tat ist man vor einiger Zeit
in uns herangetreten und hat versucht, von uns madg-
lichst groBe Eisenkristalle zu bekommen. Wir haben
auch gelegentlich solche Kristalle von einer bestimmten
Zusammensetzung gehabt, von denen man sicher war,
daB sie nur gleichachsig waren. Vielleicht kann uns Herr
Pr. Glocker dartiber Auskunft geben.

Pr. Glocker: Ich wére Herrn Professor Strauf3
dankbar, wenn er mir einen solchen Kristall verschaffen
wollte.

Professor Dr. StrauB: Den werde ich lhnen gerne
zur Verfiigung stellen.

.1us aer ttescnicnte aes msenhittenwerks Thaie A.-G.
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Vorsitzender Professor Dr. Goerens: Wir haben
hier den ersten Schritt getan in ein Gebiet, welches
von erheblicher praktischer Wichtigkeit werden kann,
und ich bin Uberzeugt, daB der Gegenstand nicht
sobald von der Tagesordnung der Werkstoffausschul3-
sitzungen verschwinden wird. Wir haben ja viel zu viel
praktische Beobachtungen vorliegen, bei denen weder
die Analyse noch die Metallographie uns bisher eine Er-
klarung hat geben kdénnen. Ich erinnere beispielsweise
an bisher ungeklarte Vorgange von unerwarteten Sprédig-
keiten, wie sie z. B. bei gewissen Sorten von austenitischen
Turbinenschaufeln Vorkommen. Die metallographische
Untersuchung hat keine ausreichende Erklarung dafir
gegeben. Es ist nicht ausgeschlossen, daB die ganz
verborgenen Vorgange, die innerhalb dieser festen Lsung
Vorkommen koénnen und die Herr Dr. Glocker angedeutet
hat, mit zur Klarung beitragen koénnen.

Aus der Geschichte des Eisenhittenwerks Thale A.-G.

bedeutsame Stédtte deutschen GewerbefleiRBes
E:es. die in diesem Jahre auf ein 6Ojahriges

tehen als Aktiengesellschaft zuriickblicken kann.ZErbpachtkanons von 300 Talern.

Die Anfénge des Eisenhittenwerks Thale reichen
bis in das 17. Jahrhundert zuriick. Am 8. Juni 1686
wurde zu Potsdam zwischen dem GrofRen Kurfiirsten
und dem Inspektor und Amtmann Johann Christoph
Wichmannshausen und dessen Sohne, dem spdéteren
Hofrat Georg Gabriel Wichmannshausen, ein Ver-
trag zur Griundung eines Huttenwerks in der Graf-
schaft Reinstein, ,unweit dem Tal“, geschlossen.
Dieser Vertrag gewahrte den Wichmannshausen das
Schirfrecht im ganzen Firstentum Halberstadt, in
der Grafschaft Reinstein, im derenburgischen und
stecklenbergischen Bezirk.

Die Lage des Werkes war fir damalige Zeiten
sehr gut. Die Eisenerze lieferten die in der Ndhe
liegenden Gruben, der Wald die ndtigen Mengen von
Holzkohle und die Bode die Kraft zum Betreiben der
Geblase fur die Hochdfen, fur die Frischfeuer und
fur die Zainhd&mmer.

Wegen der steigenden Holzkohlenpreise konnte
aber das Werk nicht bestehen, denn in einerKabinetts-
order Konig Friedrich Wilhelms an die Halberstadter
Kammer vom 15. Médrz 1714 heiBt es: ,Da nun bei
dem jelanger jemehr verspiihrenden Holzmangel wohl
keine Hoffnung ist. daB gedachtes Huttenwerk zum
ial jemals wieder instand gebracht werden kdnne
usw.“ An Stelle der Hitte legte der Hofrat Johann
Wichmannshausen drei Oelmihlen an. Im Jahre
1770 wurde die Hutte durch den Kammerherrn und
Oberhofmarschall Graf v. Redern neugegriindet
und ging im Jahre 1778 in den Besitz Friedrichs des
GrofRen uber, der neben den Hochdfen und dem Zain-
hammer noch eine Hitte fur Schwarz- und Fein-
bleche ardegen lieB und dem Werk den Namen Blech-
hitte gab. Friedrich der GroRe tat viel fir das Werk.
Er griindete eine Knappschaftskasse und die so-
genannte Hittenschule, die bis 1862 bestand und bis
dahin die einzige Volksschule am Orte war.

Durch Vertrag vom 14. Oktober 1820 wurde das
Werk dem Hittenmeister Johann Karl Benninghaus

D Vir entnehmen die nachstehenden Ausfihrungen
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in Erbpacht gegeben, und zwar gegen Zahlung eines
Erbstandgeldes von 800 Talern und eines jahrlichen
Das Erbpachtver-
h&ltnis ging vermutlich infolge des Gesetzes vom
2. Mérz 1850 in Eigentum Uber, denn Bergrat Ben-
ninghaus wird bei seinem Tode im Jahre 1862 als
Besitzer des Eisenhiittenwerks bezeichnet. Wd&hrend
dieser Zeit wurden auf der Hutte vier Frischfeuer
betrieben. Die Hochdéfen, die friher in Thale be-
standen hatten, waren wegen Mangels an geeigneten
Erzen eingegangen. Das fur die Frischfeuer bendtigte
Roheisen wurde von den Hochdfen in Rottleberode,
die demselben Besitzer gehdrten, durch Fuhrwerke
herangeholt. Die Erzeugung dieser vier Frischfeuer
betrug in 24 st etwa 800 kg. Zur Weiterverarbeitung
dienten zehn Schwanz- und Fallhdmmer, die alle
durch Wasserrdder betrieben wurden. Man stellte
Achsen. Bleche, Stabeisen und Radreifen fur Land-
fuhrwerke her. Im Jahre 1831 soll auf dem Werk die
erste eiserne Wagenachse in Deutschland angefertigt
worden sein. Im Jahre 1845 wurden taglich 20 bis
25 Stiuck Achsen gemacht. AuBer einer Achsen-
dreherei hatte das Werk noch eine Werkstatt zur
Herstellung von Na&geln, sogenannten Brettndgeln,
ferner eine Blechwalze und bereits ein Blech-Email-
lierwerk. Starkere Bleche, sogenannte PreBbleche,
walzte man schon, wogegen man diinnere Bleche nur
unter dem Hammer schmiedete. Zu diesem Zweck
wurden vier Stabe von je etwa 100 mm Breite und
25 mm Dicke aufeinandergelegt, zuerst unter einem
Hammer mit schmaler Bahn gebreitet und gestreckt
und zuletzt unter einem Hammer mit breiter Bahn
geschlichtet. Die so hergestellten Bleche waren etwa
0,5 m breit und 1 m lang und wurden wegen der
groReren Gute lange Zeit den gewalzten Blechen vor-
gezogen. Aus diesen Blechen stellte man Négel her.
Zu diesem Zweck wurden mit etwa zwdlf Nagel-
maschinen die Né&gel aus Blechstreifen geschnitten
und dann die Képfe von Hand angestaucht. Ferner
stellte man im Jahre 1835 aus den geschmiedeten
Blechen Kochgeschirre her, die man damals nur innen
zu emaillieren, verstand, und zwar mit zweimaligem
Auftrag. Die duRere Seite und der Rand der Ge-
schirre wurden mit schwarzer Farbe angestrichen.
Damitwar das Eisenhilttenwerk Thale das erste Werk

Q
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in Deutschland, das emaillierte Kochgeschirre er-
zeugte. Es hat diesen Herstellungszweig weiter ge-
pflegt und zu einer Hohe gebracht, daR es das grofte
Emaillierwerk des europdischen Festlandes wurde,
dessen Erzeugnisse sich aulerordentlicher Beliebtheit
erfreuen und in ungeheuren Mengen bis in die fernsten
Erdteile gehen.

Die Frischfeuer, die Hd&mmer, die Achsenwerk-
statt und die Nagelfabrik lagen an dem jetzigen Ober-
graben in der Néahe der jetzigen Maschinenfabrik und
Walzendreherei, das Walzwerk und die Geschirr-
fabrik etwas unterhalb der Brauerei, auf dem Grund-
stiick der heutigen katholischen Kirchengemeinde.

In dem Betriebe waren im ganzen etwa 145 Ar-
beiter beschaftigt, und zwar:

1. an den Frischfeuern und
den Hammern ... etwa 20 Arbeiter

2. in der Achsenfabrik . . .45
3. in der Nagelfabrik,5 0 ”
4. in dem Walzwerk ., , 15,
5 in der Geschirrfabrik. . . |15

Zum Betriebe der ersten drei Abteilungen dienten
zehn oberschlachtige Wasserrdder, wahrend das Walz-
werk durch ein unterschlachtiges Wasserrad betrieben
wurde.

Infolge ungunstiger Geschaftslage geriet das Werk
unter den S6hnen des Bergrats Benninghaus in Liqui-
dation und gelangte im Jahre 1862 in den Besitz des
Stadtrats Emil Soltmann in Berlin, der es verstand,
durch Heranziehung von tichtigen Fachleuten den
Weiterbetrieb zu ermdglichen.

Wie anfangs erwé&hnt, waren fiur die Grundung
des Werkes die Ndhe der Eisenerze, die im Tiefen-
bachtal gebrochen wurden, der umgebende Wald, der
den Brennstoff lieferte, und die Betriebskrafte der
Bode an der noch heute benutzten Stelle maRgebend.
Aber die immer teurer werdende Holzkohle bedingte
schon Anfang des 19. Jahrhunderts das Einstellen
des Hochofenbetriebes. Als man dazu Ulberging, an
Stelle von Holzkohle fiir den Hochofenbetrieb Koks
zu verwenden, erwiesen sich die in der Ndhe liegenden
Erzlager nicht reich genug, um dauernd den Hoch-
ofenbetrieb lohnend zu gestalten. Zur Weiterfih-
rung des Werks mufiten daher nunmehr die Rohstoffe,
Roheisen und Alteisen, bezogen werden, um in
Frischfeuern in schmiedbares Eisen umgewandelt
und weiter durch mit Wasserkraft betriebene Haimmer
und Walzen zu Fertigerzeugnissen verarbeitet zu
werden. Diese Erzeugnisse, wie Achsen, Beile, Aexte,
Schaufeln, Bleche usw., waren von hervorragender
Gite und hatten einen weitverbreiteten Ruf.

Im Jahre 1872 wurde das Werk in eine Aktien-
gesellschaft umgewandelt. Durch den Ausbau des
Eisenbahnnetzes konnte man nun daran denken, den
Betrieb auf den Verbrauch von Steinkohle umzu-
stellen. Es wurde ein Puddelwerk, ein Stabeisen- und
ein Blechwalzwerk gebaut. Doch auch diese neu-
geschaffene Grundlage wurde unerwartet in dem
kurzen Zeitraum von kaum zehn Jahren durch die
gewaltige Umwélzung, die sich jetzt auf dem Ge-
biete der Herstellung des schmiedbaren Eisens voll-
zog, erschittert. Die durch das FluBeisenverfahren
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ermdglichte Massenerzeugung machte das Puddeln
sowie Uberhaupt die SclnveiReisenherstellung un-
wirtschaftlich. sofern nicht Erze und Kohlen in un-
mittelbarer Ndhe vorhanden waren. Neue Herstel-
lungszweige muBten daher fir das Werk gesucht wer-
den. Sie fanden sich auch in der Veredelung und Ver-
feinerung der friher hergestellten rohen Handels-
ware. Bei der Umgestaltung des Betriebes wurde
nunmehr die Herstellung emaillierter Guwaren, ge-
stanzter und emaillierter Blechwaren bevorzugt.
Diese Verfeinerungsindustrie, deren Ausgestaltung
ein langer und schwieriger Weg war, hat dem AVerk
ein weites und lohnendes Arbeitsfeld zu sichern ver-
mocht.

Bei Grundung der Aktiengesellschaft im Jahre
1872 betrug das Aktienkapital 1500000 M. Das
AVerk umfaflte ein Puddel- und Hammerwerk mit
Stabeisenwalzwerk, eine Achsenfabrik, eine Eisen-
gieBerei. ein Blechwalzwerk und ein Blechemaillier-
werk. Es wmrden hergestellt: Stabeisen aus ge-
schmiedeten Puddelluppen. Hammereisen, Wagen-
achsen. rohe GuBwaren und emaillierte Blechge-
schirre fur den Haushalt, zu welch letzteren das kleine
Blechwalzwerk die erforderlichen Bleche lieferte.

Im Grindungsjahre betrug die Arbeiterzahl etwa
350. Hergestellt wurden im ersten Jahre:

6 396 700 kg Luppen,
3418950 ,, Walzeisen,
399 550 ,, Wagenachsen,
76100 ,, emaillierte Geschirre,
430300 ,, rohe GuBwaren,
269 050 ,, Feinbleche.

Der Erlos hieraus betrug 1571598 JH.

Die  SchweiBeisenlierstellung tiir  ATalzeisen,
Hammereisen und Wagenachsen &nderte sich bis
Mitte der achtziger Jahre unwesentlich. Dagegen er-
fuhr bis dahin die Erzeugung von GuRwaren, email-
lierten Geschirren und Feinblechen zum Teil eine
nicht unerhebliche Steigerung.

So wurden z. B. im Geschaftsjahre 1885/86 her-
gestellt :

8072 805 kg

302 312 ,,

906 892 ,

Mxalzeisen,

AVagenachsen,
emaillierteu.verzinnteBlechgeschirre.
495801 ,, rohe GuRwaren,

1170 999 , Feinbleche

mit einem Gesamterlds von 2515 484 JH

Aon diesem Zeitpunkt an stieg die Erzeugung
aller Abteilungen, vornehmlich durch die Mitverwen-
dung von FluBeisen, das durch die Erfindung des
Thomasverfahrens im Jahre 1883 in groRen Mengen
erhdltlich und geeignet war. das Schweieisen zu er-
setzen. Das Hammerwerk und die Achsenfabrik wur-
den im Jahre 1896 stillgesetzt, dafur aber die GielRerei
erweitert und mit der Herstellung emaillierter Ge-
sundheitsgerate, Kanalisationsartikel sowie emaillier-
ter guBeiserner Gefale und Apparate fur die chemi-
sche Industrie begonnen. Ebenso wurde die Erzeu-
gung emaillierter Blechgeschirre fir den Haushalt
weiter ausgebildet, und die hierfiir in Betracht
kommenden Anlagen wurden bedeutend vergroBert.
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Ferner wurde im Jahre 1896 mit dem Umbau bzw.
Neubau des Blechwalzwerks begonnen und Ende des
Jahres das erste neuzeitliche Feinblech-Warmwalz-
iverk in Betrieb gesetzt. Ein zweites gleiches Walz-
werk kam im Jahre 1897 in Betrieb.

Der Hauptrohstoff fiir die emaillierten Geschirre,
jetzt ausschlieflich Siemens-Martin-FluBeisen, muRte
teils in Blechronden aus England und teils in Form
von Platinen von westfélischen Hittenwerken be-
zogen werden. Die Platinen wurden dann in den vor-
handenen Blechwalzwerken zu Blechen ausgewalzt.
Die bei der Herstellung entstandenen Abfélle, die
1898 etwa 6000 t betrugen, wurden wieder an west-
falische Martinwerke mit einer Fraehtbelastung von
etwa 20% des Marktwertes = 10 M auf eine Tonne
verkauft. Um den Betrieb noch wirtschaftlicher zu
Gestalten, entschloB man sich, die Abfalle selbst zu
verarbeiten und die Platinen selbst herzustellen. Zu
diesem Zwecke wurde im Jahre 1899 die SchweiB-
eisenerzeugimg eingestellt, das damit verbundene
Stabeisenwalzwerk stillgesetzt und im Oktober des-
selben Jahres mit dem Bau eines Martinwerks, eines
Block- und Platinenwalzwerks sowie eines dritten
Feinblechwalzwerks begonnen, welche Anlagen im
Mai 1900 in Betrieb genommen wurden. In den
Jahren 1902 und 1903 wurde der vorgesehene Aushau
der Stahl- und Walzwerksanlagen beendet und
damit ein in sich abgeschlossenes Ganze in der
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I'eber die Dauerschlagbiegefestigkeit und Schlaghéarte
der legierten Baustahlel).

Die dynamische Kraftwirkung ist bisher leider noch
nicht in dem MaRe untersucht worden, wie es mit
Rucksicht auf ihre groRe Bedeutung notwendig ist.
Diesem Mangel sollte die vorliegende Arbeit abzuhel-
fen versuchen und zugleich die fiir hochbeanspruchte
Jlaschinenstahle gebréuchlichen legierten  Sonderstéhle
einer eingehenden Untersuchung unterziehen, um auch
auf diesem Gebiet eine groRere Klarheit zu schaffen.

Die Werkstoffe, 63 verschiedene Mangan-, Chrom-,
Nickel- und Nickel-Chromstahle, wurden Lnentgegenkom-
mender Weise von 8 Edelstahlwerken kostenlos zur Ver-
flgung gestellt und nach freier Auswahl und Warme-
behandlung eingesandt.

Die Versuche erstreckten sich einmal auf die Er-
mittlung der ZerreilReigenschaften, wie Elastizitatsmodul,
Proporticnalitats-, Streck- und Bruchgrenze, Bruchdeh-
nung und Einschniirung sowie auch der Dauerschlagbiege-
zahlen mit dem Kruppschen Dauerschlagwerk. Hierbei
waren die 15 mm starken Proben bei etwa 100 mm Auf-
lagerentfernung in der Mitte mit einem Bundkerb von
16 mm Breite und 1 mm Tiefe versehen. Das Gewicht
des 86 mal in der Minute aus 30 mm Héhe auf den
Kerb herabfallenden Bars war 4,18 kg. Nach jedem
Schlag wurde die Probe um 180° gedreht, so daf die
Schldge abwechselnd auf 2 gegeniiberliegenden Seiten er-
folgten. Die auf jeden Schlag erfolgte Schlagarbeit
betrug rd. 125 mmkag.

Neben den Festigkeitsuntersuchungen wurden
Harteprifungen durchgefiihrt. Entsprechend der neuer-
dings herrschenden Richtung, die Schlaghdrte im Gegen-
satz zur normalen statischen Brinellhdarte in die Praxis
emzufuhren, erschien es dringend notwendig, die Frage
nach der ZweckméRigkeit dieses neuen Verfahrens ein-

D Die ausfihrliche Arbeit ist in Heft Nr. 247
der I’orschungsarbeiten des Vereins deutscher Ingenieure
erschienen.
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Eisendarstellung zur Durchfihrung gebracht, wo-
durch das Werk von den groBen FluReisenwerken des
westfdlischen Industriebezirks unabhéngig wurde..
AuBerdem ergab sich nun der grofRe Vorteil, ein hohen
Anforderungen geniigendes FluBeisen im eigenen Be-
triebe hersteilen und jederzeit die Beschaffenheit des
Eisens den eignen Bedirfnissen anpassen zu kdnnen.

Trotz mancher Ungunst der Verhéltnisse, welche
das Werk durch die raschen Fortschritte in der Tech-
nik der Eisendarstellung durchzumachen hatte, ist
es zu immer groBerer Ausdehnung gelangt, wie dies
die Zunahme der Arbeiterzahl sowie der Umsatz
seiner Wharen beweist.

