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Bilanz eines Elektrostahlofens Bauart Röchling-Rodenhauser.
Von 0 . v o n  K e il und W. R o h la n d .

(M itteilung aus dem Eisenhüttenmännischein Institut der Technischen Hochschule zu Aachen.)

'<V ersuchsanordnung zur A u fs te llu n g  der B ilanz. A ngaben über d ie  Versuchsschm elzung nebst S chm elzverlau f.
und  elektrischen B ilanz. Sch luß fo lgerungen .)A u fste llung  und  B eurte ilung  der S to ffb ila n z , W ärm ebilanz

I —» ine der wenigen durchgeführten B ilanzen von 
^  Elektroofen is t die von F. B i t t n e r  aufgestellte 

(Bilanz1), die sich aber auf einen Ferrom angan- 
Schmelzofen B auart N athusius erstreckt. Die vor
liegende A rbeit bezweckt die A ufstellung einer ge
nauen Stoff-, W ärm e- und  elektrischen Bilanz an 
einem Stahlofen B au art Röchling-Rodenhauser. 
f  Der Versuchsofen ist ein m it D rehstrom  gespeister 
zweiphasiger Induktionsofen; d. h. die beiden In 
duktionsspulen werden m ittels der Scottschen Schal
tung m it D rehstrom  gespeist. Die S trom stärke b e 
trä g t 150 bis 200 A bei einer Spannung von 
6000 V und 16,6 Perioden. D a der Strom  m it 
3000 V und 50 Perioden angeliefert w ird, muß er 
auf die obigen Verhältnisse um geform t werden. Der 
Ofen ist, entsprechend den beiden Induktionsspulen, 
als Zweirinnenofen gebaut und besitzt ein Fassungs
vermögen von 8 bis 12 t.

Zur Temperaturm essung wurde ein Strahlungs
pyrom eter B auart Hirschson verw endet. Außerdem 
wurden die Tem peraturen des leeren Ofens sowie die 
Tem peratur über der Schlacke und die Endschlacken
tem peratur m it einem Therm oelem ent gemessen, 
um so eine Kontrolle für die W erte  des S trahlungs
pyrometers, das außerdem vorher m it einem Therm o
element geeicht worden w ar, zu erhalten.

Infolge der vollkomm en abgeschlossenen B au art 
der Röchling-Rodenhauser-Oefeii wurde bei den 
Messungen auch versucht, die S trahlungs- und 
Leitungsverluste durch Versuche zu bestim m en. Zu 
diesem Zweck w urden sechs D oppelelem ente aus 
Eisen-K onstantan an der Oberfläche des Ofens an 
gebracht und durch Asbest nach außen, durch mög
lichst dünnen Glimmer von der Oberfläche des Ofens 
isoliert. Die Lage der M eßstellen ist aus Abb. 1 und 
Zahlentafel 1 ersichtlich. Zur genauen E ichung 
wurden Vergleichsmessungen m it geeichten Queck
silbertherm om etern vorgenom m en. Die Oberflächen- 
tem pera tu r der Dolom itstam pfm asse wurde durch 
Thermoelemente erm ittelt.

Zur Messung der K ühlluftm enge wurde ein 
Sonderstaugerät verw endet, das besonders für kurze

Q St. u. E. 37 (1917), S. 49/52.
X X X I V .4s

Z ah len tafe l 1. A n o r d n u n g  d e r  O b e r f l ä c h e n 
t e m p e r a t u r - M e ß s t e l l e n  a m  E l e k t r o o f e n  

(vg l. Abb. 1).

2 c
S a-  o

Nr.

Meßstelle Stoff

U O>

nS O xa 
o  r -  

C3 TT 
:C ü  u. X>
o  o
m3

Bemerkung

1 Seitenw and Schm iedeisen 14,12 |
2 O fenkante 12,51 1 D o p p el
3 Vorder- und m eßstelle

R ü ck se ite J > 17,98 J
4 Stam pfm asse D olom it 4, 16 E infache

lin k s M eßstelle
5 R andm auerw erk S ilikasteine 8,32 \
6 G ewölbe und Schm iedeisen 27,26 [ D oppel-

Türen S ch am otte 5 ,14 1 m eßstelle

7 S tam pfm asse D olom it 4,16 T herm o
rech ts e lem ent

(Pt — P t Eh)

Nr.S

A bbildung 1. Lage der Temperaturmeßstellen.

M eßstrecken m it starken  W irbelström en, wie sie im 
vorliegenden Falle  vorhanden  w aren, geeignet ist. 
Die E ichung erfolgte durch planm äßig über den 
ganzen Q uerschnitt vorgenom m ene Kontrollm essung 
m itte ls P ito trohrs. D as S taugerät w ar m it einem 
H ydro-V olum enm esser neuester B au art für hohen 
D ruck verbunden.

1 3 8
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Die Tem peratur der 
K ühlluft wurde vor dem 
Ofen im  Zuleitungsrohr 
und nach D urchström ung 
der T ransform atoren un
m itte lbar beim  A ustritt 
aus denselben m ittels vier 
Quecksilb ertherm om et ern 
gemessen.

Z a h le n ta fe l 2. S t a h l a n a l y s e n  u n d  G e w ic h t  d e s  B a d e s .

Probe
Nr.

Gewicht Bemerkungen C
%

Mn
%

Si
%

P
%

s
%

w
%

1 9800 E in s a tz  ........................ 0 ,05 0,14 — 0 ,020 0,028 —
5 9700 n ach  d e r E n tp h o s 

p h o ru n g  . . . . 0 ,03 0 ,05 — 0,009 0,037 —
7 9900 v o r  A u fw erfen  d er

S chw efelsch lacke 0,99 0 ,09 0,18 0,012 0,012 1,26

10 9820 A u sb rin g en  . . . . 0 ,99 0,23 0,14 0,013 0,006 1,26

Z ahlentafel 3. A n a l y s e n  u n d  G e w i c h t e  d e r  S c h l a e  k  e n .

Bezeichnung 
der Schlacke

Ge
wicht Bestimmungsart 

des Gewichtes
SiO.
%

Ala O3 

%
Fei0 3

%
FeO
%

HnO
%

CaO
%

Mg O
%

P=06

%
CaS
%

Ca Fi 
%

w o 3
%

T heoretische
Phosphorsch lacke
P hosphorsch lacke
W olfram sohlacke
Schw efelschlacke

64,5
434,2

52,0
343,5

aus d. Zuschlägen 
durch  Abwiegen 
aus d .W 0 3-G ehalt 
durch  Abwiegen

3,60
8,03

11,60
9,69

0,06
1,81
9,46
1,13

41,50
7,34
5,97
1,66

2,77
13,86

8,81
1,99

0,39
2,67
3,11
0,87

43,60
38,75
32,93
67,17

0,70
26,85
22,36
16,40

0,03
0,26
0,16
0,10

0,33

0,91 1,92
5,11

Der Strom verbrauch der gesam ten Ofenanlage 
wurde durch einen kW st-Zähler gemessen. A ußer
dem wurde h in ter dem Umformer ein selbstauf- 
zeichnender kW-Messer vorgesehen. Der Leistungs
fak tor wurde aus den in  Zwischenräum en von 10 min 
vorgenommenen Ablesungen am Volt-, Ampere- und 
Kilowatt-Messer des Ofens errechnet.

Um die Zusam m ensetzung der A tm osphäre im 
Ofen über dem Bade festzustellen, wurde das Ge
wölbe durchbohrt und von Zeit zu Zeit eine Gas
probe abgesaugt.