Die Entwicklung des Werkes als Aktiengesellschaft
geht aus folgender Zahlentafel hervor:

Beleg- Gehalter Aktien- Gewinn-
Jahr Umsatz u. Getamt- . .
schaft 16hne kapital aasteil
Arbeiter Jk Jt X %
1871/72 350 1500 000 10
1881/82 540 1999 213 362 705 1310400 0
1200000 Pr.1) St.2)
1891/92 2028 4727 082 1630718 9600 8 2
1901 3200 8 265 050 2846 712 6 288 000 0
1905 4424 13 100 000 4 353 745 6 288 000 5
1910 4025 17 800 000 4785 214 6 288 000 32
1913 4397 Uber20810 000 6096502 7500000 18
1919 3138 39 150 000 13 639 470 7500 000 30
1920 3412 » 227 5(J0 OOu 37 188 885 25 000 000 50
1921 4660 , 281 705854 65066 850 25000 000

D Prioritatsaktien.
-) Stammaktien.

gehend zu prifen, um den Konstrukteuren und Betrieben
die notwendigen Unterlagen zu liefern.
Fur diese Untersuchungen stand ein neuer Apparat

von Ingenieur Wi lk, Darmstadt, zur Verfigung,

bei dem eine Kugel von 2,37 mm cp durch den Schlag
einer plotzlich ausgeldsten, gespannten Feder in den
Werkstoff hineingetrieben wird. Die Eindruektiefe wird
in einfacher Weise mit einer Mikrometerschraube ge-
messen. Die eingeleitete Federungsarbeit betrug 224 mmkg
(Abb. 1)1). Die durch Division der Schlagarbeit durch

X) Der Apparat wird von der Firma Louis Schopper
in Leipzig gebaut.
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Abbildung 2.
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die aus dem Eindruckdurchmesser errechnet« Kalotten-
oberflache bzw. das aus der Tiefe berechnete verdrangte
Stoffraumteil ermittelte Schlaghdrte Hwo bezw.

wurde in Beziehung gesetzt zur Brinell-Héarte, die mit
Hilfe der gleichen Kugel (2,375 mm 0) und bei 440 kg
Belastung gefunden wurde. Diese Belastung wurde des-
halb zu Grunde gelegt, weil sie den Mittelwert der-
jenigen Lasten darstellt, die die gleichen Eindruck-
tiefen erzeugten wie die dynamische Schlagarbeit von

Umschau.
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der Rechnung gut Ubereinstimmt. Diese Beiastuno- er_
zeugt an einem ungekerbten Stab eine grofite Biegespan-
nung von etwa 56 kg/mmz2. Infolge der Kerbwirkung
dirfte sie ortlich noch bedeutend héher sein. Fir dm
weiteren Verlauf des Dauerschlagversuches ist es da-
her wesentlich, wie sich die Ho6he der Biegungsbean-
spruchung zur Streckgrenze verhdlt. Bei fast allen
Stéhlen konnte die eigentimliche Tatsache festgestellt
werden, daB die erste RiBbildung beim Schlagversuch

224 mmkg. Hierdurch war ein einwandfreier Vergleich ~ recht frihzeitig auftrat und scheinbar gegentber den
zwischen statischer und dynamischer Harte ermdglicht. ~ normalen Kohlenstoff-Stahlen keinen wesentlichen Un-
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Abbildung 3. Schlagzahl fir vergiteten'Stahl in
Abhéngigkeit von der_Streckgrenze

Versuchsergeb niss e

a) Dauerschlagbiegeversuche.

Im folgenden seien nur die hauptsachlichsten Ver-
suchsergebnisse mitgeteilt. An mehreren Dauerschlag-
proben wurden zunachst die statischen Lasten festge-
stellt, welche eine gleiche Durchbiegung erzeugten, wie
sie beim Schlagversuch auftritt. Der Schlagarbeit von
125 mmkg entsprach unter den obwaltenden Umstanden
eine mittlere statische Biegekraft von 476 kg, was mit

Abbildung 5. Schlagzahl fir vergiteten Stahl in
Abhangigkeit von der P.ruchgrenze -J,

tersehied zeigt. Dagegen tritt der vollstandige Bruch der
vergiteten Sonderstahle bedeutend spéater auf und er-
reicht Betrdge in der Schlagzahl, welche die erste Rif3-
bildung bis um das 20fache Ubersteigen. Hier tun
sich die Vorzuge der Sonderstéhle besonders kund.

Ein Vergleich der Dauerschlagfestigkeit mit der
Warmebehandlung der Sonderstéhle zeigte im allgemei-
nen die Ueberlegenheit der Nickel-Chrom- und Nickel-
Stahle Uber die Mangan- und Chrom-Stéhle. Eine grobe
Feinheit des Gefliges erhdht die Festigkeit merklich,
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worauf bei der Wéarmebehandlung Rucksicht zu nehmen
ist. (Abb. 2 5)

Auffallenderweise haben die Versuche ergehen, dal3
die Dauerschlagzahl weniger von der Proportionalitats-
trrenze Dehnung und Kontraktion abhéangt als von der
Streckgrenze und ZerreiRfestigkeit. Hierbei trat die
Notwendigkeit klar hervor, die Streckgrenze im Verhalt-
nis zur Bruchgrenze durch eine geeignete Warmebehand-
lung moglichst in die Hohe zu treiben, wenn man die
Stahle stolRweise auftretenden Belastungen aussetzen will.
Der diesbeziigliche Vorzug der Sonderstdhle tritt auch
hierbei wieder klar zu Tage. Fur die Nickel-Chrom-
Stahle ergab sich noch die Tatsache, daBR eine letzte
Oelabschreckung einer Luftkiihlung vorzuziehen ist.

Im allgemeinen kann gesagt werden, dall der Dauer-
schlagversuch die ZerreiBprobe nicht zu ersetzen ver-
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mag, aber neben ihr als weitere technologische Probe
mit Vorteil Verwendung findet.

b) Schlaghérte.

Bekanntlich wird die ZerreiRfestigkeit eines Werk-
stoffs vielfach aus der Brinellhdrte HRO bereohnet unter
Zugrundelegung eines Koeffizienten von 0,36. Dies
ist dadurch moglich, daR die Ausgleichlinie aB = f
(HBO) durch den Nullpunkt geht. Fir die Schlag-
héarte trifft dies nur bedingt zu, indem nur die Be-
ziehung 98 = f (Hwv) eine Nullpunktsgerade darstellt,
die Gleichung 8 = f (Hwo) dagegen von der Form
y = ax b ist. Dies rihrt daher, da die Beziehungen
der verschiedenen Idértearten untereinander sich gleich-
falls so verhalten, und zwar fand sich z. B. fur die

dynamische Schlaghérte Hwo = 0,27 HRO
(Brinell) + 70.

Die Hé&rteversuche wurden in der Art

durchgefiihrt, da nach jedem Verfahren

N nur zwei Eindricke auf sauber ge-
Y schliffene Querschnitte gemacht wurden.

Hierdurch sollte Zufalligkeiten absichtlich

n Tur und Tor gedffnet sein, um zugleich

einen MaRstab fir die Zuverlassigkeit der
Verfahren zu erhalten.

Es zeigte sich, daR die Werte der
dynamischen Harte betréchtlich weniger
streuten, und unter ihnen wieder die-
jenigen am glnstigsten abschnitten, die
aus der Kalottenoberflache unter Berick-
sichtigung des Wulstes (HwO0) errech-

net werden. Hieraus folgt, dal die Be-
rechnung der Festigkeit und sogar der
Streckgrenze aus der dynamischen Harte
erfolgen kann. Abb. 6 zeigt den Zu-
sammenhang zwischen Schlagharte und
Brinellhdrte, Abb. 7 denjenigen zwischen
X Schlaghérte, Brinellhdrte und Festigkeit.

Entsprechende Versuche an verschie-
den stark kaltgewalzten Kupferblechen
fuhrten zum gleichen Ergebnis.

Vergleicht man die Schlagharte mit
der Dauerschlagfestigkeit, so entspricht
im allgemeinen einer gréBeren Schlag-
harte auch eine gréBere Schlagzahl.

Es folgt aus den Harteversuchen, dal
die Schlaghartebestimmung ein brauch-
/ bares Verfahren ist, das der Praxis in

Anbetracht der einfachen und wenig kost-
/ spieligen Einrichtung und der schnellen
Ausfihrbarkeit manche Vorteile bringen

/ wird.
Darmstadt.
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Professor Sr.«Rlg. W. Miller.

Walzen von Hufstahlplatten.

Die Aufgabe der aus hartem Stahl

J" angefertigten Stahlplatten liegt in der
Schonung des Hufeisens an der Stelle a
der Abb. 1, wo die Beanspruchung am
groften ist. Die Form und die GrofRe
einer solchen Stahlplatte stellt Abb. 2
dar. Die Seiten b, b und c der Stahl-
platte sind stark abgestumpft, um eine
Anschweillung zu ermdglichen, worauf die
Schweilstelle abgeglattet werden kann.
Die mit d bezeichnete Seite bleibt eckig;
der dadurch entstehende Materialiiber-
schull wird beim Fertigstellen des Huf-
eisens zur Ausbildung der in Abb. 1 mit
n bezeichneten ,,Kappe*“ verbraucht. Die
ungestdrte Durchfuhrung des Anschwei-
RBens sichern die in Abb. 2 mit e be-
zeichneten Stifte, durch welche die Stahl-
platte vor der Anschweifung auf der

vorlaufig befestigt wird;

die Stahlplatte wird ndmlich mit diesen
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Stiften in das auf lichtrote Hitze erwédrmte Hufeisen an
der a-Stelle hineingeschlagen.

Die Abmessungen Ix und 12 sind in 45 und 50 bzw.
22,5 und 25 nun Lange gebrauchlich, die Ubrigen an
der Abb. 2 sichtbaren MaRe sind gleichbleibend. Diese
Stahlplatten wurden vor dem Kriege, sogar noch in den
ersten Kriegsmonaten, durch PreRarbeit erzeugt. Die
durch dieses Verfahren erzeugbaren Mengen konnten die
Bedurfnisse des Heeres nur zu einem Bruchteil decken.
Die Dringlichkeit des in gréReren Mengen geforderten
Bedarfes legte die Herstellung dieser Stahlplatten durch
Walzung nahe, und so nahm das Nadréager Eisenwerk die
Fertigung auf.

Als Ausgangsprofil diente eine hochstegige T-Form,
deren Ful3starke wesentlich grofer ist als die Stegstarke.
Abb. 3 zeigt das Profil mit den zugehorigen Vorkalibern,
mit denen es auf der gleichen Walze in einem Triogerust
untergebracht ist, wéhrend das Fertigkaliber in einem
besonderen Duo liegt. Der untere Teil dieses Kalibers
ist in eine HartguBwalze gedreht (Abb. 4), der obere
Teil in einen Stahlring, dessen Ausfiihrung Abb. 5 dar-

Abbildung 1.

Ausbildung der Kappe bei Hufeisen.

Abbildung 5.

Abbildung 4. Walzen von Hufstahlplatten. Abbildung 3.

stellt. — Die Rippen des Ringes bewerkstelligen nicht
nur die Abstumpfungen b, bl; c, sondern begrenzen auch
die einzelnen Stahlplatten an der ausgewalzten Stange,
die im Langsschnitt die Form nach Abb. 6 annimmt.

Die Voreilung verursacht in der Einteilung der in Stab-
form gewalzten Platten mehr oder weniger Unterschiede,
die um so mehr hervortreten, je l&nger der Stab gewalzt
wird. — Um diese Unterschiede auf ein MindestmaR
zu verringern, wurde der Rippenring durch zwei Mittel-
sticke m und mp (s. Abh. 5) in zwei gleiche Teile ge-
teilt, welche je neun Einteilungen besitzen. Dadurch
wird der ausgewalzte Stab auf kurze, neun Platten ent-
sprechende L&ngen aufgeteilt und die Folgen des Vor-
eilens auf diese kurze Strecke eingeschrénkt.

Die in zwei verschiedenen GroRen gebrauchten Stahl-
platten bedurften Rippenringe mit zweierlei Durch-
messer, und zwar war er fur lj = 45 mm, D = 203 mm,
fur » = 50 mm, D = 235 mm. Der Ring wurde mit
zur Drehrichtung gegenteiligem Gasgewinde befestigt.
Um den abgenutzten Ring leicht entfernen zu konnen,
gibt man eine sehmiedeiserne Scheibe p als Beilage (s.
Abb. 4), nach deren Abdrehen der Ring lose wird. Das
Fertigkaliber in der unteren Walze war gemeinsam fur
beide Sorten Stahlplatten. Der Durchmesser d, in die-
sem Kaliber war gleich 230 mm, welches MalR stets
gleich sein muB, um fir ILdie zwei MaRe richtig er-
halten zu koénnen. Ein einmaliges Schlichten dieses
Fertigkalibers ist noch zuldssig, ohne die Richtigkeit der

Umschau.

Vorprofile fir Hufstahlplatteu.

42. Jahrg. Kr. 14,

Ip-Abmessung zu stéren, ein Ueberdrehen der Walze in
groRerem Malstab keinesfalls, weil das mit diesem ver-
bundene Verjungen des Durchmessers d, die L&nge It
vermindern wirde. Es muRte daher an Keserve von
Fertigkalibern reichlich gesorgt werden. — Ein aus
zéhem Material angefertigter Ring hielt eine Schicht
aus; ein abgenutzter Ring konnte durch Stemmarbeit
so weit ausgerichtet werden, daff man noch eine halbe
Schicht hindurch walzen konnte.

Die in Stabform gewalzten Stahlplatten werden mit
Hilfe von Stanzwerkzeugen in einzelne Sticke zerteilt,
nachdem vorerst die Stifte e aus dem Steg in horizontaler
Lage ausgestanzt wurden. Sowohl die Ausstanzung der
zwei Stifte e fir je eine Stahlplatte als auch das Zerstuickeln
der Stange auf einzelne Platten ging glatt voran, weil
die auf oben erwahnte Weise verminderten Folgen des
Voreilens fiihlbare Stérungen kaum verursachten.

Bei der Stanzarbeit des Zerstiickelns der Stange
werden stumpfe Werkzeuge benutzt, mit welchen die
einzelnen Stlcke aus der Stange durchgeschlagen werden;
diese Arbeit ist leicht durchfihrbar, weil die Trenn-

ai
W 1[8 f
d

’Abbildung 2. Hufstahlplatte.

stellen D/a mm stark
sind. In Abb. 6 sind diese
Stellen mit a bezeichnet.

Sowohl die Schonung
der Walzen, besonders
des Rippenringes, als
auch die genaue Ausbil-
dung des Profils fordern
ein sehr heiBBes Fertiewal-
zen, aus welchem Grunde
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W alzen von Hufstahlplatten.

Abbildung 6.
Trennstellen des HufstahlIplatteneisens.

nur sehr kurze, kaum 8 m lange Stébe gewalzt wurden.
Verbraucht wurden rd. 8 kg schwere Zaggeln, aus wel-
chen in 24 st rd. 15 t fertige Stahlplatten hergestellt
werden konnten.

Eugen Bencenleitner, Budapest.

Die Anfange der Schienenwege in Oberschlesien.

Die Konigshitte bestand bei ihrer Grindung be-
kanntlich aus zwei Hochdéfen; der erste Ofen, ,Reden-

Ofen* genannt, wurde am 25. September 1802, der
zweite, ,,Heinitz“, am 25. Dezember desselben Jahres
angeblasen. Es war die erste Hochofenanlage auf

dem Festland, die mit Feuermaschinen — einfach wirken-
den Dampfgebldsemaschinen — versehen war, welche
in der Gleiwitzer GieBerei nach Planen des Maschinen-
baudirektors Holtzhausen hergestellt waren. In den
»Beitrdgen zur neueren Geschichte des Eisenhitten-
wesens 1825“ erwahnte Ed. Vollhann, als schon vier
Oefen im Betriebe waren:

»Die Huttenanlagen von der Kénigshitte sind Mei-
sterwerke der Baukunst. Sie imponieren durch ihre
Masse, Ausdehnung und durch ihren Styl. Es ist Ober-
schlesien nicht nur fir den Eisenhtttenmann allein, son-
dern fir den Architecten, fir den Maschinenmann und
fur den bildenden Kinstler ein Musdum.*

Was deutsche Tatkraft und deutscher Fleil3 hier
geschaffen haben, ist jetzt nach dem Schiedsspruch des
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Volkerrates den Polen zugesprochen, die keinen Finger
darum geriihrt haben.

Die Anlage vergréRRerte sich durch Errichtung von
zwei weiteren Oefen in den Jahren 1808/09, ,,Wedding*
und ,,Gerhard“ genannt. Der Koksplatz war mit den
Schéachten der anliegenden Koénigsgrube durch einen
eisernen Schienenweg verbunden. Das Gleis bestand
aus guBeisernen Schienen von je 6 FuBR (1722 mm)
schles. Lange (1 FuR = 0,287 m). Die lichte Weite

-i\o

Abbildung 1.
ersten Schienen auf der Kénigshitte.

Anordnung (des Unterbaues der

betrug 43 Zoll = 1030 mm. Verlegt waren die
Schienen nach Abb. 1 auf eichenen Schwellen, die 3°'
= 861 mm voneinander entfernt lagen. Die guBeisernen
Schuhe, in die die Schienen verkeilt waren, wurden
mit Nageln auf den Schwellen befestigt. Eine Ifd. Rute
dieses Gleises einschlieBlich Planieren des Terrains ko-
stete fertig verlegt 14 Rthlr. Am Koksplatz befand
sich eine Ausweiche, der 1809 eine zweite folgte, um
bei der inzwischen errichteten Lydognia-Zinkbitte Koh-
len abladen zu koénnen. Der Transport auf den Glei-
sen geschah durch Pferde. Ein Pferd konnte in zehn
Stunden die Menge Kohlen, die in 24 Stunden in drei
Hochdéfen verbraucht wurden, heranschaffen. Die Er-
zeugung der Oefen betrug um diese Zeit nur 20 bis
25 Ztr. in 24 st. Das Ausbringen war 300/0, es wurden
also etwa 70 Zentner Erz eingesetzt. Der Koksverbraueh
betrug um diese Zeit 8,45 ob' = 122 kg, also je Ofen
7,32 t oder fur drei Oefen rd. 22 t Koks. Zur Her-
stellung dieser 22 t Koks waren allerdings 25 t Kohlen
erforderlich, bei 120/0 Verlust, so dal das Pferd stiind-
lich 25 t anfahren muBte. Die Entfernung betrug
250 Lachter (522,5 m). Erleichtert wurde die Anfahrt
dadurch, daB die Schachte etwa 6 m hoher lagen als
der Koksplatz. Als dann die Hitte sich ausdehnte
und 1844 ein Walzwerk hinzugebaut wurde, machte sich
eine VergroBerung des Schienennetzes nétig, um eine
Verbindung zwischen Walzwerk und Hochéfen herzu-

stellen. Die Schienen wurden 9' = 2583 mm lang
gegossen und in gufReisernen Schuhen auf Steinen
montiert nach Abb. 2. Die Steine lagen auch
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in 3'= 861 mm Entfernung, die Spurweite betrug
36" = 861 mm. Spater verlieR man jedoch wie-

der diese Bauart, weil sich die Steine ungleichmé&Rig
setzten und das Gleis krumm und schief wurde. Als
dann im Walzwerk Schienen gewalzt wurden, die zu-
néchst noch denselben Querschnitt der gufReisernen Schie-
nen hatten und auf gleiche Weise befestigt waren, wur-
den die gufeisernen Schienen allmahlich ausgewechselt.

1854 wurde neben dem vorhandenen Gleise ein
zweites gelegt. Man anderte jetzt die Spurweite auf
2' = 574 mm, die auch bis heute noch beibchalten ist.

Der Bericht Uber diese Gleisanlage lautete:

»Bei Herstellung dieses zweiten Gleises werden
natirlich alle die seit einer Reihe von Jahren an dem
ersten Gleise gemachten Erfahrungen benutzt werden,
um Uebelstande und Nachteile zu vermeiden, denen man
jetzt haufig ausgesetzt gewesen ist.

Zunachst hat sich mit Evidenz herausgestellt, daR
die Anwendung von steinernen Unterlagen, ebensowenig
wie sie bei Eisenbahnen fur den Lokomotivverkehr hat
ermdoglicht werden konnen, selbst bei den ungleich ge-
ringeren Lasten beibehalten werden kann, da die Ab-
nutzung der R&der und Waagen auf Schienenwegen mit
steinernen Schwellen so betrachtlich ist, daR sie mit
dem durch langere Dauer der Schwellen gegen hélzerne

erzielten Vortheile in keinem Verhéltnis steht. Es ist
aber noch ein zweiter Umstand hier maRgebend, der die
Benutzung steinerner Schwellen sehr erschwert, das ist
die Art der Befestigung auf denselben.

Wird némlich diese Befestigung so gewahlt, dal den
Schienen jede Bewegung unmdéglich gemacht wird, so
findet namentlich im Winter ein sehr haufiges Ab-
springen der Hakenbolzen statt, deren Ergénzung aber
gerade bei einer derartigen absoluten Befestigung je
nach der Breite der Schwelle nur ein- oder zweimal
madglich ist, ohne eine neue Schwelle einzuziehen. Wahit
man dagegen die Befestigung mit Holzkeilen, so erleich-
tert man allerdings den Ersatz eines abgesprungenen
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Hakenbolzens, befordert jedoch namentlich im trockenen
Sommer das Schlottern der Schienen, das unegale An-
einanderpassen an den StoéRen und dadurch alle Nach-
teile, die eine schlecht justierte Schienenbahn auf den
Verkehr und die dafir benutzten Gefalle ausiibt. Eine
zweite Erfahrung, die man bei dem ersten Schienen-
wegsgleise gemacht hat, ist die, daf bei der Konstruk-
tion mit Vignolschienen, die mit Hakenn&geln auf den
Schwellen befestigt sind, die Bahn zu wenig aus dem
Planum heraustritt, was zur Folge hat, daR einerseits
die Schwellen sehr bald von den Hufen der Pferde ab-
genutzt werden, anderseits jedes geringe Schneewetter
die Bahn verweht und unfahrbar macht. Es soll des-
halb das zweite Gleis auf guReiserne Stihle gelegt
werden (Abb. 3), von denen die Mittelstiihle schwacher,

Abbildung 3.
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Abbildung 4. Endgiltige Verlegungsweise der Schienen.

die StoBstiihle stédrker gemacht, und welche beide mit
aufgehauenen starken Spitzbolzen auf den Schwellen
befestigt werden. In diese Stihle lassen sich die ge-
walzten Schienen leicht einlegen und durch eiserne Keile
befestigen. Von diesen Schienenwegen kostet die lau-
fende Kuthe 13172 Kthlr.*

Doch auch von dieser Bauweise wurde spater wieder
Abstand genommen, und unter Benutzung richtiger Gruben-
schienen wurden die Gleise in den funfziger Jahren nach
Abb. 4 verlegt. Im Jahre 1857 wurden auch zum ersten
Male die Erze mit der Bahn in die Hitte eingefahren.
Allerdings wurden noch Pferde zum Transport der
Wagen verwendet. Diese Bahn bildete eine Verbin-
dung der einzelnen Gruben und Hutten untereinander
und dient auch heute noch den gleichen Zwecken. Ihre
Spurweite betragt 790 mm. 1861 wird jedoch in einem
Bericht der Nutzen der KoBbahn bezweifelt, es heilt
betreffend die Transportkosten der Rohstoffe zu den
Werken und der fertigen Ware zu den Handelsplatzen:

»Das zu dem ersteren Zwecke angelegte RoBbahn-
netz hat leider seine Bestimmung nicht erfullt, und die
meisten Werke, unter denen auch die Kénigshitte, sind
langst zu dem alten, wohlfeilen Transportmittel fur ihr

Umschau.

Auf guBeiserne Stible verlegtes Gleis.

42. Jahrg. Xr. 14.

Rohmaterial, zu der gewdhnlichen Vekturenz auf Chaus-
seen und LandstraBen zuriickgekehrt. DalR sich diese-
besonders wahrend der nassen Jahreszeit in keinem ou-
ten Zustande befinden, liegt teils in der noch nicht
geniigenden Sorgfalt, welche man auf ihre Erbauung
und Erhaltung (vorzuglich der Landwege) verwendet.”

Das RoRbahnnetz dehnte sich jedoch allméahlich wei-
ter aus und ist namentlich nach Einfiihrung der Loko-
motiven segensreich fir die oberschlesische Industrie
gewesen.

Die Staatsbahn war 1859 bis Schwientochlowitz aus-
gebaut und wurde in diesem Jahre besonders im Inter-
esse der Konigshutte und der Konigsgrube bis nach
Konigshutte verlangert, doch waren die Tarifsatze so-
hoch, daR die Koénigshitte keinerlei Vorteile von der
Benutzung hatte, denn die
Transportkosten auf dem
Landwege bis  Bahnhof
Schwientochlowitz  stellten
sich noch um 3 Pf. je-
Zentner niedriger, als die
Bahnfracht ' einschlieBlich
Rollgeld betrug.

Die hohen Frachtséatze
bildeten in der Zeit wie-
auch heute noch einen Mif3-
stand. So schrieb der Hut-
tendirektor Paul im Marz
1860:

»Unzweifelhaft mogen die

gegenwartig noch inimcr-
nicht geordneten  politi-
schen Verhdltnisse einen

machtigen EinfluR auf die-
Stockungpn in den Handels-
verhaltnissen ausliben, in-
dessen  dirfte  anderseits-
nicht lediglich allein aus den-
selben der Grund zu diesem
tief in den finanziellen Zu-
stand der Obersehlesischen.
Eisen-Industrie eingreifen-
den Uebelstande hergeleitet
werden kdnnen. Wir kénnen
nicht unerwéahnt lassen, dal
seit Erweiterung der Hut-
tenbetriebsanlage in  der
neuen Zeit jetzt bedeutend
grofRere Quantitaten Stab-
eisen als jemals in den fri-
heren Jahren auf den Markt
geworfen werden, zu deren
Consumtion es eines erwei-
terten Marktkreises bedarf,
dal aber die hohen Fracht-
satze der Eisenbahnen die Erweiterung des Markt-
gebietes wesentlich beeintrachtigen.

Ob und inwieweit die Staatsregierung Veranlassung
nehmen kann, darauf hinzuwirken, daf durch ermaRigte
Eisenbahnfraehten das Marktgebiet nach den entfern-
teren Consumtionsorten erweitert werde, wohin das.
Eisen, welches seiner naturlichen Eigenschaften wegen
einen hohen Frachtsatz nicht vertragt, jetzt nicht hin-
geschafft werden kann, dariuber missen wir uns in Ehr-
erbietung bescheiden, kdnnen aber bei dieser Gelegen-
heit die Beflirchtung nicht unterdriicken, dal ohne Aus-
sicht auf die Maéglichkeit der Beschaffung eines wei-
teren Absatzgebietes die Oberschlosischcn Eisenhiitten bei
der fortgesetzten Andauer der derzeitigen Calamitét in
die Gefahr kommen werden, ihre Produktion wesent-
lich einzuschranken und infolgedessen vielleicht theil-
weise ihren génzlichen Stillstand herbeifiihren missen.”

Erst im letzten Viertel des Jahres 1863 bekam das.
Werk eine Verbindung mit der Eisenbahn. Der Fracht-
tarif wurde auf der Strecke Kdénigshitte—Sehwientoch-
lowitz auf 4 Pf. je Zentner Stabeisen und 5 Pf je
Zentner Zink festgesetzt. Von 1864 erfolgte der \ er-
sand also frei Werk Kaonigshtte. H. lics.
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Voilesungen im AufReninstitut der Technischen
Hochschule Berlin.

Aus dem Vorlesungsverzeichnis des AuBeninstituts
der Technischen Hochschule Berlin fiir das kommende
Sommersemester mochten wir auf die nachstehenden
Vortrége, die auch fur das Gebiet der Eisenhitten-
kunde Bedeutung haben, hinweisen:

Messung hoher Temperaturen. Geh. Reg.-
Eat Prof. Dr. Kurlbaum. 5 Doppelst., im Hor-
saal das Physikal. Institutes der Techn. Hochschule,
Dienstags von 6 bis 8 Uhr. Beginn 13. Juni 1922.
Honorar 150 ,M. Karten vom 1. Mai 1922 an, 11 bis
12 Uhr, im Chemiegebdaude Nr. 216.

MaR und Messen in der Technik. Prof.
Dr. Berndt. 8 Doppelst. Hoérsaal 213 des Photo-
chemischen Laboratoriums im Chemiegebdude. Mon-
tags 5 bis 7 Uhr. Beginn 8. Mai 1922. Honorar
240 M~  Karten taglich von 11 bis 12 Uhr im
Chemiegebaude Xr. 216.

Atomtheorie und chemische Isotopie.
Dr. Stumpf. 8 Doppelst. Mittwochs von 6 bis
8 Uhr. Beginn 10. Mai 1922. Honorar 240 .M.

Karten von 11 bis 12 Uhr im Chemiegebdude Xr. 216.
Irgendwelcher besonderer Formalitaten fir den Be-
such der Vorlesungen bedarf es nicht. W.

Reichssammlung fir die hungernden Ruf3landdeutschen
und deutschen Auslandfliichtlinge.

Das Rote Kreuz der verschiedensten Staaten hat
sich die Aufgabe gestellt, die Augen der Welt erneut
immer wieder auf das ungeheure Elend hinzulenken,
das sich in den Hungerbezirken RuBlands abspielt, und
von dem gerade im Wolgagebiet so viele deutsch-
stdimmige Bewohner betroffen werden. Beitrdge zum
Hilfswerk fur die Hungernden Ruflands nimmt die
Sammlung ,,Brider in Xot“, Reichssammlung fir die
hungernden Rufllanddeutschen und deutschen Ausland-
flichtlinge, auf samtlichen Bankkonten, Konto bei der
PreuBischen Staatsbank Xr. 101 391, sowie Postscheck-
konto Berlin NW 7, Xr. 65600, entgegen.

Aus Fachvereinen.

Deutsche Gesellschaft fur Metallkunde.

Auf der Versammlung der Deutschen Gesellschaft
fir Metallkunde am Donnerstag, den 19. Januar 1922
sprach J. Czochralski:

Ueber Rickkristallisation.

Der Vortragende begann mit’einer Begriffsbestimmung
des Ausdruckes,,Ruekkristallisation* und will hierunter nur
das Wiederkristallisieren nach vorangegangener mechani-
scher Reckung der Metalle verstehen. Das Kristallisieren
aus dem SchmelzfluB und bei Phasenumwandlung im
festen Zustande ist ausdrucklich ausgenommen. Obwohl
in der Literatur immer wieder die Angabe auftaucht, dal
ein Kornwachstum bei Metallen auftritt, die aus dem
SchmelzfluR erstarrt sind, ist diese Ansicht nach der
Meinung des Vortragenden irrig. Er fuhrt bisher unver-
offentlichte Versuche von Fraenkel an, wonach auch
bei reinsten Versuchsmetallen (Gold) ein nachtrégliches
Wachstum der Guf-Kristalle nicht hat festgestellt werden
konnen.

Hieran schlof3 sich zuné&chst ein geschichtlicher Ueber-
blick. Der Vortragende teilte mit, da das Studium des
Kornwachstums und Kristallinwerdens gereckter Metalle
unter dem EinfluR der Warme unabhéngig von der metallo-
graphischen Forschung vorgenommen worden ist. Schon
im Jahre 1854 berichtete Noguesl) der franzdsischen
Akademie Uber Kristallinwerden des Platindrahtes beim
Erhitzen, und 1881 stellte Kalischer fest, daB Zink und
eine Anzahl anderer Metalle unter dem EinfluR der Er-
warmung in einem bestimmten Temperaturbereich grofe
Kristalle bilden, wenn sie vorher mechanisch bearbeitet
worden wéaren. Nachdem diese Beobachtungen von Lede-

4) EinfluR hoher Temperaturen auf den Molekular-

zustand verschiedener Korper.
X1V, 12
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bur, Hevn, Charpyl), Le Chatelier2) Robin3) u. a.
zahlenmaBig erweitert worden waren, entdeckte zuerst
Chappell4) 1914, dal das Kornwachstum von dem Grade
der vorangegangenen Kaltreckung abhénge. Unabhéngig
von ihm zeigte unmittelbar danach auch Czochralskib5)
dasselbe. Er gab zuerst vollstandige Ruckkristallisations-
Diagramme, zunachst fir Zinn und anschlieBend seine
Mitarbeiter auch fur Zink und Kupfer6). Entsprechende
Versuche fur Elektroh'teisen haben Oberhoffer und
Oertel?) gegeben.

Im AnschluB an diesen geschichtlichen Ueberblick
erdrterte der Vortragende den heutigen Stand der Rick-
kristallisations-Theorie, wie er sich aus den mitgeteilten
Arbeiten ergibt, und wie er auch aus seinen eigenen letzten
Forschungen festzustellen ist. Er besprach eingehend
die allgemeine Form der Ruekkristallisations - Schau-
bilder und ging insbesondere auf die mdglichen Ab-
weichungen von diesem Schema ein. Der heute noch
unsichere Punkt liegt augenscheinlich im EinfluB der
Zeit. Die bisher gegebeben Riekkristallisationsphasen
gelten alle fir eine bestimmte Zeitdauer der Temperatur-
einwirkung. Die Arbeit von Oberhoffer scheint zu zeigen,
daB bei Ueberschreitung eines bestimmten Reckgrades
die Kurven der KornvergroRerung mit der Zeit sich nicht
asymptotisch verhalten, sondern nach einem unbekannten
Gesetze hohen KorngréBenwerten zustreben. Der Vor-
tragende erwahnte die Maoglichkeit, dal gegebenenfalls
bei gentigend langer Zeit die gleichen KorngrofRen trotz
verschiedenen Verlagerungsgrades bei ein und derselben
Gluhtemperatur erreicht werden konnten. Als mathe-
matische Formel gab er den allgemeinen Ausdruck:

F(».v.t)=0
Hierbei bedeutet: v = die Verlagerung,

] die Korngrofe,

t die Temperatur.

Der Vortragende hat also die Zeit nicht in die Formel
aufgenommen. Er teilte ferner mit, daB nach seinen
letzten Forschungen die allgemeine Form des Riuck-
kristallisations - Schaubildes eine Kkleine Aenderung fir
die geringen Verlagerungswerte erhalten mifRte. Die
Kurven fur die KornvergréfRerung sollen namlich bei diesen
Werten und den entsprechenden hohen Temreraturen
steil, beinahe asymptotisch ansteigen, so daR die Werte
flr die KorngroRen dann sehr grof? werden.

In der anschlieBenden Erdrterung sprach zunéchst Pro-
fessor Wetzel vom Kaiser-Wilhelm-Institut fur Metall-
kunde inXeu-Babelsberg. Er teilte mit, daf sich das Institut
seit einiger Zeit mit der Rickkristallisation von Aluminium
beschéftige. An Hand sehr anschaulicher Gefiligeauf-
nahmen berichtete er tGber die Forschung und teilte dabei
neue grundlegende Beobachtungen mit. Nach den bis-
herigenFeststellungen im Institut zeigt sich beiAluminium,
1. daB die Temperatur der voraufgegangenen Glihung
(Vorgluhung) von maBgebendem EinfluR auf die Gleich-
mafigkeit in der GroRe der bei der nachfolgenden Glihung
gebildeten Kristalle ist, 2. daB sich bei nochmaliger Ver-
lagerung (Reckung) einer schon einmal rickkristallisierten
Probe mit anschliefender Nachglihung wesentlich andere
Beziehungen zwischen Reckgrad und KorngréRRe ergeben.
Eine Theorie dieser Vorgédnge ist bisher nicht mitgeteilt
worden, 3. wird die bei kaltgewalzten Aluminiumblechen
héaufig beobachtete, sehr unangenehme Erscheinung
erdrtert, dal die mit der Walzoberflache in Beriihrung
gewesenen Blechseiten nach dem Ausglihen der Bleche
statt feinkristallinisch grobkristallinisch sind, was die
Weiterverarbeitung in hohem MaRe unginstig beeinflut.
An Hand von Lichtbildern wird eine Erklarung dieser
Erscheinung mitgeteilt.

4) Rev. Met. 1910, S. 655; vgl. St. u. E. 1910, 28. Sept.,
S. 1078.
2) Rev. Met. 1911, S. 370.
3) Rev. Met. 1914, S. 489; Ferrum XII, S. 39.
4) Ferrum XIII, S. 6 und 17, vgl. St. u. E. 1914,
14. Mai, S. 847/9.
5 Int. f. d. Metallk. VIII (1916), S. 1ff.
6) Z. f. Metallk. XII, S. 369.
7> St. u. E. 1919, 11. Sept., S. 1061.
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Herr Masing schloB sich den Ausfihrungen des
Professors Wetzel zu 2) an und prégte den Ausdruck
der ,wiederholten Ruckkristallisation“. Er wies auf
seine vor 1y2 Jahrenl) verdffentlichten Arbeiten hin,
in denen er diesen Begriff bereits entwickelt habe. Er
stellte den allgemeinen Satz auf, daR eine Phasenéanderung
im festen Zustande (z. B. die Umwandlung des y-Eisens
in a-Eisen) ebenso zu Ruckkristallisation Veranlassung
gebe wie eine vorangegangene Kaltreckung. DemgemafR
ist als wiederholte Ruckkristallisation auch der Fall auf-
zufassen, bei dem eine Kaltreckung nach vorangegangener
Phasenanderung im festen Zustande erfolgt.

H. Hanemann.
Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen-).

23. Marz 1922.

KI. 18c, Gr. 10, P 41 416. Verfahren zum Be-
heizen von Flamm- und Warméfen durch eine Staub-
feuerung. Fa. G. Polysius, Dessau.

KI. 31c, Gr. 1, E 27418. Kernmasse fur Stahlform-
guB. Carl Fr. Eckert jr., Saarbricken, Sophienstr. 4.

KIl. 31c, Gr. 3, H 71823. Verfahren zur Her-
stellung einer GufRformausstrichmasse. Adolf Huglin,
Hamburg, Neumdunster Str. 5.

KI. 31c, Gr. 8, M 73 641. Einrichtung zur genauen
losbaren Anbringung von Modellen auf Formplatten.
Maschinenfabrik ERBlingen, ERlingen a. N., u. Fritz
Greiner, Cannstatt, Teckstr. 35.

KI. 31c, Gr. 8, St 34 343. Aus gewalztem Metall
bestehender Formkasten. Sterling Wheelbarrow Com-
pany, Milwaukee, Wisconsin, V. St. A.

KI. 31c, Gr. 23, R 49 983. Verfahren zur Her-
stellung von hohlen Gegenstdnden durch GieRen. Al-
merico Riccio, Neapel, Italien.

KI. 31c, Gr. 25, L 54 679. Einrichtung zur Ein-
stellung der Stdarke von gegossenen Bleiplatten. Jakob
Lehmacher, Duren, Rhld., Rutstr. 103.

KI. 31c, Gr. 30, B 103 010. GielRvorrichtung zum
Entleeren von Schmelztiegeln mit Abstichloch. Eugen
Boger & Emil Heck, Schmelz- und Walzwerk, Pforz-
heim.

27. Marz 1922.

KIl. 7a, Gr. 16, Sch 62 853. Triowalzenstander,
Sipi.ASng. Anton Schopf, Dusseldorf-Grafenberg, Gehrts-
straBe 6a.

KI. 7e, Gr. 13, K 69 983. Presse zur Herstellung
von Werkstiicken mit umgebogenem &uBeren Rande.
Fried. Krupp Akt.-Ges., Essen, Ruhr.

KIl. 10a, Gr. 4, P 41 310. Liegender Koksofen
mit gleichbleibender Richtung der Flamme; Zus. z.
Anm. P 40 495. Cuno Pohlig, Recklinghausen i. Westf,,
Reitzenstcinstr. 18.

KIl. 10a, Gr. 17, B 94 059. Verfahren und Vor-
richtung zum Vorkihlen heiBer Koksmassen u. dgl.
mittels indifferenter Gase unter gleichzeitiger Aus-

nutzung der vorhandenen Warmemengen in einer
Warmeaustauschvorrichtung. Oskar Brendel, Nurnberg,
Merkelsgasse 19.

KIl. 10a, Gr. 22, P 39365. Verfahren der Tief-
temperaturverkokung. Fa. G. Polysius, Dessau.

KIl. 12e, Gr. 2, M 74 833. Verfahren und Ein-
richtung zum Betrieb von elektrischen Gasreinigern.
Metallbank u. Metallurgische Gesellschaft, Akt.-Ges.,
Frankfurt a. M.

KI. 18a, Gr. 3, B 101 304. Einrichtung zur Durch-

fuhrung des Verfahrens zur Wa&rmeerhaltung der in
entgasten glihenden Brennstoffen, z. B. Koks, ent-
haltenen Wéarmemenge fiir die Weiterverarbeitung in

Hoch-, Schmelz- oder sonstigen Industriedfen; Zus. z
Anm. B 97 412. Heinrich Bohnenkamp, Mengede bei
Dortmund.

x) Z. f. Metallk. XII, S. 457.

2)
an wahrend zweier Monate fur jedermann zur Einsicht und
Einsprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.

— Statistisches. 42. Jahrg. Nr. 14.

Statistisches.

Die Geschaftsergebnisse der deutschen Aktiengesell-
schaften im Jahre 1918/19.