V e r l a u f  d e r  V e r  s u c h  s s c h m  e lz u n g .
Die Schmelze w urde im S iem ens-M artin -O fen  

möglichst w eit heruntergefrischt und dann in den 
E lektrostahlofen eingegossen. Der Verlauf der 
Schmelzung ergibt sich aus der folgenden Zu
sammenstellung, die den gekürzten V ersuchsbericht 
w iedergibt:
Zeit Bemerkungen
817 Einsetzen der neuzugestellten und abgewogenen 

Eingußrinne.
835 Abstich aus dem kleinen M artinofen und dar- 

auffolgend Abwiegen der Schmelzung und Pfanne. 
8-° Beginn des Eingießens.
843 Einschalten des Stromes.
846 Eingießen beendet.
851— 857 Aufgabe von 34,5 kg Erz und 30 kg ge

branntem Kalk.
911 Bad eingefroren, infolgedessen Belastung auf 

600 kW erhöht.
918 Bad schmilzt an den Binnen auf, in  der M itte 

noch fest.
930 Bad beginnt zu arbeiten.
936 Bad vollständig frei.
938 Bad kocht sehr gut und gleichmäßig.

10°° Beginn des Abschlackens der Phosphorschlacke. 
IO05 Aufgabe von 10 kg Kalk, um ein sauberes Ab

schlacken zu ermöglichen. Strom bis 1008 aus
geschaltet.

1012 Zuschlag von 30 kg E eSi und darauf folgend  
120 kg Kohle. Während der Aufkohlung star
kes Qualmen, wodurch Temperaturmessung mit 
Strahlungspyrometer .ausgeschlossen. Herdtempe
ratur wurde m it dem Thermoelement gemessen. 

1045 Aufkohlung beendet.
10M Zugabe von 130 kg W olframpulver. Bad schäumt 

unter gleichzeitiger Bildung einer Schlacke stark 
auf.

1 1 0 2  Zuschlag von 40 kg P eS i. Wolframschlacke nimmt 
bedeutend ab.

Zeit Bemerkungen
1105 Zuschlag von 155 kg Kalk, 30 kg Flußspat,

10 kg' Fe Si und 10 kg Kalziumkarbid. Gleich
zeitig treten nebelartige Gase auf.

1128 Aufgabe der Schwefelschlacke beendet,
1129 Schlacke wird dünn. B is l l 33 Umrühren der

selben.
I I 34 Zuschlag von 10 kg F eS i und Durchschlagen der

Schlacke.
1140 Türen werden verschmiert, um eine größere Gas

probe zu nehmen.
1204 Zusatz von 18 kg F eM n  und Durchschlagen.
1210 Abschlacken der Schwefelschlacke.
1242 Stromaussehalten und Abkippen der Schmelzung. 

In  die Pfanne 3 kg Aluminium und 4 kg Fe Si 
gegeben.

W ährend des Schmelzens w urden elf Stahlproben, 
acht Schlackenproben und zehn Gasproben ent
nommen, deren Analysen, soweit sie für die Stoff
b ilanz in B etrach t kom m en, in Zahlentafel 2 bis 4 
zusam mengestellt sind. Ferner sind in  Zahlentafel 5 
die A nalysen der Zuschläge und in  Zahlentafel 6 die 
B adtem peraturen  zu finden.

W ährend der E ntphosphorung nim m t der Eisen
oxydulgehalt der Schlacke zu, der Eisenoxydgehalt 
b leib t konstant. T rotzdem  ist die Annahm e gerecht
fertigt, daß die R eaktion  der E ntkohlung durch 
folgende Gleichungen vor sich gehen w ird:

F e20 3 - f  C =  CO +  2 FeO ,
F e20 3 -j- F e =  3 FcO.

Die reduzierende W irkung des E isens auf das
Eisenoxyd kom m t natürlich  nicht so sehr zur Gel
tung , da durch die oxydierende A tm osphäre über dem 
B ad ein Teil E isenoxydul w ieder zu Eisenoxyd 
oxydiert wird. Die A nnahm e einer oxydierenden 
A tm osphäre w ird  durch die E rgebnisse der Gasana
lysen bestä tig t. G leichzeitig w ird das M angan durch 
das E isenoxyd des Bades oxydiert. Bemerkenswert 
ist das gleiche V erhalten  des E isen- und Mangan- 
oxyduls in der Schlacke; m it steigendem Eisenoxydul 
n im m t auch das M anganoxydul zu und umgekehrt. 
Die E ntphosphorung  setzt sofort zu Beginn der 
Schmelzung ein, w ährend in der ersten Zeit eine 
Schwefelzunahme festgestellt w erden kann. D a die 
Schlacke sehr oxydreich ist, w ird  das zunächst 
gebildete K alzium sulfat im  Sinne der Gleichung:

Ca SO, +  4 Fe =  F eS  4 -  3 FeO  - f  CaO
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Zahlentafel 4. G a s a n a l y s e n .
(V
i SpH

Zeit 0 2
%

H,
%

CO
%•

CO.
%

CH,
1 %

Ć2 H. 
%

Bemerkungen

1 9°o 12,5 __ __ 2,9 _. __ j Probe N r. 1 b is 3 sin d  wäh-
2 926 13,4 — — 2,0 — — > rend der E n tphosphorung
3 9 66 14,3 — —- 0,9 — — J entnom m en.
4 IO20 0,2 6,6 21,7 7,4 0,47 _ \ Probe Nr. 4 bis 6 sin d  wäh-
5 1030 — 6,2 18,5 6,2 1,11 — > rend der A ufkohlung ent-
6 i o « —• 2,7 19,0 10,6 1,10 — J nom m en.
7 l l 26 — 10,0 13,2 14,2 —■ 1,1 1 Probe N r. 7 bis 10 sind wäh-
8 l l 45 1,4 15,6 15,0 — — 1,4 1 rend der E ntschw efelung
9 l l 66 0,2 14,1 — 15,8 — 2,8 en tnom m en . Probe Nr. 8

10 1207 2,6 — — 7,5 — — > bei versch lossen en  Türen.

Zahlentafel 5a. G e w i c h t e  u n d  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  Z u s c h l ä g e .

Stoffe
Ge

wichte
kg

PeO

%

Fe. 0., SiO» 

% %

Mn 0

%

CaO

%

AU O3

%

P* 0 5 

%

Mg 0

%

Ca F2 

%

E r z ................... 34,5 5,17 77,35 6,08 0,72 2,58 0,12 0,07 — —
K a l k ................... 195,0 — i 0,73 — 90,86 — —• 1,52 —
D olom it . . . 484 ,0 — —  2,42 — 51,84 1,60. — 35,44 —
Flußspat . . . 30.0 — 0.14 — 57,68 — — — 37,18

Zahlentafel 5b. G e w i c h t e  u n d  Z u s a m m e n s e t z u n g  
d e r  Z u s c h l ä g e .

Stoffe
Ge

wichte
kg

Pe

%

Si
0//o

0

%

w

%

Mn

%

Fe Si 80 50 ,0 48,25 0,05 — —
K ohle 120 — — 95,39 — —

W olfram 130 2,3 — 0,30 97 , 39 —
Karbid 10 — — 37,50 — —
Fe Mn 18 15,0 6,80 — 77,70

zerfallen und der Schwefel als Schwefeleisen in  das 
Bad übergehen. Mit fallendem  O xydgehalt der 
Schlacke setzt auch schon w ährend der O xydations
stufe eine schwache Entschw efelung ein. N achdem  
die Phosphorschlacke abgezogen w ar, wurde außer 
dem Ferrosiliziumzusatz das A ufkohlungsm ittel zuge
geben. 85 % der aufgeworfenen Kohle w urden vom 
Bade aufgenommen, w ährend 87 % des Ferro- 
siliziums oxydiert wurden. L etzteres h a tte  das Bad 
in genügenderW eise desoxydiert, so daß dadurch der 
A bbrand an Kohlenstoff in m öglichst kleinen G ren
zen gehalten wurde. D a die Phosphorschlacke nicht 
vollkommen sauber abgezogen worden war, ging ein 
geringer Prozentsatz von Phosphor w ieder in  das 
Bad zurück.

Von dem zugesetzten W olfram  w erden 98 ,4%  
vom Bade aufgenommen. D er R est des Legierungs
m ittels bildet m it der Zustellungsmasse des Herdes 
und dem oxydierten Silizium eine eisenoxydul- und 
eisenoxydreiche dünnflüssige Schlacke. Nach Zu
gabe von weiteren 40 kg Ferrosilizium , als erstem  Teil 
der Schwefelschlacke, n im m t die W olframschlacke 
infolge der desoxydierenden W irkung des Ferro- 
siliziums s ta rk  ab. Nachdem auf diese Weise der 
Oxydgehalt auf ein M indestmaß heruntergedrückt 
worden war, setzt nach Aufwerfen der eigentlichen 
Schwefelschlacke (K alk, Ferrosilizium , K alzium 
karbid und F lußspat) die Entschw efelung k räftig  
ein; sie w ird sowohl durch das Ferrosilizium  a ls ' 
auch durch das zugegebene K arb id  durchgeführt1).

B etrach te t m an die bei
den le tz ten  Gasproben, 
so fällt der geringe K ohlen
oxydgehalt auf, und m an 
kann  annehm en, daß in 
dieser Zeit infolge des gro
ßen Ueberschusses des 
Ferrosilizium s gegenüber 
dem zum großen Teil schon 
zersetzten K alzium karbid 
das erstere den H au p tan 
te il an der Entschw efelung 
hat. W ichtig ist, daß die 
A tm osphäre über dem B ade 
im  Gegensatz zur E n tphos
phorungsstufe reduzierend 
ist. Auffallend is t der hohe 
W asserstoffgehalt der Gase 
(s. Zahlentafel 4), der v er
m utlich aus der Feuchtig
keit der Zuschlagsstoffe 

stanun t. Die Entschw efelung durch K arbid  kann  
durch die von G e i l e n k i r c h e n 1) aufgestellte Glei
chung gekennzeichnet werden:
3 E eS  - f  CaC2 +  2 CaO =  3 CaS - f  3 F e +  2 CO. 

Paralle l m it dieser R eaktion erfolgt aber auch die 
Entschw efelung durch Ferrosilizium  entsprechend 
der Gleichung:
2 CaO +  2 F eS  +  Si =  2 CaS - f  2 Fe - f  S i 0 2. 

V orbedingung bei dieser R eaktion is t aber, daß 
B ad und  Schlacke oxydfrei sind, da andernfalls 
K alzium sulfid m it E isenoxydul K alzium sulfat b ildet 
und letzteres, wie schon vorher erw ähnt, durch Eisen 
reduziert w ird, so daß der Schwefel wieder in  das 
B ad geht.

D er Zusatz von F lußspat is t be i der im  Induktions
ofen niedrigen Schlackentem peratur zur E rreichung 
einer größeren Dünnflüssigkeit erforderlich. Be
m erkensw ert is t noch die später aus der Teilstoff
bilanz erm itte lte  V erflüchtigung des Schwefels. 
Abgesehen von dem  U nterschied von 0,85 kg  Schwefel 
muß noch berücksichtig t werden, daß der in  der

Z ah len tafe l 6. S c h l a c k e n -  u n d  S t a h l t e m p e r a 
t u r e n .

Zeit
Stahl

temperatur
° C

Schlaçken-
temperatui

0  C
Bemerkungen

9°o — 1 2 0 0 H erd tem p eratu r vor dem  
E in gieß en  1180°

9 1 5 --- 1215
9 3 0 --- 1265
o45 --- 1315

10°° --- 1335 E n d tem p eratu r der P hos
phorsch lacke

IO10 1430 —■ S tah ltem p eratu r vor der 
A u fkoh lu n g

lioo 1490 —
112 5 — 1335
l l 40 — 1395
12°° — 1445
1 210 — 1465 E n d tem p eratu r der S ch w e

fe lsch lack e
12 « 1610 — E n d tem p eratu r des S tah les

i )  Vgl. O s a n n ,  S t. u. E . 28 (1908), S. 1017. U  Z. angew . Chem. 24 (1911), S. 1948.
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Z a h le n t a f e l  7 . G e s a m t - S t o f f b i l a n z .

kg E i n s a t z Fe Mn Si 0 1 p 1 s CaO ais.o3 Mg 0 CaF w

9 800 
34,5 

195 
484 

30 
80 

120 
130 

10 
18

S t a h l ...................
Erz ...................
K a l k ...................
D o lom it . . . .  
F lu ß spat . . . .
Fe S i ...................
K o h l e ...................
W olfram  . . . .  
K arbid  . . . .  
Fe  M n ...................

20,0

40,0

3,0

2,7

13,70
0,19

14,00

3 e s a n

0,98
0,66
5,09
0,02

38,62

1 1 e i n n
4 ,90

0 ,03
114,00

0 ,39
3,75
1,25

a h m e
1,96
0,01

2,74
0,89

177.00
251.00 

17,30

8,98

0,04

7 ,76
2,97

171,50 11,3

126,6

[10 901,5 Z usam m en 9843,4 27,89 45,37 124,32 1,97 2,74 455,17 7,80 174,47 11,3 1 126,6

G e s a m t a u s g a b e

9 800,0 S tah l . . . . . 9725,00 20,80 12,70 98,0 1,29 0,59 — — I 124,0

47,3 G ranalien . 4 7 ,3C —
434,0 P-Schlacke . . . 7 9,15 9,18 11,38 — 0,49 0,63 168,09 7,80 116,0 —'

343,5 S-Schlacke . . . 9,34 2,37 15,25 — 1,46 1,39 233,42 3,90 1 56,4 6,6 1 2,1

10 624.8 Zusammen 9860,79 32,35 40,33 98,0 3,24 2,61 | 401,51 11,70 172,4 6,6 126,1

Zustellung sowie im K alk enthaltene Schwefel nicht 
m it eingerechnet wurde und daher die Menge des ver
flüchtigten Schwefels noch größer sein m uß. Leider 
können die G asanalysen keinen Aufschluß geben. 
Es zeigten sich zwar w ährend der Entschwefelungs
stufe weiße Nebel über dem Bade, und es konnte 
im  Saugrohr für die E ntnahm e der Gasproben ein 
sehr feiner weißer Niederschlag beobachtet werden, 
dessen Analyse leider nicht gelang.

S to f fb i la n z .
An H and der beobachteten W erte w inde der 

Versuch gemacht, eine Stoffbilanz aufzustellen. 
Abgesehen von dem besseren Ueberblick, den eine 
geteilte Stoffbilanz über den Verlauf der Schmelzun
gen gewährt, waren die durch die Teilung der Bilanz 
erfaßbaren Einzelheiten bezüglich der Vorgänge 
notwendig für die Aufstellung der später angeführten 
W ärm ebilanz. In  Zahlentafel 7 ist die Gesamtstoff
bilanz wiedergegeben1).

Bezüglich der Gewichtsbestimmung des Bades 
sei bem erkt, daß der als Sumpf verbleibende Rest 
im  Ofen als konstant angenommen wurde. Das reine 
Eisengewicht des Bades nach der Entphosphorung 
erg ib t sich aus dem Unterschied des reinen Eisen
gehaltes vom E insatz und dem E isengehalt der 
Phosphorschlacke. Aus den Analysen der entspre
chenden P roben lassen sich die Gewichte der Bei
mengung des Eisens errechnen.