Nach der von dem Statistischen Reichsamte ver-
offentlichten Statistik Uber die Geschéftsergebnisse der
deutschen Aktiengesellschaftenl) waren am 31. Dezem-
ber 1920 insgesamt 5657 Aktiengesellschaften und Kom-
manditgesellschaften auf Aktien mit einem Aktienkapital
im Nennwerte von 29 026,8 Mill. M gegen 57102) Ge-
sellschaften mit 20 984,42) Mill. Ji Aktienkapital zu
Ende 1919 t&dtig. Mit den Gebietsabtretungen gin°-en
365 Gesellschaften mit rd. 700 Mill. J(, Kapital verloren,
so daB sich der Anfangsbestand 1920 auf 5345 Gesell-
schaften mit 20 284,4 Mil. J(, bezifferte Verglichen
mit der Zahl der am 31. Dezember 1920 tatigen Aktien-
gesellschaften ist also trotz des Verlustes der in den ab-
getretenen Gebieten seBhaften Gesellschaften eine be-
trachtliche Zunahme, namentlich bei der Steigerung des
Kapitals, zu verzeichnen. Die vorliegende Statistik um-
falt wieder diejenigen Aktiengesellschaften usw., deren
Bilanz in der Zeit vom 1. Juli 1918 bis 30. Juni 1919
abgeschlossen worden ist. Der Kreis der einbezogenen
Gesellschaften wurde in der gleichen Weise wie in den
vorhergehenden Jahren begrenzt, es sind also die in
Liquidation und in Konkurs befindlichen Gesellschaften
auller Betracht geblieben. Aber auch von den tatigen
Aktiengesellschaften kamen viele fur die Statistik nicht
in Frage. Es waren dies besonders: 1. Gesellschaften,
die Bilanzen oder Gewinn- und Verlustrechnungen im
Berichtsjahre 1918/19 nicht verdffentlichten, weil sie
noch nicht lange genug bestanden; 2. Gesellschaften,
die zwar Bilanzen verdffentlichten, aber in einer der-
artigen Form und Anordnung, daB sie auch mit Hilfe
von Ruckfragen des Statistischen Reichsamtes nicht ver-
wendbar gemacht werden konnten; 3. Gesellschaften,
die im Berichtsjahre Sanierungen vorgenommen hatten
und deren Gewinne demnach als Buchgewinne anzusehen
waren; 4. Gesellschaften, die zwangsweise verwaltet
wurden; 5. Gesellschaften, die von der Aufstellung einer
Bilanz befreitwaren: ferner blieben unberucksichtigt einige
Nebenleistungsgesellschaften sowie diejenigen Gesellschaf-
ten, die als Kartelle oder Syndikate auszuscheiden waren.
Von den insgesamt vorhandenen 5657 tatigen Aktiengesell-
schaften sind nach Bericksichtigung aller Abgéange nur
4553 (i. V. 4723) Unternehmungen, die sich als reine
Erwerbsgesellschaften darstellen, in die Statistik aufge-
nommen worden. lhr eingezahltes Aktienkapital belief
sich am 30. Juni 1918 auf 16518436000 (16298698000) Ji.
Davon entfielen

mit eingezahltem

Gesell-
auf Aktienkapital
schaften in 1000 «
Preulen ..o, 2593 10 797 095
Sachsen 483 1357 844
Bayern. 409 1184 401
Baden.. 195 695 160
Hamburg.... 156 763168
W irttemberg.. 147 375 896
Bremen 142 274 298
Hessen... 70 300 274
Braunschweig 54 137 463
Uebrige Bundesstaaten . 304 032 837

Aus den uUbrigen reichhaltigen Zahlenangaben der
Statistik teilen wir in den nachfolgenden Zahlentafeln 1
und 2 das fur die Eisenhittenindustrie, den Bergbau
und die Maschinenindustrie Wichtige mit; die eingehen-
den Ueberschriften der einzelnen Spalten in den Zahlen-
tafeln machen weitere Erkldrungen uberflUssig.

t) Vierteljahrshefte zur Statistik des Deutschen

Die Anmeldungen liegen vondem angegebenen Tag&eiches, 30. Jg., 1921, II. 3, S. 1ff. — Vgl. St. u. E.

1921, 27. Jan., S. 135/8.
-") Berichtigte Zahl.
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(Sp. 11)

Uber de Jahresverluste

(Sp. 6

3) Ueberschu der Jahresgewinne

ud Untergruppen.

aws dm Vorjahre.

ud  Verlustvortrége
nicht eigens aufgefiihrten Gewerbegruppen

Gewinn-

4) unter Einschlu® der vorstehend

2) rech  Berucksichtigung  der

3 vor,
ud umgekehrt.
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Zur Entwicklung der Wirtschaftslage Deutschlands.

Miff/onerr 76nnen
i« | w0 -N A

7000 Tonnen

MiWio/tert Tonnen

Al TTlanéen Mark 7000T/anen zu 707onnen

A Die der Darstellung zugrunde liegenden Zahlen stellen nicht den tatsdchlichen Umfang der Arbeitslosigkeit dar. da sie nur
«die aus oOffentlichen Mitteln unterstitzten Erwerbslosen umfassen. Die tatsdchliche Arbeitslosigkeit diirfte das Doppelte bis Dreifache
der Zahl der unterstitzten Erwerbslosen ausmachen

*) Die NachWeisungen der Monate Januar bis einschl. Apiil 1921 wurden in der deutschen Handelsstatistik vorlaufig zurickgestellt.

3) Nach Angaben des Statistischen Reichsamtes.
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Die Kohlenférderung des Deutschen Reiches in den Monaten Januar und Februar 19221).

Februar Januar und Februar
. PreR- PreR- . Pref- -
Oberbergamtshezirk Stein- Braun- Koks kohlen aus kohlen aus Stein- Braun- Koks Kohlen aus ko:lreengau>
kohlen kohlen Stein- Braun- kohlen kohlen Stein- Braun-
kohlen kohlen kohlen kohlen
t t t t t t t t t t
Dortmund .. 7 451 992 1753 742 298 938 15 301 490 3 742 643 670 608
Breslau-Oberschlesien 2 081 131 1710 213 642 30 043 5569 177 3172 438 661 65 627
-Niedersohlesicn 414 242 537 018 68 866 8 945 82 095 864 925 1116 289 148 226 19 005 164 446
Bonn (ohne Saargeb.) 490 219 2 758 468 134 373 13 230 556 252 1006 004 5639 183 278 812 25 675 1138 42P
Clausthal . 39 449 161 922 3147 5893 8 813 81 238 336 335 6 545 12 551 16 867
Halle 3810 4827 824 _ _ 1050 698 7511 10 172 998 1506 2 213 120
Insgesamt PreuBen
ohne Saargebiet 1922 11 080 843 8 286 942 2 173770 357 049 1697 858 22 830345 17 267 977 4 614 887 794 972 3532 862;
PreuBen ohne Saargebiet
1921 e 11017 722 8237321 2 246 626 420 145 1722453 23222233 16 460 242 4613 309 791 649 3 496 469
Bayern ohne Pfalz 1922 7 386 214 954 — — 13 503 15 393 3) 440 985 — - 3 27 359,
, ohne Pfalz 1921 9 207 234832 — — 11823 18 694 460 939 — _ 23319
Sachsen 1922 . 355 439 652 870 12 815 1007 155 295 750 557 1409 992 28 406 1915 344 535
1921 . . . . 368 709 667 0<»5 15010 — 163006 749 728 1373 905 29 694 — 332 307
Uebriges Deutschl. 1922 12 574 935 846 12 156 a) 43 174 214 620 25 499 1999 775 26 113 97 940 457 057
Insgesamt Deutsches
Reich ohne Saargebiet
and Pfalz 1922 11 456 242 10 090 612 2 198 741 401 230 2081 276 23 621 794 321 118 729 4669 406 894 827 3) 4 361 81?
Deutsches Reich, ohne
Saargebiet und Pfalz
1921 s 12 009 585 10039 156 2277 143 478 523 2 116 660 24019 042 20 109 950 4 673330 905 44 i 4224 574
Deutsches Reich dber-
haupt 1913 . . . . 15 608 956 6 836 190 2522 639 475 923 1649 769 32 145 07! 14 211 756 5247 510 974 211 3420 956
Deutsches Reich ohne
ElsaB - Lothringen.
Saargebiet und Pfalz
1913 s 14161 751 6836 190 2379 053 475 923 1649 769 29 183 222 14 211 756 4 960 891 974 211 3420 956;

Belgiens Bergwerks- und Eisenindustrie im Jahre 1920.

Nach den amtlichen Feststellungen des belgischen
Industrie- und Arbeitsmin-isteriums4) wurde im Jahre
1920, verglichen mit dem Vorjahre und dem Jahre 1913,
gefordert bzw. erzeugt:

Jahr Kohle Koks Eisenerz Roheisen Rohstahl
t t t t t
1913 22 841 590 3523 000 150 450 2 484 690 2 466 630
1919 18 482 880 756 890 4 820 250 570 333 560
1920 22 388 770 1835 400 17 260 1116 400 1 2f>3 110
Die Kohlenfdrderung hatte im Berichts-

jahre gegeniiber dem Vorjahre eine betrachtliche Stei-
gerung zu verzeichnen und ist ann&hernd wieder an

die Forderung des letzten Friedensjahres heran-
gekommen. Im Verhéltnis zum Jahre 1913 (1000/0)
wurden in den einzelnen Jahren gefordert:
do do

1914 732 1918 60,5

1915 62,1 1919 80,3

1916 73.9 1920 98,0

1917 65.3

Auf die einzelnen Bezirke verteilte sieh die Kohlen-
forderung wie folgt:

Bezirk 1013 1919 1920
t t t

Charleroi 8 148 020 6263 940 7314 360
MONS.iirine 4 406 550 4 047 650 5027 370
Centre 3458 640 3113 780 3 756 880
Liege .ovrreennnnns 5998 480 4405570 5439.230
Nnnur 829 900 512 010 605-170
Campine . . . — 139 930 245 760

Zusammen 22 841 590 18 482 880 22 388 770

1) Reichsanzeiger 1922, 21. Mérz, Nr. 68.

2) Ein Betrieb geschatzt.

3) EinschlielRlich der Berichtigungen aus dem Vor-
monat.

4) Comité des Forges de France, Bulletin No. 3637,
1922. — Vgl. St. u. E. 1921, 3. Febr., S. 169.

Uebertroffen wurde die Vorkriegsforderung in den
Bezirken Mons und Centre, die 114 bzw. 10840/0 der
Leistung des Jahres 1913 erreichten, wéhrend die For-
derung in dem gréRten Kohlenbezirk von Charleroi von
770/o im Vorjahre auf 89,800 im Berichtsjahre gesteigert
werden konnte.

Von der Gesamtforderung des Jahres 1920 (einschl.

544 960 t Vorréate) wurden 15480380 t abgesetzt,
4063 110 t den Kokereien, Brikettfabriken usw. zu-
gefuhrt, 2635430 t in den eigenen Betrieben ver-

braucht und 523 420 t an die Bergarbeiter geliefert. Auf
Lager befanden sich am 1. Januar 1921 231390 t.
Der Preis schwankte zwischen 86,08 Fr. fur den
Bezirk Namur und 92,75 Fr. fur den Bezirk Mons; er
betrug fur 1920 im Mittel etwa 90,25 Fr. gegen 62,18 Fr.
im Vorjahre und 19,36 Fr. im Jahre 1913. An Ar-
beitern wurden insgesamt im Berichtsjahre 156 745
beschéaftigt, gegen 137 399 im Vorjahre und 145 437 im
Jahre 1913; der durchschnittliche Schichtlohn stieg von
5,17 Fr. in 1913 auf 22,20 Fr. in 1920, wahrend die
tagliehe Durchschnittsleistung von 0,528 t auf 0,466 t
zuriickgegangen ist.

An Kokereien waren im Jahre 1920 (die Zah-
len fur 1919 sind in Klammern beigefugt) 26 (17) mit
1718 (1077) Koksofen und 3084 (1572) beschaftigten
Personen in Tatigkeit. Der Wert je t erzeugten Koks-
betrug durchschnittlich 154,77 (92,60) Fr. Im Ver-
gleich zum Jahre 1913 betrug die Kokserzeugung des
Berichtsjahres etwa 5200.

Zur Zeit des Waffenstillstandes war in ganz Belgien
kein Hochofen mehr in Betrieb. Im Jahre 1919
waren in acht Werken zusammen 13 Hochdfen, im Be-
richtsjahre in 14 Werken 28 Oefen unter Feuer. Von
den im Jahre 1920 in Betrieb befindlichen Hitten ent-
fallen elf auf die Provinz Luttich, zwolf auf Hainaut
und funf auf Brabant und Luxemburg; beschéaftigt
wurden 4319 Arbeiter: verbraucht wurden insgesamt
32610 t Kohle, 1118980 t belgischer und 95370 t
fremder Koks, 22 970 t Erze eigener sowie 2 486 990 t
fremder Herkunft, ferner 649 410 t Alteisen und Zu-
schlage. Die Verteilung der Roheisen-
erzeugung nach Sorten ist aus nachstehender
Zahlentafel ersichtlich.
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1 irtscnajtliche Rundschau.

Wert im Mittel

1919 1920 )
je t
Wert 1920 1919
t t Fr. Fr. Fr.
GieR«ei-Roheisen 43 670 60 310 27 773 200 460,50 243.03
Paddel- » 980 654 800 668.16
Thomas- 183 970 1005 150 194 061 800 491,30 285.03
Bessemer- 22 930 49 560 23 767 800 479,58 828,60
Insgesamt 250570 L116 400 546 257 600 489,40 281.69

je t 692,90 Fr.). An

Zurzeit sind 37 Hochéfen in Betrieb mit einer tag-
lichen Leistungsféhigkeit von 6300 t.

An Stahlwerken waren im Jahre 1920 26 in
Tatigkeit, in denen 19329 (i. V. 10 396) Arbeiter be-
schaftigt wurden. Verbraucht wurden zur Rohstahl-
erzeugung 21 900 t belgisches und 48 260 t fremdes
Bessemer-Roheisen, 970 180 t belgisches und 140 680 t
auslandisches Thomas-Roheisen, 2200 t belgisches und
31200 t fremdes Sonder-Roheisen sowie 227 260 t Stahl-
schrott. Die Erzeugung verteilte sich wie folgt:

Wert im Mittel

1919 1920

je t
Wert 1920 1919
t t Fr. Fr. Fr.
StablformguR . . 11 790 60 720 107 029 500 1762 20 1297,80
Birnenstahl 202 140 973 250 619 730 900 036,30 381,79
Siemens-Martin-
Stahl .o 119 730 219 140 135 170 200 616.35 353,00

Zusammen | 333 660 1253 110 861 930 70«

Von den in Betrieb befindlichen Stahlwerken waren
zwolf groRe gemischte Werke, die also neben dem Stahl-
werk auch Hochofen- und Walzwerksbetriebe besitzen.
An Betriebseinrichtungen waren hier neben 30 Hoch-
6fen und 13 Vor- und 35 Pertigstralen insgesamt
13 Roheisenmischer von 150 bis 600 t, 40 Thomasbirnen
wvon 10 bis 20 t, 14 Martinéfen mit 12 bis 25 t und drei
Elektroofen von 3,5 und 10tFassungsvermdégen vorhanden.

An Stahlhalbzeug (vorgewalzte Blocke,
Knippel usw.) wurden im Berichtsjahre 747 430 (i. V.
201 440) t hergestellt.

Von 41 vorhandenen Schweilleisen- und
Stahlwerken waren im Jahre 1920 35 (26) mit
10161 (5910) beschaftigten Arbeitern in Betrieb. Er-
zeugt wurden 37950 t Puddeleisen im Werte von
22174400 Fr. (Wert je t 584,31 Fr.) und 29200 t
Schweilleisen im Werte von 20232700 Fr. (Wert

Stahl und Eisen. 559

Fertigerzeugnissen wurden her-

gestellt:
1919 1920 Wert im Mittel
ie t
Wert 1920 1919 1
t t. Fr. Fr. Fr.
llandelseisen . . 64 460 144 830 128578 000 887,78 516,77
Formeisen 1050 4420 1238400 958,91 600,10
Drahto..
Grobbleche
Feinbleche . . . 3980 12 570 17 975 300 1430,02 547,16
Schmiedesticke 5 30 22800 760,00 700,—
Zusammen 68 895 161 850 150814 500 931,88 519,54 i

An Betriebseinrichtungen waren bei den Schweif3-
eisen- und Stahlwerken u. a. 21 Puddeléfen, 205 Warm-
o6fen und 82 WalzenstralRen vorhanden.

An Fertigerzeugnissen aus FIlul3-
stahl wurden in den Stahlwerken sowie in den Eisen-
und Stahlwerken zusammen folgende Mengen hergestellt:

Wert im Mittel

1919 1920
je t
Wert 1920 1919
t t 1000 Fr. Fr. Fr.
Handelsstahl . . 96 000 349 260 360 142 913,40 556,66
Form eisen 36 220 117 140 108 100 922,80 554,45
Schienen und
Schwellen 53 960 128 500 110 5S6 860750 511,7S
Radreifen und
Achten 5390 18 840 20 004 1061,78 677,79
Trager 26 720 83 810 73 530 877,34 523,17
Draht. 32 740 131 930 128 783 976,00 609,94
Grobble . 52 020 143 800 164 412  1143,30 661,50
Feinbleche . . . 36 890 105 450 169 749 1609,60 842,64
Schmiedesticke 2 130 8010 11 928 1489,00 992,35
Zusammen 342070 1086 740 1 147 234 1013,75 602,04

Der Verbrauch an Brennstoffen in der
Eisen- und Stahlindustrie Belgiens im Jahre 1920 betrug:

Kohle Kok
in den -ei|-1- fremde _Eib_ fremde
heimische heimische

t t t t

Hochdéfen 32 610 — 1118 980 95 370
Stahlwerken 482 380 210 24 020 —

Schweil3eisen- und

Stahlwerken . . 286 260 11 430 - —

Zusammen 801 250 11 040 1 143 600 95 370

Wirtschaftliche Rundschau.

Die Lage des deutschen

I. RHEINLAND UND WESTFALEN. — Im Be-
richtsmonat waren immer noch stérende Nachwirkun-
gen des Eisenbahnerausstandes verspurbar, insbesondere
anderte sich in der Unzulanglichkeit der Roh-
stoffversorgung nichts.  Vor allem lieR die Be-
lieferung der Werke mit Kohlen, Koks und Kalk zu
wiinschen ubrig. Wahrend der belgische und franzé-
sische Kohlenmarkt infolge der Wiedergutmachungs-
lieferungen Uberfullt war, wullten die deutschen Hutten
nicht, wie sie die zur Inganghaltung der ohnehin ein-
geschrankt arbeitenden Betriebe notwendigen Kohlen-
und Koksmengen aufbringen sollten. Die Kohlenférde-
rung mufl unbedingt gesteigert werden, soll die Eisen-
industrie die Madglichkeit haben, den Inlandsverbrauch
zu decken und die fur ihren eigenen Bedarf notwen-
digen und fir die Zwecke der Allgemeinheit, verlangten
Devisenmengen zu beschaffen. Die augenblickliche Er-
zeugung reicht nicht aus, beide Aufgaben zu erfillen.