Der aus der Zustellung in die Schlacke über
gegangene D olomit wurde aus der Schlackenmenge 
und deren M agnesiagehalt berechnet.

H insichtlich der gesam ten Stoffbilanz wäre zu 
bem erken, daß die Unterschiede, besonders beim  
Mangan und Silizium, leicht auf geringe Abweichun
gen in der Analyse zurückgeführt werden können. 
Die etwas größere Abweichung beim  Phosphor
gehalt ist teilweise auf denselben G rund, teil-

U  Infolge Raummangels konnte nur die Gesam tstoff
bilanz wiedergegeben werden. D ie Ergebnisse der E in 
zelbilanzen der verschiedenen Verbindungen und der 
Teilbilanzen können bei den Verfassern eingesehen  
werden.

weise aber auch darauf zurückzuführen, daß bei der 
E innahm e die Phosphorgehalte aller Zuschläge mit 
Ausnahme des Erzes n ich t Berücksichtigung fanden. 
Sicherlich sind diese Abweichungen aber nicht so 
groß, daß m an eine Beeinflussung der W ärmebilanz 
zu befürchten hat. Ziemlich erheblich sind die 
Unterschiede zwischen E innahm e und Ausgabe beim 
K alk- und Tonerdegehalt. T rotz Analysenkontrolle 
konnte die Ursache nicht festgestellt werden. Auf 
die späteren Berechnungen haben diese beiden 
letzten  W erte keinen Einfluß.

W ä rm e b ila n z .

1. W ä rm e e in n a h m e n . Die Menge der durch 
den S trom  zugeführten W ärm eeinheiten ergab sich 
aus den Ablesungen des kW st-Zählers vor dem Um
form er von 2340 kW st zu 2 033 040 W E.

Der W ärm einhalt der zugeführten Kühlluft 
ergab sich bei einem G esam tvolum en von 51 800 nr3 
und einer m ittle ren  T em peratur von 27 ,60 zu 
393 000 W E.

Die m ittle re  spezifische W ärm e des Stahles 
wurde nach D ü r r e r 1) entsprechend der Mindest
tem peratur des Bades von 1560° zu 0,195 ange
nommen, so daß sich der G esam tw ärm einhalt des 
Stahles zu 2 964 000 W E errechnete.

Die Tem peratur der Zuschläge w urde durch
schnittlich m it 25 0 angenommen. Die spezifische 
W ärm e wurde nach A ngaben von M a th e s iu s 2) und 
R i c h a r d s 3) gewählt. D er G esam tw ärm einhalt der 
Zuschläge außer dem Dolom it w urde zu 2230 WE 
erm itte lt. Die T em peratur des aus der Zustellung 
in die Schlacke übergegangenen Dolom its wurde 
entsprechend der H erdtcm peratur-M essung vor dem 
E ingießen des Stahles zu 1180 0 angenommen, und 
dem entsprechend wurde der W ärm einhalt des Dolo
m its m it 120000 W E in Rechnung gesetzt.

U  St. u. E. 38 (1918), S. 777.
2) D ie physikalischen und chemischen Grundlagen 

des Eisenhüttenwesens. Leipzig: 0 . Spanier 1916. S. 56.
3) M etallurgische Berechnungen. Berlin: J. Sprin

ger 1913.
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Zahlentafel 8. T e m  p e  r a t  u r m e s s u n g e n  
W  ä r m e v e r l u s t e .

u n d

Meßstelle ,

Ober- 
fläohen- 
tempe- 
ratur t,

o C

Luft
tempe
ratur t 2

o 0

Wärme-
Uber-

gaDgä-
koeffizient

k
WE/at/mZ

Gesamt

verluste

WE

Seitenwand . . . .  
Ofenkante . . . 
Vorder- u.R ückw and  
G e w ö lb e ...................

D ie Gesamt-Strahlu 
luste des Meta Ihr:

52,1
78.0
86.0 

206,5

ngs- ui 
antels

20
25
25
30

ld Leit

350
615
740

3320

ungever- 
. . . .

17 400 
27 000 
44 000 

332 000

420 400

Z ahlentafe l

Die R eaktionsw ärm en w urden aus den nach den 
Teilstoffbilanzen bestim m ten Reaktionsm engen der 
einzelnen V erbindungen und deren Verbrennungs
wärmen erm itte lt. Sie beliefen sich auf 387 835 WE. 
H ierzu komm en noch die 
Reaktionswärm en der E n t
schwefelung m it 56 943 
W E , der en B er echnung sich 
zum Teil leider auf A n
nahm en stützen m ußte; 
etwaigeFehler w ürden aber 
das G esamtergebnis der 
Bilanz nur wenig beein
flussen.

2. W ä rm e a u s g a b e n .
Entsprechend dem höheren 
Kohlenstoffgehalt w urde 
unter der A nnahm e, daß 
der Unterschied der spezi
fischen W ärm e zwischen
Eisen und S tahl m it der T em peratur gleichbleibt, 
die Eigenwärme des fertigen Stahls m it einer 
spezifischen W ärm e von 0,198 zu 3 185 000 W E er
m ittelt. Der W ärm einhalt der Schlacken wurde 
nach R ic h a r d s 1) berechnet. Es ergeben sich für 
die Phosphorschlacke 209 500 W E, für die Schwefel
schlacke 183 000 W E.

Hach der Teilstoffbilanz w urde w ährend der 
Entphosphorung Eisenoxyd zu E isenoxydul redu
ziert, wobei 16 700 W E benötigt werden. D ieSchlak- 
kenbildungswärme der Phosphorschlacke, die auf 
Grund ihrer B asizität nach R ichards m it 125 W E /kg  
angenommen w urde, b e träg t 54 300 W E. Die 
Bildungswärme der Schwefelschlacke w urde en t
sprechend ih rer ungefähren Zusam m ensetzung 
4 CaO • S i0 2 m it 100 W E /kg , das sind 34 350 W E, 
eingesetzt. D em entsprechend erg ib t sich ein Ge
sam tw ärm ebedarf für die m etallurgischen R eaktionen 
von 105 350 W E.

Die U m form erverluste ergeben sich aus den 
Ablesungen des kW st-Z ählers und des selbstauf- 
zeichnenden kW -M essers; die L eitungsverluste sind 
aus der elektrischen B ilanz übernom m en worden.

Die K ühlluftw ärm e errechnet sich entsprechend 
der m ittle ren  T em peratur der K ühlluft h in te r dem 
T ransform ator von 75 0 zu 1 100 000 W E.

W ie schon eingangs erw ähnt, w urde auch v e r
sucht, die Strahlungs- und L eitungsverluste  zu b e 

stim m en. Als G rundlage für diese Berechnungen 
gelten vor allen Dingen die A rbeiten  von W a m s le r1). 
Die V erluste der M etalloberfläche des Ofens lassen 
sich aus der F orm el errechnen:

W  =  k (tj  —  t 2) • P ,

wobei F  die Größe der F läche, k  den von dem Tem 
pera tu run tersch ied  t ,— 12 und  von  dem  M ateria l 
der Oberfläche abhängenden W ärm ekoeffizienten 
und t v die O berflächentem peratur, t 2 die L uft
tem p era tu r bezeichnet. Der W ert k  (L— 12) ergibt 
sich fü r die verschiedenen O berflächentem peraturen 
des Schmiedeisens, das für den M antel in  B etrach t 
kom m t, aus den K urven  von  W am sler. Die F lächen
größen der verschiedenen Meßbereiche gehen aus 
Zahlentafel 1 hervor; Abb. 1 zeigt die V erteilung 
der Thermoelemente.

E r m i t t l u n g  d e r  G e s a m t  w ä r m e v e r l u s t e  d e s  M a u e r w e r k s  
a u s  d e n  S t r a h l u n g s v e r l u s t e n .

Meßstellen

Absolute 
Tempe

ratur der 
Ober

fläche Tr

o C

Absolute 
Tempe

ratur der 
Luft Tr

® C

Ti — T2 

o 0

Strahlungs- 
konstante Or 
für die strah

lende Eläche in 
WE/st'  1 

■ m- 2  (° O)““ 4

Gesamt-
strah-

lungsver-
luste

WB

Anteil der 
Strablungs- 

verluste 
an den 

Gesamtver
lusten

%

Gesamt- 
strah- 

lungs- und 
Leitungs
verluste

WE

R andm auer-
wrerk . . . 327 298 29 4,39 3 490 45 ,5 7 700

Stam pf- /  links 431 298 133 4 ,00 14 700 53,0 27 500
m asse /r e c h ts 588 303 285 3,80 59 000 63,0 93 60C

G ew ölbe
m auerwerk 481 303 178 3,90 30 600 56 ,0 54 600

G esam tstrah lungs- und L eitu n gsver lu ste des M auerwerks: 183 400

Die Ergebnisse der Tem peraturm essungen sind 
in  Zahlentafel 8 und 9 zusam m engestellt. D azu is t 
zu bem erken, daß für die M eßstelle N r. 6 für die 
T üren und R ahm en die gleich hohe T em peratur wie 
für das Gewölbe angenommen wurde, so daß hier 
die durch die Beschickung bei offenen T üren zu 
berücksichtigenden W ärm everluste zum Teil m it 
en thalten  sind.

Die G esam tverluste des M etallm antels betragen 
nach Zahlentafel 8 420 400 W E.

D a für M auerwerk, D olom itzustellung usw. im  
Schrifttum  keine U ebergangskoeffizienten für den 
gesam ten W ärm eübergang, d. h. für S trah lung  und 
Leitung, vorhanden sind, so w urden für die betreffen
den O berflächen zunächst m it den von W am sler 
erm itte lten  S trahlungskonstan ten  die reinen S trah 
lungsverluste e rm itte lt. D anach können diese auch 
für den n ich t absolut schwarzen K örper m it ge
nügender G enauigkeit nach dem Stephanschen Ge
setz berechnet werden. E s ergib t sich

w = Z . F -

T f 4 t 2
100 100
1

“CT
+

O A. a. O. S. 114.

H ierbei bedeu te t F  die F läche, T, die absolute 
T em peratur und Ch die S trahlungskonstante des 
strah lenden  K örpers, T2 die absolu te Tem peratur

! )  M itte ilu n g  aus F orschungsarbeiten , H e f t  98.
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Z ahlentafel 10. E r g e b n i s  d e r  g e s a m t e n  W ä r m e 
b i l a n z  (s. a. Abb. 2).

A. W ä r m e e i n n a h m e .

Wärme Wärme
Art der Wärmeeinnahme einnahme einnahme

WE %

S t r o m w ä r m e ............................. 2 033 040 34,1
S ta h lw ä r m e ................................. 2 964 000 49,7
K ü h l lu f t w ä r m e ........................ 393 000 6,6
Z u sc h lä g e ...................................... 122 230
R e a k t io n e n ................................. 444 778 7,5

1 nsgesam t 5957 048 100,0

B. W ä r m e a u s g a b e .

Wärme Wärme
Art der Wärmeausgabe ausgabe ausgabe

WE %____

S ta h lw ä r m e ................................. 3 185 900 53,4
S ch lack en w ärm e........................ 403 450 6,75
R e a k t io n e n ................................. 105 350 1,75
U m fo r m e r v e r lu s te ................... 303 100 ° ’l
L e itu n g sv e r lu s te ........................ 15 750 0,3
W ärm einhalt der K ü h llu ft . 
Strahlungs- und L eitu n gsver

1 100 000 18,5

luste ........................................... 603 800 10,2

G esam tw ärm eausgabe . . . 
U ntersch ied  A —  B g le ich  B e

5 717 350 96,0

sch icku n gsverlu ste  . . . 239 698 4 ,0  

100,00 '

G esam tw irkungsgrad des Ofens =
(3 185 900  +  403 450  +  105 3 50) - 100 61,8 %.

5 957 048

u nd  C2 die Strahlungäkoa; tarnte des b estrah lten  
K örpers, C die Strahlungskonstante des ab so lu ten  
schwarzen Körpers und Z die Dauer der S trah lung  
in  Stunden. Ct be träg t im  vorliegenden Falle  4,4 
und C 4,61 in W E /st- 1  m- 2  (° C)- 4 .

Die G esam tverluste setzen sich, wie oben bereits 
erw ähnt, aus den S trahlungsverlusten (W s) und den 
Leitungsverlusten (Wi) zusammen. D a der Lei
tungskoeffizient k  zur E rrechnung der Leitungs
verluste nicht bekannt ist, w urde das V erhältnis 
W i: W s gleich dem bei Schmiedeisen angenommen. 
L etzteres wurde aus den K urven von W am sler für 
die verschiedenen T em peraturen erm ittelt. Die 
Ergebnisse sind in Zahlentafel 9 zusammengestellt. 
Die gesam ten Strahlungs- und Leitungsverluste des 
Ofens betragen 420 400 +  183 400 =  603 800 W E.

An dem Versuchsofen wurde die eine R innen
abdeckung durch A ufschütten von losem D olom it um 
150 m m  vers tä rk t, um  festzustellen, ob h ierdurch die 
Strahlungsverluste der Rinnen, die infolge der hohen 
O berflächentem peraturen beträchtliche W erte an
nehmen, wesentlich herabgedrückt werden können. 
Wie nun aus den Ergebnissen der Zahlentafel 9 hervor
geht, weisen d iebeiden Stam pfm assen in  den V erlusten 
einen U nterschied von 66 100 W E auf. U nter der 
Annahm e, daß beide R innen höher abgedeckt werden, 
w ürden also insgesam t 2 • 66 100 =  132 200 W E 
gespart werden, welche die G esamt-Leitungs- und 
S trahlungsverluste um  20 %  erniedrigen würden.

In  Zahlentafel 10 sind die im vorigen A bschnitt 
besprochenen Einzelberechnungen der Bilanz zu

sam m engestellt und  in Abb. 2 schaubildlich wieder
gegeben. D araus ist ersichtlich, daß sich ein U nter
schied von 239 698 W E  zugunsten der Wärme
einnahm e ergibt. Dies is t dadurch zu erklären, daß 
bei den Strahlungs- und  Leitungsverlusten die 
W ärm everluste w ährend der Zugabe der Zuschläge 
und  w ährend des Abschlackens nicht genügend 
berücksichtigt wurden. Der U nterschied ist infolge
dessen als Beschickungsverlust eingesetzt worden 
und b e träg t 4,0 %  der Gesamtwärmeeinnahme. 
W enn auch in  diesem U nterschied zwischen Ein- 
und Ausgabe eine U ngenauigkeit liegt, so zeigt das 
E rgebnis doch, daß auf dem  beschrittenen  Wege 
zur E rm ittlung  der G esam t-S trahlungs- und Lei
tungsverluste eine den V erhältnissen entsprechende 
genaue W ärm ebilanz aufgestellt w erden kann, ohne 
das bisher übliche V erfahren der Bestimm ung der 
obigen V erluste aus dem  U nterschied  zwischen 
W ärm eeinnahm e und W ärm eausgabe zu benutzen.