Die Marktlage blieb auch im Marz unausgeglichen.
Halbzeug war knapp und kam kaum an den Markt;
in Stab- und Formeisen bestand fiir sofortige Liefe-
rung starke Nachfrage. Die im letzten Bericht ge-

Eisenmarktes

im Marz 1922.

kennzeichnete mangelnde Einheitlichkeit auf dem Blech-
markte hielt an. Die Preisentwicklung nahm im Be-
richtsmonat ihren Fortgang. Die Kohlenpreise wurden
stark erhoht, die Bahnfrachten erfuhren einen 20pro-
zentigen Zuschlag, und Hand in Hand damit ging eine
weitere Verteuerung aller Roh- und Hilfsstoffe, was
hinwiederum eine entsprechende Heraufsetzung der
Hdéchstpreise far Roheisen und der Richtpreise fir
Halbzeug und Walzwerkserzeugnisse bedingtel). Den
neuen Marzpreisen haftete, wie auch den alten Preisen,
(Re Kohlenklausel an. Der Grundsatz der Festpreise
wurde aufgegeben, die Werke konnten entweder zu
den neuen Marzfestpreisen verkaufen oder zu den am
Tage der Lieferung geltenden Richtpreisen des Eisen-
wirtschaftsbundes und zu den Richtpreisen des Eisen-
wirtschaftsbundes, die spéater fiir die vereinbarte Liefer-
zeit festgesetzt werden, gleichviel, ob die Lieferung
friher oder spater erfolgtl). Die Nachfrage aus dem
I nlande blieb trotz der anziehenden Preise rege,
was sich wohl hauptséchlich aus der Furcht vor den
1922, 9. Mérz,

i) Vgl. St. u. E. S. 401.
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mitSicherheit erwarteten, inzwischen Ereignis gewordenen
neuen Preiserh6hungen *) erklart, obwohl gewi3 zuzugeben
ist, dall auch unmittelbarer Bedarf vorlag. Ausdem Aus-
land bestand zwar noch immer rege Nachfrage, es kam
aber wenig zu Geschéften. Der auslandische Wettbewerb,
namentlich der belgische, unterbietet die deutsche Eisen-
industrie nachhaltig und steigend, und grofRe Auftrége
gehen dieser daher verloren, was nicht wundernehmen
kann, da aus Belgien und England wiederholt tber einen
Abbau der Selbstkosten durch Herabsetzung der Lohne
bei den Bergarbeitern und in der Eisenindustrie be-
richtet worden ist. In Frankreich stehen neue Fracht-
ermafigungen bevor, namentlich fir Eisenerzeugnisse
und flr ganze Zuge, und die ErmaRigung wachst mit
der Beférderungsmenge; die Ausfuhr wird auch be-
reits durch eine Ruckvergitung auf den fiir Roheisen
und Walzerzeugnisse verwendeten Koks unterstiitzt. An
der Steigerung der belgischen Kokserzeugung ist zu
erkennen, wie sich dieses Land fir den Wettbewerb
rustet. Englische Werke gehen sich grofle Mihe, mit
Ostasien, Sudamerika und auch mit dem europdischen
Festlande, vor allem Frankreich, durch kurze Liefer-
fristen ins Geschaft zu kommen. Angesichts aller dieser
Bestrebungen mufB es immer wieder mit Sorge erfillen,
wie sich die Lage in Deutschland gestalten soll, wenn
am 1. April die erhohte Kohlen- und Umsatzsteuer
neben sonstigen Lasten zu den bisherigen Steuern und
Abgaben hinzutritt, wenn Uberhaupt die neuen Kohlen-
preise kommen und es auch bei der erhdéhten Ausfuhr-
abgabe verbleibt, die doch hochstens eine Valutaabgabe
sein und nicht auch dann erhoben werden sollte, wenn
die Ausfuhrerlose noch unter den Inlandpreisen stehen.

Die Eisenbahn hatte im Marz im Ruhrbezirk
einen starken Guterverkehr zu bewaltigen. Diese Aufgabe
wurde dadurch erschwert, dal die Wagen wegen des
stockenden Verkehrs nach Hamburg nicht ablaufen
konnten. Um den Betrieb beweglicher zu gestalten,
sah sich die Eisenbahnverwaltung gezwungen, die Zu-
fuhr der leeren wie der beladenen Wagen aus anderen
Bezirken zur Ruhr ganz erheblich einzuschrénken. Das
mufte naturgem&RB zu grofRen Ausféllen in der Wagen-
gestellung und zu Betriebsschwierigkeiten bei den auf
eine regelmaflige Zufuhr angewiesenen Betrieben fuhren.
Derartige GewaltmaBnahmen beweisen immer mehr, wie
wenig die Eisenbahnverwaltung in der Lage ist, den
ihr gestellten Verkehrsaufgaben gerecht zu werden.
Ausstéande, Verkehrssperren und Zulaufssperren I6sen
einander ab; die Folge ist, dal die Verkehrstreibenden
zu einer einigermaBen geordneten Betriebsfiihrung nicht
gelangen koénnen. Die Wagengestellung fiur
Kohlen, Koks und Briketts gestaltete sich an Werktagen
wie folgt:

angefordert gestellt es fehlten

1 bis 7. Mérz 168 564 128 341 40 223
8 , 15 193 740 165 007 28 733
16. ,, 23 . 193 837 150 509 43 328
24. ,, 31 195 452 143 014 52 438

Die Zufihrung der G- und Sonderwagen bereitete
in der ersten Halfte des Berichtsmonats andauernd
Schwierigkeiten; samtliche Verschiebebahnhéfe waren
mit beladenen Wagen uberfillt, so da die leeren Wagen
nicht durchkommen konnten. Soweit Leerwagen befor-
dert wurden, machte sich Lokomotivmangel stérend be-
merkbar. In der zweiten Halfte des Berichtsmonats
war eine Besserung in der Sonderwagengestellung zu
verzeichnen, wahrend die G-Wagengestellung nach wie
vor sehr zu winschen Ubrig lieR.

Der Verkehr nach dem Oherrhein sowie nach
Holland bewegte sich im ganzen Verlauf des Be-
richtsmonats in maRigen Grenzen. Schleppgut wurde
wenig angeboten, Kahnraum und Schleppkraft waren da-
gegen reichlich vorhanden. Nur in den letzten Tagen
herrschte regere Nachfrage nach Schiffsraum, was an-
scheinend auf die vom 1. April an eintretende Bahn-
frachterhéhung zuriickzufiihren ist. Die Anfuhren von
Holland waren ebenfalls schwach.

*) Vgl. S. 563 dieses Heftes.
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Nach SchluB der Frachtsperre wurde der Verkehr
auf den Kanélen sehr rege; auf dem Rhein-Herne-
Kanal war er besonders lebhaft.

In den Seehafen war der Kahnraum in der ersten
Halfte des Monats unzureichend.

Noch ehe die Februarlohnbewegung der Ar-
beiterschaft zum Abschlu®R gekommen war, wur-
den von den Gewerkschaften neue Forderungen fir Marz
gestellt; sie beliefen sich fast durchgangig auf 3 H
je Stunde. Gleichzeitig wurde vom Deutschen Metall-
arbeiterverband der Antrag auf bezirkliche Regelung
der Teuerungszulagen gestellt. Zu einer Einigung uber
eine bezirkliche Regelung kam es nicht; es wurde daher
der Reichs- und Staatskommissar angerufen, der fur den
ganzen Bezirk eine Lohnerhdhung wvon 220 M je
Stunde und Erhoéhung der sozialen Zulagen um 0,50 M
je Schicht festsetzte. Dieser Schiedsspruch wurde von
beiden Seiten angenommen.

Die Arbeitsverhéltnisse der Angestellten-
schaft blieben bis auf die bereits mitgeteilte Ge-
haltserhdhung unverandert.

Auf dem Kohlen markte gingen im Marz
keine wesentlichen Verénderungen vor sich. Der so
grofRe und so dringende Brennstoffbedarf konnte bei
weitem nicht gedeckt werden, und die Lage der Brenn-
stoffVerbraucher war unter den gegebenen Umsténden
so trostlos wie zuvor.

Da die von der Eisenbahnverwaltung zur Abhilfe
der geschilderten Mi3stande ergriffenen Mittel, wie Teil-
sperren, Sonntagsarbeit usw., den erhofften Erfolg, die
Verhéltnisse zu ordnen und mit den in den Bahnhdfen
und auf den Strecken noch vorhandenen Bestdnden an
beladenen Wagen aufzurdumen, nicht gebracht hatten,
nahm die Bahn gegen Mitte Marz ihre Zuflucht zu der
schon erwahnte MaBnahme der Zulaufsperre zum
Ruhrbezirk.  Natirlich muBte eine so einschneidende
Mafregel die Bedurfnisse der Erzeuger sowohl als
auch die der Verbraucher hdchst nachteilig be-
rihren. Die Zechen waren denn auch gezwungen,
im Marz aus ihrer Forderung und Herstellung erheb-
liche Mengen, wenngleich bei weitem nicht so viel wie im
Februar d. J., auf Lager zu stlrzen, weil die Mdglichkeit
zu Verladung und Versand nicht gegeben war.

Die Erz Versorgung der Huttenwerke vollzog
sich wéahrend der Berichtszeit ohne nennenswerte Sto-
rungen. In der Versandlage trat eine merkliche Besse-
rung gegentiber den allerdings stark gestorten Verhalt-
nissen des Vormonats ein.

Der Markt fir Inlandserze lag nach wie vor
gut. Bei der steigenden Teuerung muBten den Berg-
arbeitern wie fur Februar auch fur Marz neue Lohn-
erhohungen zugebilligt werden. Diese wurden durch
Schiedsgericht fiir das Siegerland auf durchschnittlich
17 Ji, fur die Gebiete Dill, Lahn und Oberhessen auf
16 .ii in der Spitze festgolegt. AuBerdem wurde in
allen Bezirken das Kindergeld um 1 erhdht.  Die
Steigerung der Lohne sowie die Erhohung der Frachten
und Brennstoffpreise zogen mit Wirkung vom 1. Mérz
an weitere Preissteigerungen der Erze nach siehl).

Auf dem auslandischen Erzmarkt sind wenig
Aenderungen zu verzeichnen. In Minette wurden
Abschlisse fur das zweite Vierteljahr mit geringem
PreisnachlaB getatigt. Soweit es sich schon heute Uber-
sehen 1&Rt, wird nach Erledigung dieser Abschlisse die
Neigung der Werke zum Bezlige von Minette fur das
zweite Halbjahr wegen des Ankaufs der Wabana-Erze
gering sein. Normandie-Erze lagen zu 18 S cif Rotter-
dam auf Grundlage 50<6 Fe im Angebot.

Die Frachtlage flir Schwedenerze zeigte eine
weitere Steigerung. Die Frachten fir Fahrten von
Narvik nach Rotterdam bzw. nach den norddeutschen
Hé&fen kamen auf durchschnittlich 9 norweg. Kronen,
die Frachtsdtze von Oxel6sund nach den norddeutschen
Hafen auf 220 Auch die Seefrachten fur diel er-
sohiffung spanischer und nordafrikani-
sche r Erze zeigten weiterhin steigende Richtung bei

1) S. die Preistafel S. 561 dieses Heftes.
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1922
Januar Februar Mirz
f.od ot fod, t f.od.t
Kohlen und Koks: Jb Ji
Flammftrderkohle 405,10 468,10 601,70
Kokskohle . . 413.20 477,50 613,60
Hochofenkoks 590,60 682,70 878,10
GieBereikoks . 610,40 710,30 913,30
Bz
Rohspat (tel quel) 484,— 581,— 751,—
Gerosteter Spat-
eisenstein L. 750,— 875,— 1095—
Manganarmer ober-
he33. Braun -
eisenstein,
(Grundpreisauf Ba-
sis 41 % Fe, 15%
SiOiunJ 15% N ésse) 345,— 395,— 470,-
Man?an haltiger
Brauneisenstein:
1. Sorte . . 345 - 295,— 500,-
2. Sorte . 270,- 305,— 370,-
3. Sorte . - 150, 170,— 180-
N assauer Rot-
eisenstein,
(Grundpreis auf Ba-
sis vou 42 % Fe und
28% iu0Oj, . . . . 357,- 407 ,— 482 ,-
Lotbr. M inette,
32 % Fe, nb Gr. Fr. Fr. Fr.
Mévern P 12- 12,— 12,—
Briey-M inetre
tel quel frei deut-
sche Grenze . . . 24,— 24.— 24 ,-
Bilbao-Erzc:
Ba3is 50 % Fe cif s s S
Rotterdam 23/— 23/ — 23/—

SUdspanische Erze:
Basis 50 % Fe cif
Rotterdam . 22/6 22/6 22/6
Schwedische phos-
phorjime A-Erze :

Basis <0% Fe fob Kr. Kr. Kr.
Narvik . . . . 23,- 23,- 23,—
Marokkanische Erze:
Basis 60 % Fe cif S S s
Rotterdam - 31/3 30/6 30/—
d d d
14 14 14
Roheisen:
GieRereiroheisen
Nr. 3326 3 447 4212
3250 3371 4 136
H 3211 3979 4744
OQu-armes
Stahleisen” ® 3556 3611 4409
Bessemer-
eisen . 3556 3614 4409

gleichzeitig knappem Angebot an Dampferraum. Die
Rheinfrachten haben eine weitere Abschwéchung auf
0,45 bis 0,40 fl. erfahren. Auf dem Manganerz-
markt blieb die Lage unverandert.

Die Schrottpreise erfuhren eine weitere
Steigerung. Der Preis fir Kernschrott bewegte sich
gegen Ende des Monats zwischen 4500 und 5000 Ai-

Nach der durch den Eisenbahnerausstand im Monat
Februar verursachten starken Beeintrachtigung der
Roheisenerzeugung besserten sich die Verhalt-
nisse im Marz wieder. Da inde3 die Nachfrage nach
Roheisen noch wesentlich zunahm, trat eine Ent-
spannung auf dem Roheisenmarkte nicht ein. Die An-
forderungen waren auferordentlich dringend und konn-
ten durch die inlandische Erzeugung nicht gedeckt wer-
den, so dalR der Verband erhebliche Roheisenmengen
im Auslande zukaufen mufRte. Den deutschen Hoch-
ofenwerken ware €3 ein leichtes, die Nachfrage zu be-
friedigen, wenn sie nur die erforderlichen Koksmengen
erhalten kénnten. Bisher sind indes alle Bemihungen
nach dieser Richtung vergeblich gewesen, und es hat
auch nicht den Anschein, als oh die nachsten Monate
eine Besserung in der KoksVersorgung bringen wirden.

Mit Kursklausel.
S. 439.

Vgl. St. u. E. 1922, 16. Mérz,
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19.2
Januar Februar Mirz
f.od t f.od.t f.od. t
M It
Siegerlander
Qualitats-
Puddeleisen ab
2 964 3 064 8 829
Stahleisen, weies,
mitnichtUber0,1 %
Phosphor, ab Siegen 2964 3064 3829
Siegerlander Zusatz-
eieen ab Siegen:
woeiB . 3 1G5,50 3 269,50 4034,50
3173 — 3277,— 4 042,—
3180,50 3284,50 4 049,50
Spiegeleisen, ab
Siegen:
6—8“6n Mangan 3027 3 146 3911
8-10 % 3 067 3 186 3951
10-12% . 3192 3311 4076
Luxem burger
GieBereiroheis. 111 2753 2894 3659
Temperroheisen . 3300 3383 4 153
Ferromangan
fc0%0™)...cvvvinnee 11 750 12 030 12 710
Ferromangan
o N
Y RPN 9 200 9 580 10 375
Ferrosili zium 16 000 bis 18 000 bis i
0, 20 000 bis
o .. .. 18 000 20000 25 000
Ferrosilizium 9 000 bis 9500 bis 10 500 bis
4% . 9300 10000 11 500
Ferrosiliziu m
10%..ccccunirnene. 4500 4760 5720
Vorgewalztes und ge
walztes Eisen :
Rohblécke . . 3830 4210 5320
Vorgewalzte
Blocke . . . 4 130 4550 5770
Knippel . . . 4230 4 680 5 945
Platinen . . . 4330 4785 6 085
Stabeisen P 5030 5550 7 050
Forme isen . . 4930 6410 6 920
Bandeisen . . 5530 6 130 7750
Kessel bleche . 6 430 7 220 9 105
Grobbleche 5 mm
und dariber. 5 630 6220 7 805
M ittelbleche
3 bis 5 mm . 6 430 7 100 8910
Feinblec he I-3mm 6 680 7 400 9 375
unter 1 6 830 7 €00 9 690
Flu Beisen -Walz
draht, ab Werk 5430 6000 7515
Gezogener blan
ker Handelslraht 7 500 8 250 10150
Verzinkter Handels
draht . . . . 9500 10 250 12 150
Schrauben- un
N ietendraht 9 700 10 250 12 150
D rahtstifte . 9 000 9 500 11 400

Das Auslandsgeschaft lag ruhig. Die Preise auf
dem belgischen, luxemburgischen und franzésischen
Markt zeigten ein langsames Nachgehen.

Die Halbzeugknappheit hielt unverdndert
an; sowohl aus dem Inland als auch au3 dem Ausland
lagen groRe Anfragen vor. Nach dem Ausland durften je-
doch nur geringe Mengen abgeschlossen worden sein,
da einmal die Preise recht gedruckt waren, und zum
anderen die Werke die Inlandsnachfrage bei weitem
nicht decken konnten.

Die Nachfrage nach Eisenbahnoberhau-
stoffen war stark, und zwar hauptsachlich au3 dem
Auslande. Der Bedarf der Reichsbahn konnte im groRen
und ganzen befriedigt werden, nur die Schwellenver-
sorgung lie zu wiinschen Ubrig. Das Auslandsgeschéaft
hielt sich in maRigen Grenzen, da die Preise, die durch
belgischen und franzésischen Wettbewerb, in steigen-
dem Male auch durch die Amerikaner und Englander,
gedrickt werden, haufig wenig Anreiz boten, die Auf-
tréage hereinzunehmen. In Kleineisenzeug sind
die Werke fiur die nachste Zeit voll besetzt, so daB es
schwer ist, Auftrage unterzubringen.

Grubenschienen und -schwellen wur-
den in groBem Umfange angefragt, doch war das Ge-
schaft darin nicht sehr bedeutend, da die Werke in
diesem Zweige auf langere Zeit mit Arbeit versehen

n
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sind.
druckt.

In Formeisen war auch im Berichtsmonat die
Nachfrage sehr rege. Die Yerbrauchcr haben noch
groBe Mengen fir die ndchsten Monate unterzubringen,
die Huttenwerke sind jedoch so stark in Anspruch ge-
nommen, dall es ganzlich unmdglich ist, nennenswerte
Auftrage in absehbarer Zeit neu zu Ubernehmen. Auch
aus dem Auslande kam erhohter Bedarf. Die Preise
haben daher leicht angezogen.

In der Beschéftigung der Werke in rollendem
Eisenbahnzeug traten gegeniiber dem Vormonat
wesentliche Veranderungen nicht ein. Die noch vor-
liegenden Auftragsbestdnde in Wagenradsatzen sind, von
wenigen Ausnahmen abgesehen, so gering bemessen, dafl
sie eine geregelte Ausnutzung der Betriehseinrichtungen
nur fir kurze Zeit gewéhrleisten. Da indessen sowohl
die Reichseisenbahnen als auch die Wagenbauanstalten
noch groéBere Mengen zur Lieferung in den né&chsten
Monaten zu vergeben haben, so wird aller Voraussicht
nach doch mit einer normalen Beschaftigung gerechnet
werden konnen. Die Lieferung von rollendem Eisen-
hahnzeug fiir den Lokomotivbau war befriedigend, wéh-
rend der Eingang an neuen Auftragen sehr zu wiinschen
Gbrig lieB. Auf dem Auslandsmarkt konnte wiederum
eine rege Tatigkeit festgestellt werden.

Nach Stabeisen war die Nachfrage im Inlande
weiterhin rege, doch muRten die Werke infolge der
starken Beschéftigung und Ueberlastung an einzelnen
StraBen hinsichtlich der Hereinnahme von neuen Auf-
trdgen groRe Zurickhaltung Uben. Das Auslands-
geschaft lag auBerordentlich ruhig, nennenswerte Ge-
schafte kamen nicht zustande. Der belgische, fran-
zosische und englische Wettbewerb machte sich recht
stark bemerkbar.

Feinbleche blieben fortgesetzt sehr begehrt,
so dal der Bedarf bei weitem nicht gedeckt werden
konnte.

Ebenso hielt auf dem Inlandsmarkte die Nachfrage
nach Grobblechen dunnerer Sorten an. Fur
schwere Platten war dagegen kein besonderer Bedarf
vorhanden, so daB Auftrdge nur unter Preiszugestand-
nisen hereingeholt werden konnten, zumal da das Aus-
fuhrgeschéft hierin recht schwach lag. Mittelbleche
waren unveréndert stark gesucht.

Auf dem Markte fir schmiedeiserne ge-
schweilRte und nahtlose ROhren herrschte
im Berichtsmonat weiterhin ziemliche Lebhaftigkeit.
Anfragen gingen den Werken aus dem In- und Aus-
lande reichlich zu, und es kam auch zu belangreichen
Geschaften. Leider waren die Lieferverhaltnisse auf
den Werken recht angespannt, so dal die Wunsche der
Kundschaft nur ungenigend erfallt werden konnten.
Entsprechend den Beschlissen ded Eisenwirtschafts-
bundes lieB der Réhrenverband die Vorschrift der Ab-
gabe von Festpreisen fallen, die den Werken bei dem
starken Steigen der Gestehungskosten erhebliche Ver-
luste brachten.

Die Belebung der Nachfrage fir GuR rohren
und andere GuBerzeugnisse hielt im Inland
an, wogegen es den Anschein hat, als oh der Auslands-
markt mit Auftrdgen zurickhalten wolle. Hier machte
sich auferdem franzdsischer und belgischer Wettbewerb
in Réhren mit Untergeboten erheblich bemerkbar. Die
Werke sind im allgemeinen noch auf eine Reihe von
Monaten beschaftigt.