Stahhrärm e

Abbildung 2. Schaubildliche Darstellung der gesamten 
Wärmebilanz (entsprechend Zahlentafel 10).

Aus der W ärm ebilanz errechnet sich der Gesamt
w irkungsgrad des Ofens zu 61,8 oder rd . 62 % . Im 
Vergleich zu anderen m etallurgischen Oefen ist der 
W irkungsgrad sehr hoch; er e rk lä rt sich aus der 
außerordentlich günstigen, vollkom m en verschlos
senen B au art der Induktionsöfen. F ü r  den Vergleich 
m it anderen Oefen kom m en ab er noch die Höhe der 
A nlagekosten, der B rennstoffverbrauch bzw. die 
Strom kosten u. a. m. in F rage, deren  Erörterung 
aber hier zu weit führen  würde.
1 Sicher ist jedenfalls, daß der Elektrocfenbetrieb 
teuer ist, insbesondere in  D eutschland, wo billige 
W asserkräfte n ich t zur V erfügung stehen. Es ist 
deshalb von großer W ichtigkeit, den Betrieb mög
lichst w irtschaftlich zu gestalten. E inen  Weg zur 
E rreichung des Zieles weisen schon die obenerwähnten 
Versuche m it vers tä rk te r R innenabdeckung. Bei der 
Versuchsschm elzung w urden 248,3 k W st/t ver
b rauch t; bei norm alem  B etrieb  w ürde sich diese 
Zahl entsprechend den E rsparn issen  von  66 100 WE 
noch um  7,6 k W st/t erhöhen. Im  F alle  einer voll
ständigen R innenabdeckung m it losem Dolomit 
würde eine gleich große V erm inderung des Strom
verbrauchs ein treten , so daß durch diese einfache Maß
nahm e schon 15,2 kW st./t e rspart werden könnten.
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Z ahlentafe l 11. E l e k t r i s c h e  B i l a n z  (s. a. Abb. 3).

K i l o w a t t  - E i n n a h m e .

Art der kW-Einnahme
Größe der Einnahmen

kWst 1 %

Strom verbrauch des Ofens . 
Strom verbrauch des V en tila 

torm o to rs ..................................

2340

143

94,5

5,5

G esa m t-K ilow att-E in n ah m e | 2483 \ 100,0  

K i l o w a t t - A u s g a b e .

Art der kW-Verluste
Größe der Verluste

kWst I %

U m fo r m e r v e r lu s te ...................
1 L e itu n g sv e r lu s te ........................

K upferverluste d. Transform a
tors ............................................

E isenverluste des T ransform a
to rs ...........................................

S treu verlu ste (A nnahm e) . . 
V e n t ila to r v e r lu s te ...................

350
18,2

260

83
137
143

14,10
0 ,73

10,50

3,35
5,52
5,80

G esam t-K ilow att-V erlu ste . 
W irk u n g sg ra d .............................

991,2
1491,8

40 .00
60 .00

Abbildung 3. Schaubildliehe Darstellung der elektrischen
Bilanz de3 Ofens (entsprechend Zahlentafel 11).

D ie  e le k t r i s c h e  B ila n z .
•

1. D ie  K r a f te in n a h m e .  Die K rafteinnahm e 
setzt sich, wie aus der Bilanz in Zahlentafel 11 und 
Abb. 3 ersichtlich ist, aus der dem U m form er und 
dem V entilator zugeführten Energie zusammen.

2. D ie  K r a f t a u s g a b e .  Die Ergebnisse der A b
lesungen und die A usw ertung der Schaubilder der 
elektrischen M eßgeräte finden sich in Zahlentafel 12 .

Aus dem U nterschied der Messungen vor und 
hinter dem U m form er ergeben sich die V erluste des 
Umformers zu 100 kW  bzw. 350 kW st je Schmelzung. 
Die Leitungsverluste betragen nach der Form el

N f =  J 2 ' T ' 3f 5,2 kW  bzw. 18,2 kW st.
q

Die V entilatorverluste (Näheres siehe W ärm e
bilanz) betragen 113 kW st.

Die K upferverluste w urden nach dem Ohmschen 
Gesetz zu 260 kW st berechnet. Diese hohe Zahl

Z ah len tafe l 12. E r g e b n i s  d e r  e l e k t r i s c h e n
M e s s u n g e n .

Nr. M e ß s t e l l e
Mittlerer Wert 
während der 
Schmelzung

1 N etz le istu n g  vor dem U m form er
(k W s t-Z ä h le r ) ............................. 669 kW

! 2 D iagram m  des kW -M essers h in 
te r  dem  U m form er . . . . 569 k W

3 A blesungen am  kW -M esser vor
dem  O fen ....................................... 558 kW

4 A blesungen am  V o ltm eter  vor
dem  Ö fe n ....................................... 5170 V

5 M ittlerer W ert der Strom stärke
der drei P hasen  ( =  i 3) 317 A

i cos cp w ährend der O fenreise . 0 ,350
g | cos cp w ährend der V ersuchs-

l s c h m e lz u n g .................................. 0 ,343

erk lärt sich dadurch, daß der Ofen für einen viel 
höheren cos cp, als er tatsächlich im  D urchschnitt 
w ährend einer Ofenreise besitz t, gebaut worden is t. 
W ir komm en in  der allgemeinen B eurteilung der 
elektrischen Bilanz noch darauf zurück.

Die Eisenverluste setzen sich aus den Hysteresis- 
und W irbelstrom verlusten zusam m en und wurden 
nach der für T ransform atoren üblichen W eise1) 
durch E insetzen der O fenkonstanten berechnet. 
H iernach beliefen sich die H ysteresisverluste auf 
21,2 kW  und die W irbelstrom verluste auf 2,5 kW , 
insgesamt also 23,7 kW  oder 83 kW st je Schmelzung.

S t r e u v e r lu s te .  Die E rm ittlu n g  der S treu
verluste ist leider nach den bisher aufgestellten 
Form eln, die für T ransform atoren Geltung haben, 
infolge der beim  Induktionsofen s ta rk  veränderten  
V erhältnisse n icht möglich. Sie w urden m it 137 kW st 
angenommen.

E r g e b n is  d e r  e l e k t r i s c h e n  B ila n z .
D er elektrische W irkungsgrad der Anlage be

tr ä g t nach der in Zahlentafel 11 und Abb. 3 gegebenen 
Zusam m enstellung rd . 60 % . Abgesehen von den 
K upferverlusten halten  sich die Zahlen durchweg 
in  norm alen Grenzen. L etztere nehm en jedoch 
außergewöhnlich hohe W erte an. W ie bereits er
w ähnt, liegt der G rund in dem niedrigen cos cp des 
Ofens, der für die Ofenreise zu 0,35 e rm itte lt wurde. 
Es liegt die V erm utung nahe, daß der Ofen und vor 
allen Dingen die Kupferwicklungen fü r einen be
deutend höheren D urchschnitts-cos cp berechnet 
worden sind. D urch entsprechende V erstärkung der 
W icklungen ließen sich die außergewöhnlich hohen 
K upferverluste ganz beträch tlich  herunterdrücken, 
wodurch der elektrische W irkungsgrad, wie über
schlägige B erechnungen ergeben haben, mindestens 
auf 65 %  steigen würde, eine W irkung, die bei den 
hohen Strom preisen schon erhebliche E rsparnisse 
bedeutete. Die E rsparnisse w ürden sich sogar noch 
erhöhen, da die K ühlluftm enge und dam it der S trom 
verbrauch des V entilators, entsprechend der ver
ringerten  W ärm eentw icklung der K upferw icklungen, 
heruntergedrückt werden könnte. D er elektrische

l )  V gl. E . Arnold und J. L . la Cour: D ie Trans
form atoren. 1910, S. 357.