StahlformgufR wurde Uberaus rege gefragt,
so daB die Werke durchweg mit Auftrédgen ausreichend
versehen sind. Auch die Auslandslieferungen hielten
sich infolge der Verschlechterung der Reichsmark auf
einer annehmbaren Hohe, wenngleich sich die Auslands-
preise den Inlandspreisen immer mehr nahern. Mit
Ricksicht auf die gestiegenen Selbstkosten erhdhte der
Verein deutscher StahlformgieBereien die Preise der
Januarliste fir Inlandsangebote und Verkaufe am
1. Mé&rz um 350/0.

Der Drahtmarkt hat gegentber dem Vormonat
keine wesentlichen Aenderungen erfahren. Inlands- und

Die Preise auf dom Auslandsmarkt blieten ge-
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Auslandsgeschaft war in verfeinerter Ware dufRerst leb-
haft, und die Werke sind auf Monate hinaus vollbesetzt.

Die Maschinenfabriken hatten normalen
Auftragseingang, so daB ihre Beschaftigung bis auf wei-
teres gesichert ist. Die Rohstoffknappheit hielt an
grolRere Arbeitseinstellungen kamen nicht vor.

Ueber die Preisentwicklung im ersten
Vierteljahr 1922 gibt die Zusammenstellung auf S. 561
Aufschlul.

1. MITTELDEUTSCHLAND. — Dem Februar-

Bericht ist nach Vorliegen der endgiltigen Firderzahlen
noch nachzutragen, dal die Kohlenférderung
gegentiber dem Januar rd. 1 Mill. t, die Brikett-
erzeugung rd. 185000 t geringer gewesen ist. Der
Ruckgang ist einerseits auf den aulerordentlich starken
Frost, der den Abraumbetrieb behinderte, anderseits auf
die vollige Lahmlegung des Versandes durch den Eisen-
bahnerausstand zuriickzufiihren. Soweit sich die Betriebs-
Verhéltnisse fur den Monat Mé&rz heute schon Uber-
sehen lassen, wird das Ergebnis fur diesen Monat wie-
der wesentlich glnstiger sein. Der Absatz an Roh-
kohlen war befriedigend; nach Braunkohlen-
briketts herrschte geradezu stiirmische Nachfrage,
so daB hei weitem nicht allen Anforderungen nachge-
kommen werden konnte. Leider lieR die Wagengestel-
lung tageweise derart zu winschen Ubrig, dafl die Werke
nicht einmal in der Lage w-aren, ihre erzeugten Bri-
ketts restlos zur Absendung zu bringen, geschweige denn
an Versand von Rohkohle zu denken. Zudem wurden
die Strecken wiederholt fur den Versand von Wagen-
ladungen mit Ausnahme des Kohlenversandes fur Gas-
lind Elektrizitdtswerke gesperrt. Die Kohlenpreis-
erhdhung trug den Bedirfnissen nicht in dem er-
hofften und notwendigen Umfange Rechnung. Die
Spannung zwischen Erlésen und Selbstkosten blieb nach
wie vor ganz unzul&nglich.

Die Verhandlungen uber den Neuabschluf? eines
Manteltarifs im mitteldeutschen Braunkohlenbergbau
sind im Marz durch Vermittlung des Reichsarbeits-
ministeriums zum Abschluf gekommen, so daR die bis-
lang drohende Streikgefahr vorderhand als beseitigt an-
gesehen werden kann.

Bei der Versorgung der Werke mit Roh- und
Betriebsstoffen hat sich die Lage durch die
Gutersperren so zugespitzt, dal die Werke von der
Hand in den Mund leben; neue Stérungen im Eisen-
bahnverkehr miussen die mitteldeutschen Betriebe un-
weigerlich zum Erliegen bringen. Alle Vorstellungen
hei den zustandigen Behérden, Eisenbahndirektionen und
Verkehrsministerien, blieben bislang erfolglos.  Soviel
sich bei all diesen Verhandlungen ergeben hat, scheint
die Ursache der Beférderungssperre weniger Wagen-
ais Lokomotivmangel zu sein, der wiederum auf die
Zerstérungen im Lokomotivpark infolge des Februar-
ausstandes der Eisenbahner zuruekzufuhren ist.

Abgesehen von den Beférderungssehwierigkeiten
war insbesondere die Roheisenbelieferung in
allen Sorten in jeder Weise unzureichend. Falls die
Zuweisungen in Zukunft nicht in erheblich groRerem
Umfange erfolgen, sind in absehbarer Zeit erhebliche
Betriebseinsehrankungen nicht zu vermeiden.

Die Beschaffung von Ferromangan und
Ferrosilizium bereitete weniger Schwierigkeiten,
da noch Vorrate vorhanden und in geringerem Um-
fange auch weitere Mengen heranzubekommen waren.

Auf dem Schrottmarkt hat sich die Lage
gegenuber dem Vormonat vollig veréndert. Wahrend
noch im Februar die Verbraucher mit Ké&ufen zuriek-
hielten, in der Annahme, daB die verhaltnismaRig
starke Preisbewegung spekulativer Natur sei. war cs
ihnen im laufenden Monat heim besten V'illen nicht
moglich, die zu alten Preisen abgeschlossenen Mengen
hereinzubekommen. Die Hé&ndler hielten trotz scharf-
sten Drangens mit ihrer WBRre in Erwartung wei-
terer Preissteigerungen zurick, und die Werke muBten
sich notgedrungen, um Uberhaupt etwas zu erhalten, zu
Abrufen auf neuen Preisgrundlagen verstehen. Der



fi. April 1922.
Ivernsehrottpreis, der am Monatsbeginn auf etwa
3200 M je t stand, stieg bis gegen Monatsende auf
etwa 4700 M, der GuBbruchpreis von etwa 4000 M
sogar auf 5600 M und Uberschritt damit bereits den
GieRerei-Roheisenpreis.  Gleichwohl  erfolgten  auch
hierin die Anlieferungen gegen Monatsende nur lang-
sam, da die Handlerschaft wiederum mit neuen Preis-
steigerungen fur Roheisen rechnete.

Der Bedarf an feuerfesten Stoffen Kkonnte
— trotz wesentlich héherer Preise — nicht ann&hernd
in vollem Umfange befriedigt werden. Um nur Steine
heranzubekommen, muRten auch solche minderer Gite
in Kauf genommen werden. Der Mangel ist in erster
Linie auf die schlechte Kohlenbelieferung der Stein-
fabriken zurickzufiihren, denen es trotz groBter Be-
mihungen nicht gelingen will, hier Wandel zu schaffen.

Fir die sonstigen Betriebsstoffe, Leder,
Qel, Fett, Metall usw., sind die Preise im Monat Marz
weiter ganz erheblich gestiegen. Bei einigen machte
die Steigerung fast 10000 aus. Die Baustoff be-
schaff ung stieR auf noch grofRere Schwierigkeiten
als bisher.

Die Nachfrage nach allen Arten von Walz-
werkserzeugnissen verstarkte sich mehr noch
als bisher und konnte bei weitem nicht befriedigt wer-
den. Die Lieferfristen sind noch weiter heraufgesetzt
worden, nicht zum mindesten infolge der auferordent-
lichen Schwierigkeiten in der Rohstoffbeschaffung.

Der gute Beschaftigungsstand der GiefRereien
hielt auch im Berichtsmonat an. HandelsguR-Erzeug-
nisse stehen nach wie vor unter dem Zeichen auBer-
ordentlicher Warenknappheit, und die vorliegenden An-
fragen konnen nur zum Kleinsten Teil erledigt werden.
Auch das Auslandsgeschaft in HandelsguBR-Erzeugnissen
hat sich ginstig entwickelt, um so mehr, als die Span-
nung zwischen den heutigen Inlands- und Auslands-
preisen bei valutastarken Landern, nach denen durchweg
in fremder Wahrung verkauft wurde, wieder recht er-
heblich geworden ist. Als von besonderer Bedeutung
ist zu erwéhnen, daB die Kochgeschirrhersteller von
Ost- und Mitteldeutschland sich zu einer Vereinigung
unter dem Namen ,,Kochgeschirrverband*“ (Sitz Ber-
lin) zusammengesehlossen haben.

Auch nach Eisenkonstruktionen hielt die
starke Nachfrage im gleichen Umfange wie bisher an.
Allerdings scheint der Beschéaftigungsstand der Werke
nicht mehr so gleichmé&Rig hoch zu sein, wie in den
letzten Monaten, da zum Teil auch schon kurzere Liefer-
fristen genannt wurden. Nach wie vor machte sich
der Materialmangel, vor allen Dingen an Formeisen,
bemerkbar. Obgleich, wie mehrfach festgestellt wer-
den konnte, ausreichende Lagervorrate bei Handlern vor-
handen waren, konnten die benétigten Werkstoffe doch
nicht in gentgender Menge beschafft werden, da &ahn-
lich wie im Schrottgeschaft die Handler aus spekula-
tiven Grinden zurickhielten oder Preise stellten, die
nahe an den fir die fertigen Konstruktionen erziel-
baren Preisen lagen.

Siegerlander Eisensteinverein, G. m. b. H., Siegen. —
Infolge der weiteren Selbstkostensteigerung der Gruben
sind die Eis.ensteinverkaufsgrundpreise
fur April um 261 M fur Rostspat und 208 M fiir Roh-
spat erhdht worden. Damit stellt sich der Preis fir
Rohspat auf 959 M und fir Rostspat auf 1356 .U die t
ab Grube. Wegen der ungenugenden Versorgung mit
Brennstoff kann die Foérderung der Gruben nicht er-
héht und der Eisensteinbedarf der Hiutten nicht voll
gedeckt werden.

Roheisen-Verband, G. m. b. H., Essen-Ruhr. —
In der Sitzung des Roheisenausschusses des Eisenwirt-
scliaftsbundes am 30. Marz wurde beschlossen, mit Wir-
kung vom 1. April 1922 an die bisherigen, als H 6 ch st-
preise geltenden Roheisenverkaufspreise
wie folgt zu erhdhen:
Héam atit um 1520

GieRerei-Roheisen | 1337 ,,
1 1337,
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Stallleisen (Siegerlander Q ualitat) . um 1736 Jt
Cu-armes Stahleisen . 1320 ,
Spiegeleisen, 8 bis 10 % M N . » 2069
GieRerei-Roheisen Luxemburger Qualitat ., 1118
Temper-Roheisen , 2071
Ferro-Mangan 80 % 1110

50 % 2205,
Ferrositzium 10 % e »1730,,

Die neuen Verkaufspreise, die bis auf

weiteres, mindestens aber bis zum 30. April d. J., Gel-
tung haben, stellen sich demnach folgendermaRen:

bisheriger
Preis
i Ji

Héam atit 6 264 4744
GieBerei-Rohelsen 1 4212
GieBerei-Roheisen 111 .. 5473 4 136
Stahleisen (Siegerldander Qualitat" 5 565 3 829
4 409

Spieg-eleisen, 8 bis 10 % M N . 6 020 3151
GieRerei-Roheisen Luxemburger Qualitat 5077 3659
Temper-Roheisen.... . 6 224 4 153
Ferro-Mangan 80 % *» 13 820 12 710
" 50% ') 12 580 10 375
Ferro-Silizium 10 °L ... 7 450 5720

* *
*

Zur Frage der Belieferung der Hochofenwerke mit
Koks haben Arbeitgeber und Arbeitnehmer, die im Roh-
eisenausschuf} des Eisenwirtschaftsbundes paritatisch Zu-
sammenarbeiten, einstimmig folgende EntschlieBung
gefalt:

Die EisengieBereien und Stahlwerke erhalten zu
wenig Roheisen und Koks, um ihre Betriebe nach MaR-
gabe der vorliegenden Auftrage aus In- und Ausland
voll zu beschaftigen. Der Volkswirtschaft gehen da-
durch erhebliche Werte verloren. Etwa 30 Hochdfen
stehen wegen Koksmangels kalt. Wirde man nur einen
Teil mit Koks versorgen, so wére die Roheisennot be-
hoben. Die Einfuhr von Roheisen fremdl&dndischen Ur-
sprungs, die bisher in erheblichem Umfange nétig war
und groRe Devisenposten verschlingt, wirde sich er-
Ubrigen. Der Reichskohlenrat wird vom Roheisenaus-
schuf? des Eisenwirtschaftsbundes auf diese dringende
Notlage aufmerksam gemacht und gebeten, den Grin-
den fir diesen Koksmangel nachzuforschen und auf Ab-
hilfe bedacht zu sein.

Neuregelung der Preise fir Walzzeug. — Im Anschluf
an die Verhandlungen in der Hauptversammlung des Stahl -
bundes am 29. Méarz fand am 30. Marz eine Sitzung des
Inland-Arbeitsausschusses des Eisenwirtschaftsbundes
statt, in der die Vertreter der Arbeitnehmer eine Aus-
sprache Uber die Preisgestaltung vom 1. April an
verlangten. In der Aussprache wurden von den anwesen-
den Vertretern der Erzeugerwerke Angaben Uber die bis-
herige Entwicklung der Gestehungskosten sowie Uber die
Preisforderungen vom 1. April an gemacht. Ein Regierungs-
vertreter teilte darauf das Ergebnis der vom Reichswirt-
schaftsministerium bei einigen Werken angestellten Pri-
fungen der Gestehungskosten mit, wonach sich wesentlich
niedrigere Preise ergeben wiirden, als sie von den Werken
gefordert wurden. Die Arbeitnehmervertreter lehnten es
ab, weiterhin an den gemeinschaftlichen Richtpreisfest-
setzungen teilzunehmen. Sie stellten vielmehr einen An-
trag auf baldige erneute Einberufung des Inland-Arbeits-
ausschusses, der voraussichtlich am 20. April zusammen-
treten wird.

Am 31. v. M. tagte dann ein gemeinschaftlicher Aus-
schuBR aus Vertretern von Verbrauch, Handel und Erzeu-
gung. Man kam in dieser Besprechung zu einer Ueberein-
stimmung Uber folgende Werksgrundpreise, die vom

1 April an bis auf weiteres gelten: Nt
1 Rohblocke 7 170
2. Vorblocke 7775
3. Knuppel 8010
4. Platinen 8 200
5. Formeisen 9 325
6. Stabeisen 9 500
7. Universaleisen 10 355

Mit bisheriger Kursklausel.
16. Marz, S. 439.

— Vgl. St. u. E.
1922,
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J, jet
8. Bandeisen 10 a80
9. Walzdraht....cooviiiiiiiceececeees 10265
10. Grobbleche, 5 mm und darlber . 10 650
11. Mittelbleche, 3 bisunter 5 mm 12 140
12. Feinbleche, 1 bis unter 3 mm . 12 770
13. Feinbleche unter 1 mm.... 13200

Die am 1. April infolge der Erhéhung der Kohlen-
steuer von 20% auf 40% eintretende Kohlenpreis-
steigerung ist in den neuen Preisen nicht ent-
halten, so daR sie, sobald die Héhe genau fest-
steht, noch zuzuschlagen ist.

Halbzeug wird vom 1 April an ,,ab Werk* verkauft.
Die Frachtgrundlagen fir die Ubrigen Erzeugnisse
wurden nicht gedndert.

Der Aufschlag fir Siemens-Martin- Qualitat
betragt bis auf weiteres 900 X je Tonne. Die ober-
schlesischen Werke sind berechtigt, fir Lieferungen
bis auf weiteres allgemein einen Mehrpreis zu fordern von
1250 X unter Fortfall des Siemens-Martin-Aufschlages
von 900 Jt, bei einem Mindestfrachtvorsprung von 420 M.

Die Hohe der Preissteigerung fur Fettférderkohle
vom 1. April an betrédgt nach Mitteilung des Rheinisch-
Westfalischen Kohlensyndikats 111,50 M. Wenn man an-
nimmt, dal die vom Kohlensyndikat angegebene Preis-
steigerung richtig ist, dann wirden sich die vorstehend an-
gegebenen Werksgrundpreise einschlieflich der
Kohlenpreissteigerung (bei Anwendung der seit dem
1. Marz geltenden Kolilenpreisstaftelungl) ab 1. April
wie folgt stellen:

Bisheriger
Preis
1. Rohblocke 5320
2. Vorblocke. ..o 5770
3. Knuppel 5945
4. Platinen 6080
5. Pormeisen. 6920
6. Stabeisen.. 7050
7. Universaleisen.. 7585
8. Bandeisen . 7750
9. Walzdraht.......cooovnviivinniiiinns 10 590 7515
10. Grobbleche 11 000 7805
11. Mittelbleche 12 525 8910
12. Feinbleche, 1 bis unter 3 mm. 13 240 9375
13. Feinbleche unter 1 mm 13730 9690

Es wurde allseitig anerkannt, dal die Marzpreise
schon bald nach ihrer Festsetzung sich als unzulénglich er-
wiesen haben, und daB die jetzt vorgenommene Steigerung
als durchaus notwendig angesehen werden muR.

Die neuen Preise gelten bis auf weiteres; ob und
wann eine Neuregelung sich nétig machen wird, laRt
sich angesichts der auRerordentlich unbestdndigen Ver-
héltnisse im Wirtschaftsleben und der unberechenbaren
Entwicklung der Mark noch nicht Gbersehen. Es ist aber
damit zu rechnen, daR im Laufe des Monats April eine
abermalige Aussprache stattfinden wird.

Erhéhung der GuBwarenpreise. — Der Verein Deut-
scher EisengieRBereien, GieRereiverband, erhdhte die
GuCwarer ] reise fur den Monat April 1922 um 33 %.

Erhdhung dir Eistnbahngiterlarife. — Nachfolgend
gehen wir eine Uebersicht Uber die Wirkung der im
Laufe der Zeit2), zuletzt am 1. April d. J., eingetretenen
Erhdhungen der Eisenhahnfrachten.

Geht man von 100 M> Fracht vor der ersten Er-
héhung am 1. April 1918 aus, so ergibt sich folgendes
Bild:

Ji
Fracht bis 31. Juli 1317 100,-
15% Zuschlag ab 1. 4. 1918 . . 15,—
10V-
00% Erhohung ab 1. 4. 1919 . 09,—
181,—
50% Erhéhung ab 1. 10. 1919 ... 92.—
276,—
100% Erhdhung ab 1 3. 1920 e 276,—
552,—

*) Vgl. St. u. E. 1922, 16. Marz, S. 439/40.
2) Vgl. St. u. E. 1921, 8. Dez., S. 1794.
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552,—
80% Erhéhung ab 1. 4. 1921 s 411,00
993,00
30 % Erhdhung ab 1. 11. 1921 . 298,08
1291,68
50% Erhohung ab 1. 12. 192t. 045,84
1937,52
331/s % Erhohung ab 1. 2. 1922....iciiicins 645,84
2583,36
20% Erhohung ab 1. 3. 19221 . Qo0 -
40% Erh6éhung ab 1. 4. 1922/run® i /[« o o « 1s08.3j
4391,71
7% Verkehrssteoer ab 1. 8. 1917 ..vvvvviiienn 307,41
Gesamtfracht 4609,12
Klasse B Jb
652,—
75 % Erhohung ab 1. 4. 1921 411,—
966,—
30% Erhdhung ab 1. 11. 1921 .. 289,80
1255.80
50 % Erhohung ab 1. 12. 1921 ..., 627,90
1883,70
33Vv3 % Erhdhung ab 1. 2. 1922 627.90
20% Erhéhung ab 1. 3. 19221 lund 700/ # .
40% Erhoéhung ab 1. 4. 1922/
70 4269,72
7% Verkehrssteuer ab 1. 8. 1917 .iiieeciiennns 298,88
Gesamtfracht 4568,60
Klasse C. M
552, —
70 % Erhéhung abl.4. 1921 ... 386,40
938.40
30% Erhohung abl.11. 1921... i 281,52
1219.92
50 % Erhdhung ab 1. 12. 1921 ..o 609.96
1829.88
33V3% Erhdhung ab 1.2. 1922 .. 609,96
243884
i1° VI ' i 0, JOI
19500 it ap 2 4 1022 1iMd 090 o = UOLIO
4146,02
7 % Verkehrssteuer ab 1. 8. 1917 i 29".22
Gesamtfracht 4436,24
K lasse D. Jb
552,—
60 % Erh6éhung ab L 4. 1921 .. 331,20
883,20
30 % Erhdhung ab 1.11. 1921 .. 261,96
1148,16
50% Erhdhung ab 1. 12. 1921 574.08
1722,24
331V .% Erhdéhung ab 1. 2. 1922 ... 574.»8
2296,32
20 % Erhéhung ab 1. 3. 1922" 7Q IRu7 t2
40 % Erhohung abl.4. 1022/ runa ,ulo e -
3903,74
7% Verkehrssteuer ab 1. 8. 1017 273,26
Gesamtfracht 4177,00
Klasse E. Jb
552,—
50% Erhéhung ab 1. 4. 1921 ..., 276,—
828.—
30% Erhdhung ab 1. 11. 1921 248.40
1076.40
50% Erhohung ab 1. 12. 1921 538,20
1614,« 0
331/a % Erhohung ab 1. 2 1922.....niinnnns 538,20
2152.80
20% Erh6éhung abl 3. 1922 1 run(J ?20)0% 1506 96
40% Erhohung abl.4. 1922/ /o
3659,76
7% Verkehrssteuer ab 1. 8. 1917 - 256,18
Gesamtfracht 391594
A.T. G(Kohlen). ~
552.—
55 % Durchschnitt ab 1. 4. 1921 303,60
855,60
30% Erhdhung ab 1. 11. 1921 . 2fl|i,fig
1112,28
50% Erhéhung ab 1. 12. 1921 = SSli.14
1U«S,42
33 */»% Erhohung ab 1. 2. 1922 . 556.14
22245«
29% Erh6hung ab 1. 3. 1922\ d 7Q % 1657,19
40% Erhohung ah | 4 1922/ lo J__
Gesamtfracht 3781.75



6. April 1922.

Die durch Aufhebung der Ausnahmetarife vom
1. September 1919 an und die mit organischer Einar-
beitung der Zuschlage in die Normalbeférderungs-
gebiihren vom 1. Dezember 1920 an eingetretenen Ab-
weichungen sind hier nicht bericksichtigt.

Gedanken zum Eisenbahnhaushalt. — Der Reichsver-
kehrsminister erklarte es im HauptausschuB des Reichs-
tages am 21. Marz 1922 fur die Aufgabe der Eisenbahnver-
waltungen, im kommenden Haushaltsjahre mit aller Ent-
schlossenheit und Rucksichtslosigkeit dafur zu sorgen, dafl
der Haushalt im Gleichgewicht bleibe. Er hat prompt und
in reichem Ausmafie Wort gehalten, indem er zur Deckung
der durch die Erhéhung der L hne und Gehélter ent-
stehenden Mehrausgaben schon zum 1. April eine Erhéhung
samtlicher jetzigen Frachten im Giter- und Tierverkehr
einschlieBlich der Ausnahmetarife und Nebengebuhren mit
rd. 40 % derart verfigte, daB den am 1. Februar 1922
glltig gewesenen Séatzen 70 % zugeschlagen werden. Man
rechnet eben heute nicht mehr genau, und die 70 % zu
den Frachten vom 1. Februar 1922 machen gegeniiber den
40 % Zuschlag zu den am 1 Méarz um 20 % erhdhten
Frachten noch einen Sonderzuschlag von 50 % zu den
Friedensfrachten aus, die nun, von aufgehobenen Aus-
nahmetarifen abgesehen, vom 1. April an auf durchschnitt-
lich 4175 % gesteigert werden. Der Minister ist der An-
sicht, eine Abnahme des Giuterverkehrs sei nicht zu er-
warten, wofir er sieh auf die im HauptausschuR mitge-
teilten Mehreinnahmen aus der Zeit bis Ende Januar 1922
beruft. Diese GewiRheit kann aber ein Irrtum sein, und
der Frachtzuschlag sehr wohl zu einer Abnahme des Ver-
kehrs fihren. Ein Vergleich mit dem Rickgang des Post-
verkehrs ist zwar nicht zuldssig;indes kann die Vorhersage
des Ministers schon dann Schiffbruch leiden, wenn, wie
zu beflirchten, die deutsche Ausfuhr mindestens stark
zuriickgeht. Die geringe Aktivitat der deutschen Handels-
bilanz vom Dezember 1921 war nur eine Folge der starken
Minderung der Einfuhr, und es ist leicht moglich, daf sie
sehr bald in das Gegenteil umschlagt.

Wenn der Minister doch mit der gleichen Riicksichts-
losigkeit auch in der Abwicklung des Verkehrs Vorgehen,
den Sperren und Beschrankungen ein Ende bereiten, den
Lokomotiv- und Wagenmangel beseitigen, den hohen
Reparaturstand herahmindern (in Lokomotiven 38 %
gegen 19 % in 1913) und nicht zuletzt auch gegen die in
der Richtung der Zeit liegenden menschlichen Wider-
stdnde endlich feste Stellung nehmen wollte! Denn wie
bisher kann es nicht weiter gehen. Zeitweise kostet m
immer noch viel Mihe, die nétigen G-Wagen zu erhalten.
Den Zechen fehlen taglich viele Tausende von Wagen. Die
Nachwirkungen des Eisenbahnerausstandes machen sich
immer noch sehr nachteilig bemerkbar. Die Hamburger
Verkehrsnot hatte zur Folge, dal vom 5. Marz an eine be-
schrénkte Zulassung von beladenen O- und G-Wagen ver-
flgt und diese obendrein noch von der Genehmigung des
Wagenamts abhangig gemacht wurde. Darunter leiden
sowohl die Werke als auch die Hamburger Verkehrs-
treibenden und nicht zuletzt auch die Gberseeischen Kun-
den wieder im hdchsten MaRBe. Mitte Mé&rz standen auf
der Strecke zwischen dem Ruhrgebiet und Hamburg mit
der Bestimmung nach Hamburg 150 Zige mit rd. 9000
Wagen. Das spottet aller Beschreibung, und die lange
Dauer eines solchen Zustandes ist ein Beweis fur die
vollige Ohnmacht, mit der die Eisenbahn der herrschenden
Not gegenlibersteht. Alles das aber beweist jedenfalls auch,
wie notwendig die geplante Abzweigung eines Wasser-
weges vom Mittellandkanal nach Hamburg ist. Der
Reichsverkehrsminister hat sich in Hamburg persénlich
von den unhaltbaren Zustédnden uberzeugt, aber statt
ricksichtslosen Durchgreifens hat er hier nur die Hoff-
nung, daB die Sperren seltener und nur auf kurze Dauer
notwendig werden, wie er auch nur hofft, im Jahre 1924
mit den Betriebsmitteln wieder den Stand der Vorkriegs-
zeit zu erreichen.

Die Ubertriebene Staffelung der Gutertarife, nament-

lich des Kohlentarifsl), belastet die Eisenbahn vermehrt
auf weite Strecken und entzieht den Wasserstraen den

1) Vgl. St. u. E. 1922, 9. Méarz, S.402/3.
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Verkehr in solchem MaRe, da die Schiffahrt notleidend
werden muB und die Eisenbahn desto mehr belastet wird.
So racht sich also dies verkehrte Tarifsystem aufs bitterste.
Uebrigens ist zu beflirchten, daB, wenn die jetzige Be-
schrankung aufgehoben wird, der Verkehr nach Hamburg
in solchem MaRe wieder einsetzt, daR in kurzer Zeit eine
neue Stockung entsteht und wieder eine Sperre verfigt
werden mufR. Beschrankungen und Sperren sind eben
keineswegs ein wirkliches Hilfsmittel. — Von Hamburg
wird empfohlen, zur Entlastung der Eisenbahn von der
Verladung auf dem Wasserwege Gebrauch zu machen.
Das kdonnte nur der Weg tber den Dortmund-Ems-Kanal
und weiter in Kustenschiffahrt sein. Aber die Mdglichkeit
der Benutzung dieses Weges hangt von mancherlei Um-
stdnden und namentlich von der Ware ah und durfte auch
sonst auf Schwierigkeiten stof3en.

Neuerdings verlautet auch von einer allgemeinen
Guterzulaufsperre aus dem Reich zum Bezirk der Eisen-
hahndirektion Essen. Etwas Bestimmtes, nach dem man
sich wenigstens versuchsweise einigermafen richten
konnte, drang nicht in die Oeffentlichkeit. Die Eisenbahn
darf aber unter keinen Umsténden Verstecken spielen und
sollte mit ihren MaBnahmen nicht das Tageslicht scheuen.

Es erscheint mehr und mehr notwendig, daf die
Eisenbahn sich durch eingehende Statistik Klarheit Uber
die Wirkungen der Frachtzuschlage auf die Verkehrs-
entwieklung verschafft und ferner tiber die Nutzleistungen
und das Verhéltnis des Verkehrs zum Personalbesténde.
Nur nach den Ergebnissen einer solchen Statistik kann der
Hebel dort angesetzt werden, wo es wirklich nétig ist. Mit
der ricksichtslosen Beseitigung der Fehlbetrdage im Haus-
haltsvoranschlag ist das Notwendige noch nicht geschehen.

Zum 1 Juli 1922 ist bereits wieder eine organische
Einarbeitung der neuen Frachtzuschlage in die Tarife an-
gekundigt. Eine solche geschah auch bei Einfihrung des
Gutertarifs vom 1. Februar 1922, der den 331/3% be-
tragenden Frachtzuschlag brachte, und zwar u. a. in Ge-
stalt einer durchaus ungerechtfertigten, der Eisenbahn
Uber den prozentualen Zuschlag hinaus Mehreinnahmen
bringenden stérkeren Belastung derRohstoffklassen D und
E zugunsten der Klassen A und B fur die hochwertigen
Guter. Diese Mehrbelastung steigerte sieh naturgemafl
noch durch den20prozentigenZusohlag vom 1. Mérz. Abge-
sehen davon, dal diese Frachtfrage noch ausgetragen wer-
den muB, wird es Aufgabe aller berufenen Stellen sein,
darauf zu halten, daR dies diktatorischeVorgehen der Eisen-
bahn nicht nochmals einen solchen oder ahnlichen Erfolg
hat wie die ,,organische Einarbeitung“vom 1. Februar 1922.

Aus der saarlandischen Eisenindustrie. — Die
Saar werke sind gut mit Auftrdgen versehen, so
dall sie fir neue Geschéfte noch immer Lieferfristen
von einigen Monaten verlangen missen. Wenn auch
der Absatz nach Frankreich inzwischen eine Steigerung
erfahren hat, so ist doch eine wirtschaftliche Betriebs-
fihrung in Frage gestellt, da die Bereehnungsgrundlage
fir die Werke vollkommen unsicher und auflerordent-
lich schwankend ist. Die Ausfuhr von Thomasmehl aus
dem Saargebiet ist mit Wirkung vom 22. Februar 1922
an freigegeben worden.

Aus der luxemburgischen Eisenindustrie. — Die
luxemburgischen Werke haben die wieder
reichlicher eingehenden Kokslieferungen benutzt, um
ihre Erzeugung in Roheisen und Walzzeug zu ver-
mehren und damit ihre Gestehungskosten herunterzu-
dricken. Auf dem Auslandsmarkt verspurt auch die
luxemburgische Industrie den scharfen Wettbewerb der
belgischen Werke. Der deutsche Wettbewerb tritt gegen-
wartig weniger stark in Erscheinung. Die luxemburgi-
schen und lothringischen Werke haben sogar grofere
Geschafte in Walzzeug zur Lieferung im zweiten Viertel
1922 nach Deutschland abgeschlossen. Wenn auch die
Hutten noch reichlich mit Auftragen fir die néachsten
Monate versehen sind, so sind sie angesichts ihrer ge-
steigerten Erzeugung doch in der Lage, Auftrage mit
verhéaltnismaRig kurzen Lieferfristen zu tbernehmen, und
auch bereit, bezluglich der Preisstellung Zugestédndnisse
zu machen.
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Die liadir in Differdingen hat nehen einem funften
Hochofen ihr Stahl- und Walzwerk inzwischen wieder
in beschrdnktem Umfange in Betrieb gesetzt.

Mit dem Inkrafttreten des belgisch-luxemburgi-
schen Wirtschaftsabkommens dirfte eine Erhéhung der

Eingangszélle fir eine Reihe von Erzeugnissen ein-
treten.
Aus der franzésischen Eisenindustrie. — Die regel-

maBigeren Kokszufuhren aus Rheinland-Westfalen setzten
die franzosischen Werke in den Stand, ihre Erzeugung zu
erhohen. Die wahrend des Koksmangels gedampften
Hochofen wurden wieder in Betrieb gesetzt und eine Reihe
von Hochéfenneu angeblasen. Der Koksdurchschnitts-
preis ist von der inzwischen ins Reben gerufenen Société
de Cokes des Hauts-Fourneaux fur den Monat
Februar auf 88 Fr. und fiir den Monat Mé&rz auf 90 Fr.
frei deutscher Grenze festgesetzt worden. Den Preis fur
franzésischen Koks, der im Januar in der Durchschnitts-
preisherechnung mit 115 Fr. angesetzt war, haben die
Zechen auf dringende Vorstellungen der Verbraucher auf
107 bis 110 Fr. ah Zeche erméaRigt. Fur die Ausfuhr
von Roheisen und Walzerzeugnissen wird den Werken
eine Ruckverglitung von 20 Fr. je Tonne verbrauchten
Koks gewéhrt.

In der Zeit der Koksknappheit gingen die Auftrége in
Roheisen und Walzzeug in groRerem Umfange ein.
Hieraus ergab sich eine gewisse Befestigung der Ver-
kaufspreise. Gegenwartig ist besonders in Roheisen jede ge-
winschte Menge erhéltlich. Auch die Nachfrage nach
GieRereiroheisen konnte voll befriedigt werden. Die
Roheisenpreise haben fiur den Bedarf in Frankreich
eine Veranderung kaum erfahren, wéahrend fur Auslands-
lieferung in den letzten Wochen eine wesentliche Er-

mafRigung der Verkaufspreise eingetreten ist. Auch in
Walzzeug sind die Werke beweglicher, wenn sie auch
vorlaufig noch hinreichend beschéaftigt sind. Es ist ein

langsames Abnehmen der Bestellungen festzustellen. Man
hofft jedoch, dal der vorhandene Bedarf dem Markt noch
eine gewisse Stutze geben wird, und daf auch die in
Aussicht stehende Erhdhung des Kokspreises einer P.eis-
ermaRigung fur die Erzeugnisse entgegenwirken wLL

In Ham atitroheisen ist die Nachfrage nicht sehi
stark. Das Hé&matit- Kontor hé&lt jedoch an seinen
Preisen fest, soweit ihm nicht englischer Wettbewerb
an der Westkiiste Frankreichs das Geschéft streitig zu
machen sucht.

Die Nachfrage nach Halbzeugist ebenfalls schwécher
geworden. Die weiterverarbeitende Industrie halt mit der
Erteilung'neuer Auftrage etwas zurtick. Die Preise fur
Halt Zeug sind kaum verandert ; sie zeigen sinkende Rich-
tung. Anderseits kdnnen sich die franzdsischen Werke
noch nicht entschlieBen, zu den niedrigeren Weltmarkt-
preisen Auftrage iu Halbzeug fir die Ausfuhr herein-
zunehmen.

Das Baugesehéaft in Frankreich ist nicht sehr leb-
haft und die Nachfrage in Tragern daher zurzeit nicht
bedeutend. Eine Preisveranderung hat das Comptoir
Sidérurgique nicht eintreten lassen.

In Schienen ist der Eingang von Auftragen eben-
falls noch immer sehr magig. Die Preise halten sich jedoch
auf der bisherigen Héhe. In Stabeisen sind die Werke
teilweise noch fur drei bis vier Monate mit Auftrégen ver-
sehen. Die Preise laben kaum eine Aenderung erfahren.

Auch der Blechmarkt liegt noch immer sehr glinstig
infolge des grofRen Auftragsbestandes, den die Werke
noch auszufiihren haben. Das franzosische Blech-Kontor
wird sich jedoch zu einer Preisherabsetzung besonders fiir
Feinbleche entschlieBen mussen, da sich der englische und
belgische Wettbewerb stark fuhlbar machen.

Fur die Ausfuhr in W alzerzeugnissen halten die
franzésischen Werke, soweit sie Uberhaupt Auftréage tUber-
nehmen, im allgemeinen noch an ihren bisherigen Preisen
fest. Die Lieferzeiten, welche die Werke verlangen, sind je
nach dem Beschaftigungsgrad verschieden. Einige Er-
zeugnisse, fir die man vor kurzem noch Lieferzeiten von
einigen Monaten verlangte, sind heute schon in einigen
Wochen zu erhalten.

Die Verhandlungen wegen Erneuerung des Comp-
toirs Sidérurgique sind so weit gediehen, af in Kiir’e
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mit dem Abschlufl des Vertrages gerechnet werden kann
Die Verhandlungen wegen Ausdehnung des Geschéfts-
bereichs des Kontors auf das Ausland werden fort-
gefihrt..

Der franzésische Erzmarkt liegt sehr ruhig, obwohl
die Roheisenerzeugung gesteigert ist. Auch fir das Aus-
land sind nur wenige Abschlisse zustandegekommen. Der
deutsche Erzlieferungsvertrag mit Kanada hat in den
Kreisen der franzdsischen Grubenbesitzer grofles Aui-
sehen erregt.

Die Gesamtférderung an Minette im Jahr 1921 betrug

im Beckenvon Metz-Thionville . 7 816 Gi4 t,
1 . ,, Briey-Longwy. 4 819 156 t,
" " » o Nancy . 003 644 t.

Die Vorréte beliefen sich Ende Dezember 1921 auf
1561 382, 968 781 und 959 072 t.

Die Lage des Marktes in GielRerei-Erzeugnissen ist
weiterhin sehr schwierig. Die Verkaufspreise decken
kaum die Gestehungskosten. Einige Gielereien arbeiten
nur, um ihre Arbeiter zu beschéaftigen. Eine leichte Bes-
serung ist im Maschinenbaufach eingetreten. Da-
gegen klagen die Eisenkonstruktions-Werkstatten
sehr Uber mangelnde Beschéftigung. Die Geschéftslage
der Kleineisen-Industrie hat sich etwas gebessert
infolge der ihnen von den Baugenossenschaften in der
friiheren Kriegszone zugegangenen und noch zu erwarten-
den Auftrage.

Die Ausfuhr von Hittenerzeugnissen aus
Frankreich nach England hat nachgelassen. Es ist viel-
mehr umgekehrt ein Eindringen von englischen Er-
zeugnissen auf dem franzésischen Markt, besonders
in den Kistengebieten, festzustellen, das wohl in der
Hauptsache auf die Ermé&Rigung der englischen Kohlen-
preise und den Rickgang des englischen Wahrungskurses
zuriickzufiihren ist.  AuBerdem machen die belgischen
Werke durch niedrige Preisstellung fiir ihre Erzeugnisse
groRe Anstrengungen, um die sich auf dem Auslandsmarkt
bietenden Geschéafte, besonders in Schienen und Trégern,
an sich zu reien.

Briickenbau Flender, Aktiengesellschaft in Benrath.
— Die vorjéhrigen Schwierigkeiten hielten auch im
Geschéftsjahre 1921 ziemlich unvermindert an; durch
den im Herbst eingetretenen gewaltigen Sturz der Mark
wurden sie noch erhéht. In Libeck wurden im Be-
richtsjahre acht Dampfer, drei Leichter und zwei
Schwimmdocks vom Stapel gelassen. Seit Begriindung
der Werftanlage konnten bis zum 31. Dezember 1921
zehn Dampfer und vier Leichter abgeliefert werden.
Schwimmdocks wurden insgesamt in Libeck sechs fertig-
gestellt. Die Tatigkeit dos Benrather Werkes be-
schrankte sich in der Hauptsache auf den Eisenhoch-
bau. Die Brickenbau - Abteilung hat neuerdings
auch wieder lebhaftere Beschéaftigung zu verzeichnen.
Durch die Verbesserung der Werksanlagen in Benrath
und Libeck konnte der Umsatz erheblich gesteigert
werden. — Die Gewinn- und Verlustrechnung schlielt
mit einem Reingewinn von 11 078 072,21 M ab. Hier-
von werden 3260 926,93 J(j zu Abschreibungen ver-
wendet, 250 000 fur Zinsl agensteuer zurickgestellt,
663 000 M> Gewinnanteile an Vorstand und Aufsichts-
rat gezahlt, 6 Mill. M Gewinn (20d0o gegen 221200
i. V.) ausgeteilt, und 904 145,28 JK, auf neue Rechnung
vorgetragen.