eo%-'7wzs/<iVst

73,37%  Trans* 
fjo rm a for/er * 
i /uste:0808 H ist

Herrti/atoreer. 
\/uste:S,8 %  
l ~  7038 >Vst

70,33 % y  
Umformer-und 
lertunjsver/uste 

338,3 8Wst

Cu-H er/uste: X

10.5°/o~3008H1stle ifu n js i'e r-
/usfe:0,73%

Fe -Her/uste 
3/350/o~-d38H1st

Streuver/usfe : 
-552 °/o~r 1378H istUm fbrm ervertuste: 

70,1 °/o~350tOYst
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W irkungsgrad w ürde dadurch auf etwa 66,5 %  3̂ A ufstellung und B eurteilung der Stoffbdanz,
b ° der W ärm ebilanz und der elektrischen Bilanz. Hier-

S 8 D a  Strom verbrauch, der beim  norm alen Ofen bei erg ib t sich für die W ärm ebilanz ein W irkung*
256 kW st/t be träg t, würde sich durch die obigen grad  von 6 2 % . Dieser laß t sich durch bessere
M aßnahmen einschließlich der stärkeren Abdeckung A bdeckung des Gewölbes m it lose aufgeschuttetem
der Rinnen m it losem Dolomit etwa um  12,5 % er- D olomit wesentlich verbessern  Dadurch wurde
niedrigen lassen, wodurch der Strom verbrauch naturgem äß der elektrische W nkungsgrad, der
auf 224 kW st/t sinken würde. ebenfalls zu rd 60%  festgestellt wurde, entsprechend

, erhöht. E ine weitere E rhöhung des elektrischen
„ „  . 7 / « » m m e n t a s s u n g .  W irkungsgrades is t durch die dem wirklichen mitt-
1. Es w ird die \  ersuchsanor nung zu . s -  ]eren cos a angepaßte Abmessung der Kupferwicklung

der Bilanz für einen Eie tros a i o en a’l^ r möglich. ' Nach überschlägiger Berechnung würde
lmg-Rodenhauser (Zweirmnenofen für Dreiphasen- W irkungsgrad von 60 auf e twa 66,5 %
ström) beschrieben. steigen. D er G esam tstrom verbrauch für die Tonne

J w t a Z Z i  Z  Besprechung des Schmelz- S u h l1 1 «  sich durch obige M aßnahm en um etwa
V e r l a u f s .  » / o  8  •

Die zukünftige Gestaltung der Schmiermittelversorgung Deutschlands.
Von Dr. A. F r a n k e  in Gelsenkirchen.

(K u rze  D arlegung der S ch m ierm itte lversorgung  D eutschlands vor, in  und  nach dem  K rieg e  un ter Berücksichti
gung der eingetretenen W andlungen. D ie beiden k ü n ftig e n  V ersorgungsaufgaben: 1. die w eltw irtschaftliche  
der Erdölversorgung  — die B edeutung der E rd ö lw ir tsch a ft fü r  D eutschland u n d  d ie Bezugsm öglichkeiten  für  
Erdölerzeugnisse, 2. die innenw irtschaftliche der Versorgung m it heim ischen O e'erzeugm ssen  — die Bedeutung  
der E rse tzung  der E rdölschm ierm itte l und d ie  technische und  w irtscha ftliche  U e iteren tw ickluny  des bisher

in  dieser R ich tu n g  G eschaffenen.)

Seit den achtziger Jah ren  h a tten  sich an  die Die Aufhebung der B lockade b rach te  den Wieder-
Stelle der bisher fast ausschließlich verwen- anschluß an den W eltm ark t. W ährend aber vor dem

deten tierischen und pflanzlichen Schm ierm ittel Kriege die europäischen E rdölgebiete. Rußland,
aus E rdöl gewonnene Erzeugnisse gesetzt; nur für O esterreich-U ngarn und R um änien den deutschen
einige Sonderzwecke behaup te ten  sich noch die B edarf zu drei F ü n fte ln  gedeckt ha tten , kommen
organischen Erzeugnisse. Bei wachsendem maschi- je tz t von dorther nur geringe Mengen; so konnten
nellen Ausbau der W irtschaft geriet dam it die denn die V ereinigten S taa ten  die \  orzugsstellung,
deutsche M aschinentätigkeit hinsichtlich ihrer die sie w ährend des Krieges in  den westeuropäischen
Schm ierm ittelversorgung in  steigende A bhängigkeit S taaten  erha lten  h a tten , auf D eutschland aus-
vom  Ausland. W ährend sich der V erbrauch aus- dehnen.
ländischer Schmieröle im  Jah re  1913 auf rd . b et rUg ¿ ¡e E in fuh r 1922 aus:
230 000 t  stellte, lieferten die eigenen Erdölgebiete dea Vereinigtcn Staaton . 244 97l t
im  Elsaß und in H annover und die V erarbeitung O s t p o l e n ..................................  20 507 t
ausländischer Rohöle nur rd . 80 000 t,  wobei es M e x ik o ............................................  2 609 t
sich  in  der H a u p tsa ch e  um  so lche O ele h a n d e lte , E ls a ß -L o th r in g e n .........................  9 060 t
die nur für untergeordnete Zwecke, vor allem als <lcn u b n Sen Landern  . . . . —  l -  ^  —
Eisenbahnachsenöle, Verwendung fanden. T rotz nsgesam t -  . •>
Vernachlässigung der Schm ierm ittelfrage durch die Die n ich t unbedeutende M ehreinfuhr gegenüber
Technik sorgten schon die scharfen W ettbew erbs- 1913 e rk lä rt sich aus der V erringerung der deut
käm pfe dafür, daß E rzeuger und H ändler für den sehen E rdölgew innung infolge des V erlustes des
einzelnen B edarfsfall vorzügliche W are schufen. Pechelbronner E rdölgebietes und des Rückgangs

D er Krieg brachte für die deutsche Schmier- der hannoverschen G ewinnung, die von 121000 t
m ittelw irtschaft infolge der fast völligen A bsperrung 1913 auf 27 000 t  1921 sank. B ei der für ein ver-
von dem bisher beliefernden A usland bedeutsam e arm tes Land doppelt em pfindlichen Abhängigkeit
Umwälzungen. Neue H erstellungsm öglichkeiten vom  Ausland m ußte in  W eiterverfolg der im  Kriege
m ußten als E rsatz  fü r die fehlenden Erdölschm ier- be tre tenen  B ahnen die auf heim ischen Rohstoffen
m itte l erschlossen werden; durch die Einbeziehung aufbauende E rsa tz industrie  von  besonderer Bedeu-
der Stein- und vor allem der B raunkohle fand eine tu n g  fü r die V olksw irtschaft w erden. So nahmen
E rw eiterung der Erzeugungsgrundlage s ta tt . Bei die deutschen Erdölgesellschaften, vor allem die
w irtschaftlich eingestelltem V erbrauch zeigte es „D eutsche E rdöl-A .-G .“ und die „D eutsche Petro-
sicli, daß m an bisher m it den Schm ierm itteln durch- leum -A .-G .“ , nach V erlust ih rer Auslandsbeteili-
weg Verschwendung getrieben h a tte , und daß sich gungen eine entschiedene U m stellung auf die hei-
manche hochwertige Oele durch m inderw ertigere m ischen R ohstoffe vor. Das Schwergewicht liegt
ersetzen ließen. bei der m itteldeutschen B raunkohle: hier wurden
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die Oelgewinnungsanlagen erheblich erw eitert; der 
„D ea“ gelang es, in  ihren  R ositzer M ineralölwerken 
beachtensw erte Ergebnisse zu erzielen. W eiterhin 
■wurden in  Süddeutschland große Anlagen zur V er
w ertung des dortigen Oelschiefers gebaut und in  
N orddeutschland die dortigen O elkreidevorkonunen 
erschlossen. E ndlich wurde die Teerfettölgew in
nung aus der Steinkohle ein gutes S tück w eiter
gebracht. W enn auch die auf den M arkt gebrach
ten  Oele den gleichen Erdölerzeugnissen noch er
heblich nachstehen, so bedeuten  sie doch heute 
bereits eine n icht unwesentliche E n tlastung  im 
Auslandsbezug.