Bicherschau.
Ereundt, F. A, Dr.: Emil Kirdorf, ein
Lebensbild. Zum funfzigjahrigen Gedenktage

seines Eintritts in den ltuhrbergbau. Bearb.
im Auftrdge des rheinisch-westfélischen Stein-
kohlenberghaues. (Mit =zalilr. Abb.) Essen:
\ erlag Glickauf m. b. H. [1922]. >75 S.) 2°.

Am 8. April 1922 wird Emil Kirdorf 75 Jahre
ult; genau finf Monate fruher hat er den Tag begehen
dirfen. an dem er vor 50 Jahren in den Ruhrbergbau
eiiigetreten war. Unsere Zeitschrift, hat hei jener fest-
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liechen Gelegenheit, die den Anlaf zur Herausgabe der
vorliegenden Jubilaumsschrift bildet, ihren Inhalt aus-
zugsweise verdffentlichtl), darf diesen hier also wohl
im grofRen und ganzen als bekannt voraussetzen. Wenn
wir trotzdem am Vorabend von Emil Kirdorfs 75jéhri-
gem Geburtstage, dessen Feier die Unterzeichnete
Schriftleitung mit herzlichen Wdunschen begleitet, auf
das in der Graphischen Anstalt der Pa. Fried. Krupp
gediegen und geschmackvoll hergestellte Werk erneut
hinweisen, so geschieht es, weil wir der ungekirzten
Lebensbeschreibung des um unsere Bergwerks- und
Eisenindustrie so hochverdienten, seltenen Mannes recht
viele und aufmerksame Leser, namentlich aus dem
Kreise unserer jingeren Fachgenossen, wiinschen. Denn
dieses Leben, das gleichzeitig ein Stiick deutscher Wirt-
schaftsgeschichte verkérpert, kann ihnen an einem her-
vorragenden Beispiele zeigen, was eines einzelnen Men-
schen klarer Blick und unbeugsamer Wille, der noch dazu
erst einem widrigen Jugendschicksal seine Entfaltung
verdankt, zu erreichen vermdgen, wenn solchen Eigen-
schaften unverdrossene Arkeitsfreudigkeit und strengste
Auffassung der hohen eigenen Verantwortung fur jedes
Tun im Dienst und auBer Dienst beigesellt sind. Die
Schreibweise des Verfassers, der, wie schon die Wieder-
gabe wichtiger Abschnitte des Buches in ,,Stahl und
Eisen* gezeigt hat, kurze Séatze liebt, ist .anschaulich
und steigert sich vielfach zu groRter Lebendigkeit; sie
hélt so die Aufmerksamkeit des Lesers bis zur letzten
Zeile des Buches wach und erreicht, da® man den Band
schlieBlich mit dem Gefiihle aufrichtiger Befriedigung
aus der Hand legt. Fritz Jacobsen (Bremen) rnnd
Fritz Sehickert (Leipzig) haben den Text des Buches
mit einer Anzahl wirkungsvoller Bildergeschmuckt,
wahrend Hermann Katelhén (Essen) das dem Titelblatte
gegenufcergestellte préchtige Bildnis Kirdorfs radiert
hat; der Bildsehmuck allein gibt schon in seiner Ge-
samtheit einen Begriff von der Grofe und Bedeutung
des gewaltigen Arbeitsbereiches, dem Kirdorfs Schaffen
die gemeinsame, weitgesteckte Grenze gezogen hat.

Die Schriftleitung.

Mitteilungen aus dem Kaiser-Wilhelm -

Institut fir Eisenforschung zu Dissel-
dorf. Hrsg. von Fritz Wist Disseldorf:
Verlag Stahleisen m. b. H. 4°.

Bd. 1. (Mit zahlr. Abb. u. 7 Taf.) 1920.

(3 BI., 120 S.) 100 .fl, geb.125 M.

BIl. 2. (Mit zahlr. Abb. u. 18 Taf.) 1921.
(105 S.) 100 M, geb. 125 AL

Bd. 3, H. 1. (Mit zahlr. Abb.u.
1921. (87 S.) 100 M, geb. 125 M.

Aus dem ,Kaiser - Wilhelm - Institut fir Eisen-
forschung®, das gelegentlich der letzten Novemberver-
sammlung des Vereins deutscher Eisenhittenleute feier-
lich eréffnet und von zahlreichen Faehgenossen besichtigt
wurde, liegen in den angefiihrten Bénden3) bereits die
Veroffentlichungen von vierzehn daselbst entstandenen
Arbeiten vor. In dieser Zeitschrift sind einige dieser
Abhandlungen unverandert [Beitrag Nr.1 aus Bd. 3,
H. 13)] oder in gekiirzter Form [Beitrag Nr. 1 aus
Bd. 14)] abgedruckt worden, und andere haben dort
auch schon eine kritische Besprechung erfahren [Bei-
trdge Nr. 25) und 36) aus Bd. 1, Nr. 17) und 48) aus
Bd. 2. Trotzdem will mir scheinen, als ob die mit-

12 Taf)

>) St. u. E. 1921, 10. Nov., S. 1601/5.
3) Die Bé&nde enthalten folgende Arbeiten:
Band 1
1. Harteprifung durch die Kugelfallprobe.
Wist und Peter Bardenheuer.
2. Leber die Schlackenbestimmung im Stahl. Von
Fritz Wist und Nicolaus Kirpach.
3. Ueber das Beta-Eisen und Uber Hartungstheorien.
Von Eduard Maurer.
4. Ueber da3 Rundwalzen
Wist und Fritz Braun.

Von Fritz

des Drahtes. Von Fritz
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geteilten Forschungsergebnisse noch nicht voll die ihnen
gebiihrende Beachtung gefunden hatten; es sei mir daher
gestattet, nachdriicklich auf deren groBen Wert hin-
zuweisen.

Wer Gelegenheit hatte, im November die Einrich-
tung des Institutes in dessen vorldufiger Heimstatte
zu besichtigen, der konnte zuverléssig erwarten, dal die
ausgezeichnete Institutsleitung mit solch vollkommenen
Hilfsmitteln Hervorragendes schaffen wiirde, und der
Ueberblick auf die bisherigen Veréffentlichungen &Rt
erkennen, daR das Geleistete nicht nur auf der héchsten
Hohe heutiger Wissenschaft steht, sondern, — was na-
mentlich fir den Hiuttenmann wichtig ist — dalR auch
die Praxis dabei auf ihre Rechnung kommt.

Unter den rein wissenschaftlichen Arbeiten scheint
mir in erster Linie diejenige von Ed. Maurer [Nr. 3
aus Bd. 16)] ganz besonders beachtenswert zu sein. Auf
der jungsten Entwicklung der Atom-Theorie baut die
Arbeit von Frz. Wever [Nr. 5 aus Bd. 3] auf, und der
Inhalt dieser Abhandlung laRt die Hoffnung berechtigt
erscheinen, dal3 die réntgenogrammetrische Prifung des
Eisens in nicht allzu ferner Zeit umwalzende Aufkla-
rungen Uber das Geflige dieses Metalles bringen wird.

Sehr wertvolle Abhandlungen betreffen die Beein-
flussung der Eigenschaften des Eisens durch Zuséatze oder
Warmebehandlung [Nr. 17), 3 und 48) aus Bd. 2]. Dies
ist das Gebiet, das uns Eisenhittenleute am meisten
angeht und auf dem wir besonders angestrengte Arueit
des Institutes erwarten mdchten.

Mit dem Studium der huttenménnischen Verfahren
beschéaftigen sich die Abhandlungen Nr. 4 aus Bd. 1,
Nr. 13) und Nr. 3 aus Bd. 3, unter denen die Erwégun-
gen Uber das neuerdings so viel genannte Basset-Ver-
fahren von Fritz Wust unsere lebhafteste Aufmerksam-
keit verdienen.

Der Bereich der chemischen und physikalischen
Materialpriufung wird in den sehr lehrreichen Abhand-
lungen Nr. 14) und 25) aus Bd. 1 und Nr. 2 aus Bd. 2
beschriften.

Die Rohstoffe finden Bericksichtigung in den Ar-
beiten Nr. 2 und 4 aus Bd. 3, und endlich zeigt Arbeit 6
dieses Bandes, daRR die Tatigkeit des Institutes auch auf
andere Metalle als Eisen ausgedehnt werden soll.

Es ist ein Uberaus weites Feld der Forschung, das
sich — nach diesen Proben zu urteilen — das Institut

Band 2:

1. Der EinfluB verschiedener Legierungsmetalle nebst
Kohlenstoff auf einige physikalische Eigenschaften des
Eisen. Von Eduard Maurer und Walter Schmidt.

2. Ueber eine Stickstoffbestimmungsmethode in Stahl
und Roheisen und Uber den Stickstoff bei den Hut-
tenprozessen. Von Fritz Wist und Josef Duhr.

3. Ueber Blaubrichigkeit und Altern des Eisens. Von
Friedrich Kdrber und Artur Dreyer.

4. Ueber die Warmebehandlung der Spezialstahle im
allgemeinen und der Chromstédhle im besonderen.
Von Eduard Maurer und Richard Hohage.

Band 3 Heft 1:

1. Das Basset-Verfahren. Von Fritz W ust.

2. Mikroskopische Untersuchungen der oolithischen
Braunjuraerze von Wasseralfingen in Wurttemberg
mit besonderer Bericksichtigung der Aufbereitungs-
maoglichkeit. Von Hans Schneiderhéhn.

3. Ueber den EinfluB des H®6henunterschiedes und
der Entfernung zwischen Generatoren und Oefen
im Martinbetriehe. Von Eduard Maurer und Rolf
Sch rédter.

4. Ueber das Sintern vonEisenerzen. Von Kurd Endell.

5. Die Atomanordnung des Eisens in austenitischen
Stahlen. Von Franz Wever.

6. Ueber Kaltwalzen und Ausglihen von Kupfer-
Zink-Legierungen. Von Friedrich Koérber und
Philipp J. H. Wieland.
® St. u. E. 1921, 22. Dez., S. 1841/8.

4) St. u. E. 1922, 5. Jan., S. 17/22.
3) St.u E. 1921, 20. Okt., S. 1498/1501.
6) St. u. E. 1921, 24. Nov., S. 1696/1706.
7) St.u E. 1922, 19. Jan., S. 103/5.
8) St. u. E. 1922, 12. Jan., S. 59/61.
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zur Bearbeitung umsteckt hat. Das bisher Geleistete
muissen wir um so héher einschétzen, als die mitgeteilten
Arbeiten wahrend des Baues und der Einrichtung des
Institutes entstanden sind, also zu einer Zeit, in der
die Forscher weder diejenige Ruhe fanden, noch uber
Zeit und Hilfsmittel so frei verfiigen konnten, wie es
derartige wissenschaftliche Studien verlangen.  Wir
durfen auch sicherlich das volle Vertrauen in den hoch-
verdienten Leiter des Institutes haben, daR er unter
den vielen wissenschaftlichen Aufgaben, die an ihn
herankommen, mit richtigem Gefuhl diejenigen heraus-
greift, deren Losung die Wissenschaft am dringlichsten
verlangt, und die gleichzeitig dad@ Wohl der Praxis am
meisten férdern. Hierzu gehort vor allem, dalR der
Institutsleiter die zu bearbeitenden Probleme in freier
Wahl bestimmen kann, und daR er von Verwaltungs-
arbeiten in weitestgehendem MafRe befreit ist, um seine
ganze Kraft der Erreichung der gesteckten hohen Ziele
widmen zu kénnen.

Sr7jng. u. Dr. phil. e. h. :E. Ehrensherger.

Piechottka, Erwin: Gleichberechtigung von
Kapital und Arbeit. Arbeitsaktie und Steuer-
aktie als Grundlagen der sozialindividualistischen
W irtschaft. Berlin: Hans Robert Engelmann 1921.
(G4 S) 8° 15 M.

Nach Ansicht des Verfassers kann nur die Gleich-
berechtigung von Kapital und Arbeit all die Mangel
beseitigen, unter denen die heutige deutsche Wirtschaft
leidet. Das Mittel, das diese Gleichberechtigung bringen
soll, ist nach des Verfassers Vorschlagen die Arbeitsaktie,
»deren Beteiligungswert dem Wert der tatsachlich ein-
gelegten Arbeit, also der hierfur erhaltenen Bezlige, ent-
spricht“. Die Kapitalaktie erhéalt vorweg die landes-
Ubliche Verzinsung, was dariber hinausgeht, wird gleich-
ma ig unter Kapital- und Arbeitsaktien verteilt. Mit-
besitz, Mitverwaltung und MitnutznieBung des Betriebes
finden in der Arbeitsaktie ihren Ausdruck. Dariber
hinaus wird, um dem Bedarf des Staatshaushaltes zu
genigen, die Kapitalisierung der Korperschaftssteuer
durch Anforderung von Genuf3scheinen der dieser Steuer
unterliegenden Gesellschaften gefordert. Diese GenuB-
scheine werden Steueraktie genannt. Steueraktie und
Arbeitsaktie beschranken sich nicht nur auf Betriebe in
Aktienform, sondern auf jeden gleichwie gearteten Be-
trieb, densie in eine Art Aktiengesellschaft verwandeln. —
Die Vorschlage sind m. E. nach Utopien zu verweisen.
Ueber ihr Ziel wird sich keiner im unklaren bleiben, der
einmal bei einigen Gesellschaften die Summe der in einem
Jahre ausgezahlten Léhne und Gehdalter mit dem vor-
handenen Kapital vergleicht. Auch Uber die ,,Steuer-
aktie® in dieser oder in anderer Form wird hoffentlich
in ablehnendem Sinne entschieden werden, wenn diese
Frage einmal zur Entscheidung stehen sollte. W. K.

Ferner sind der Schriftleitung zugegangen:

Kresta, Friedrich, Ingenieur, technischer Kalkulator:
Die Vorkalkulation im Maschinen- und Elektro-
motorenbau nach neuzeitlich - wissenschaftlichen
Grundlagen. Ein Hilfsbuch fir Praxis und Unterricht.
Mit 56 Abb., 78 Tab. und 5 iogarithmischen Taf. Ber-
lin: Julius Springer 1921. (I1X, 173 S.) 8°. Geb. 60 X.

Leitner, Friedrich, Professor an der Handeis-Hochschule
Berlin: Die Selbstkosten-Berechnung industrieller
Betriebe. 7., verm. Aufl. Frankfurt a. M.: J. D. Sauer-
landers Verlag 1921. (V111,324 S.) 8°. 60 jH, geb. 65 JH.

Levasseur, Albert, Ingénieur Civil A. et M., Professeur
d’Electrochimie et d’Electrométallurgie a1’Ecole d’Eiec-
tricitéet de Mécanique Industrielle de Paris et a I’Ecole
Bréguet: Les Métallurgies eiectrolytiques et leurs
applications. (Avec fig.) Paris (Vie, 47 et 49, Quai des
Grands-Augustins): Dunod, Editeur, 1921. (VI, 256 p.)
8°. 16 Fr.

Lieh, Otto, Betriehsingenieur: Vorrichtungen im
Maschinenbau nebst Anwendungsbeispielen. Mit
601 Fig. im Text und 35 Tab. Berlin: Julius Springer
192J. (VII1, 507 S.) 8°. Geb. 120 X.
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Liefmann, Robert, Prof. Dr.: Die Unternehmungs-
formen mit EinschluB der Genossenschaften und
der Sozialisierung. 2., umgearb. Aufl. Stuttgart:
Ernst Heinrich Moritz (Inh. Franz Mittelbach) 1921.
(259 S.) 8°. 16 JH, geb. 24 X.

Lippmann, Edmund O. von, Professor Dr., fEr.”~nqg. e. h.
der Technischen Hochschule zu Dresden, Direktor der
»Zuckerraffinerie Halle® zu Halle a. S.: Zeittafeln
zur Geschichte der organischen Chemie. Ein Ver-
such. Berlin: Julius Springer 1921. (VIII, 67 S.) 8°.
18 JH.

Loewer, E., Professor: Einfihrung in die Eisen-
hittenkunde. (Mit 14 Fig. im Text u. 3 Taf)
Potsdam und Leipzig: BonneRR & Hachfeld [1921]. (76,
20 S.) 8».

(Technische Unterrichtsbriefe des Systems Karnack-
Hachfeld.)

M aller-Breslau, Heinrich, ®r.*2ing., Geh. Regierungs-
rat, Professor an der Technischen Hochschule in Berlin:
Die graphische Statik der Baukonstruktionen.
5., verm. Aufl. Stuttgart: Alfred Kroner, Verlag. 8°.

Bd. 2, Abt. 1. Mit 435 Abb. und 7 Taf. 1922.
(VIII, 498 S.) 60 JH, geb. 75 X.
Peters, Richard, jr., Manager of Sales, Pulaski Iron

Company, Philadelphia: Two Centuries of iron smel-
ting in Pennsylvania. 2d printing. (With fig.)
(Chester, Pa.) 1921: Press of Chester Times. (83 p.) 8°.

Plenge, Johann, Prof. Dr.: Deutsche Propaganda.
Die Lehre von der Propaganda als praktische Gesell-
schaftslehre. Mit einem Nachwort von Ludwig Rose-
lius. Bremen: Angelsachsen-Verlag, G. m. b. H., 1922,
(80 S.) 8°. 15 M.

Preisarbeiten aus dem Preisausschreiben der
Deutschen Bergwerks-Zeitung: ,,Wege und Ziele
der Deutschen Brennstoffwirtschaft“. Essen:
Deutsche Bergwerks-Zeitung, G. m. b. H. 2°.

(Sonderausgabe der Deutschen Bergwerks-Zeitung.)
Nr. 6. Bulle, Oberingenieur, Dusseldorf: Kenn-
wort: ,,Aufwarts“. (Mit 4 Abb.) — Morgner, Paul,
Ing., Berlin: Kennwort: ,,Arbeit“. — Kuli: Kennwort
»EntschluR“. — Graf, G., Oberingenieur, Hamborn:
Kennwort: ,Billige Kohle®“. 2. Teil. (Mit 2 Abh.) —
Horning, A., Ingenieur, Niederldsnitz b. Dresden:
Kennwort: ,,Kupolofen*“. (Mit2 Abb.) —Metzenthin,
H., Ing.: Kennwort: ,,Erst wagen, dann wagen*. (Mit
2 Abh.) — Schitz, S., Techniker, Dusseldorf: Kenn-
wort: ,,Ein Strecken nach der Decke hilft weiter wie
eine regellose Wirtschaft“. —LaB witz, E., "ipl.-QtIR.,
Frankfurt a. M.: Kennwort: ,,Kiiche und Kohle*. (Mit
6 Abb.) — Heerwagen, Fr., Frankfurt a. M.: Kenn-
wort: ,,Vernunft“. (S. 153—184.) 1921.
Ryba, Gustav, Oberbergrat, Ing.: Der Gaskampf und

die Gassohutzgerdte im Weltkriege 1914/1918.
Mit 22 Jll.  Teplitz-Schénau: Montanverlag, Adolf
Becker, 1921. (24 S.) 4°. 10 Kr.

Schomburg, W., Ingenieur: Das Eisenhuttenwesen.
(Mit 45 Fig.) Leipzig: Uhlands Technische Bibliothek
[1922]. (125 S.) 8° (16°).

(Deutscher Ingenieur-Kalender, T. 3.)

Sittel, V., Dr., Handelsschuldirektor, und Dr. M. StrauR,
Justizrat: Handelswoérterbuch.  Zugleich  funf-
sprachiges Worterbuch, zsgst. von Victor Armhaus,
verpflicht. Dolmetscher in Leipzig. Leipzig und Berlin:
B. G. Teubner 1921. (V, 248 S.) 8°. Geb. 25 X.

(Teubners kleine Fachwdrterbicher. 9.)

Stavenhagen, A., Dr., o. Professor und Leiter des
ehem. Laboratoriums der Bergabteilung der Techn.
Hochschule zu Berlin, Geheimer Bergrat: Kurzes Lehr-
buch der anorganischen Chemie. 2., vollstandig
umgearb. Aufl. Mit 170 Holzschnitten. Stuttgart:
Ferdinand Enke 1922. (X, 541 S.) 8°. 100 X.

Wirtschaftskurve, Die, mit Indexzahlen der Frank-
furter Zeitung. H. 1, Januar 1922. (Mit 2 Beil.)
Frankfurt a. M.: Frankfurter Societats-Druekerei,
G. m. b. H., Abteilung Buchverlag, 1922. (79 S.) 8°.
15 X.

(Die Zeitschrift erscheint in jahrlich 4 Heften.)