Die G estaltung der künftigen  Schm ierm ittelver
sorgung ist schon durch die gleiche R ohstoffgrund
lage so eng m it der größeren Frage der Versorgung 
m it anderen aus E rdö l und  Teeren gewonnenen Oel- 
erzeugnissen verbunden, daß sie eine B ehandlung 
nur in  diesem größeren G esam trahm en erfahren 
kann. Zwei in  gegenseitiger A bhängigkeit stehende 
Versorgungsaufgaben, einm al die w eltw irtschaft
liche der E rdölversorgung, zum anderen die innen
wirtschaftliche der V ersorgung m it heim ischen Oel- 
erzeugnissen, tre te n  einander gegenüber. W enn 
auch als w irtschaftspolitisches Ziel für D eutschland 
die Forderung aufgestellt w erden m uß, den B edarf 
weitestgehend, na türlich  u n te r W ahrung der W irt
schaftlichkeit, durch H eranziehung deutscher E r
zeugnisse zu decken, so is t doch, solange die hei
mische Oelindustrie n ich t ausreichende, dem E rdö l
derivat gleichwertige und  w ettbew erbsfähige E r 
zeugnisse liefern kann , die F rage der künftigen  E rd 
ölversorgung die w esentlichere, w esentlicher auch 
um deswillen, weil infolge der w eltbeherrschenden 
Stellung des E rdöls seine R ückw irkungen auf die 
Entw icklung der heim ischen Industrie  von aus
schlaggebender B edeutung sind.

Gerade in  bezug auf seine Schm ierm ittelver
sorgung ist für D eutschland die E rdö lw irtschaft sehr 
wichtig. Die im  le tz ten  Jah rzeh n t, n ich t zu letzt 
infolge des Krieges, eingetretene U m stellung im  
Verbrauch der E rd ö ld eriv a te  —  das E rdö l gewann 
als Kraftstoff und Schm ierm itte l eine wachsende 
Bedeutung, w ährend der L euchtö lverbrauch  seit 
1910 im W eltverbrauch keine Z unahm e m ehr auf
weist —- kom m t auch in  den deutschen E in fu h r
ziffern zum  A usdruck:

Jahr
Leuchtöl Schmieröl Benzin (roh)

t Mill. Jt t Mill. Jt Mill. Jt

1900 928 361 84,0 124 505 22,4 — —

1910 989 336 55,0 230 516 29,0 146 450 16,9
1913 745 466 69.8 248 030 45 ,8 159 380 35,9
1920 108 544 — 163 347 — 45 24 8 -
1922 192 681 9 877,6 289 593 20 679,7 79 203 2 788,9

Das M engenverhältnis in  der E in fuhr von L eucht
öl und Schmieröl h a t sich von 4,3 : 1 im  Jah re  1910 
auf 0,66 :1  im  Jah re  1922 verschoben. Der durch 
den Krieg bew irkte außerordentlich  s ta rke  R ückgang 
im Leuchtölverbrauch läß t D eutschland bei dem

Wegfall w ichtiger ländlicher Versorgungsgebiete 
(Posen, Teile W estpreußens) und dem w eiteren 
A usbau seiner W asserkräfte am  Leuchtölbezug 
erheblich weniger gelegen sein. Auch was den B en
zinverbrauch anlangt, so is t die U m stellung auf 
Benzol und den neuen .,R eichsbetriebsstoff“ (T e tra 
linbenzol) entscheidend geworden.

W ie liegen nun die künftigen  Bezugsmöglich
keiten  fü r Erdölerzeugnisse ? Sicherlich is t es ein 
schwieriges U nterfangen, in  der E rdölindustrie  Zu
kunftsaussichten  zu erörtern . W ie oft is t ein b a l
diges Versiegen der E rdölquellen prophezeit worden, 
und  das gerade Gegenteil ist der F a ll gewesen! 
A ber in  dem stürm isch w achsenden V erbrauch, dem 
die E rzeugung kaum  Schritt zu h a lten  verm ag, 
liegt zweifellos die Möglichkeit künftiger Bezugs
schw ierigkeiten. E s seien nur zwei Tatsachen 
herausgegriffen: einm al die s ta rk  gestiegene A uto
m obilverwendung, vor allem  in  den V ereinigten 
S taaten , sodann die U m stellung in  den A ntriebs
a rten  der W eltseeschiffahrt, die durch folgende 
Zahlen gekennzeichnet w ird:

Oelfeuerung Kohlenfeuerung

1 9 1 4 ................................... 2 ,6 2 %  88,96 %
1922 .............................  22,34 %  70,51 %

In  der deutschen Erdölgew innung is t in  der 
Zukunft m it großen Steigerungen kaum  zu rechnen, 
wenn auch die neuen bergm ännischen Gewinnungs
weisen m itte ls Schachtbaues in  H annover gute T eil
erfolge zu verzeichnen gehabt haben. F ü r  den Aus
landsbezug is t es bezeichnend, daß die V ereinigten 
S taaten , die im Jah re  1922 m it 551 Mill. B arrels 
an der W eltgew innung von 851V2 Mill. B arrels b e 
te ilig t w aren, und die D eutschland fast vollständig 
versorgen, bere its  in  starkem  M aße zu einem E in 
fuhrland geworden sind, und daß es ihnen nur durch 
Aufnahme der m exikanischen O elförderung m it 
185 Mill. B arrels möglich gewesen is t, eine große 
A usfuhr beizubehalten. Die „A m erikanische Geo
logische L andesansta lt“ stellte  bere its  im  V orjahre 
fest: „D er O elvorrat N ordam erikas ist zu 4 0 %  
erschöpft, und be i A ufrechterhaltung des gegen
w ärtigen V erbrauchs w ird der ganze R ohölvorrat 
N ordam erikas in  16 Jah ren  erschöpft sein.“ R uß
land ist einstweilen fü r die A usfuhr so gut wie lahm 
gelegt; der O elreichtum  Galiziens und  Rum äniens 
ist nicht so erheblich, und die A bsatzrichtung ihrer 
Oele ist derartig  festgelegt, daß von dorther große 
L ieferungen nicht e rw arte t w erden können. Die 
sich bem erkbar m achende E rdö lknapphe it d rück t 
sich in  entsprechenden Preissteigerungen aus; es 
koste te  pennsyIvanisches Rohöl der B arrel:

1 9 1 4 .................................................2 ,50  D ollars

1920 ............................................  5 ,00
192  1 .................................................6 ,00
1922 ............................................  4 ,00

D er knapper w erdende Versorgungsspielraum 
m acht bei der im  K riege zutage getretenen w elt
w irtschaftlichen und w eltpolitischen B edeutung des 
E rdöls den in aller Schärfe en tb rann ten  K am pf der
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W eltm ächte und großen Petroleum gesellschaften 
erklärlich. Leider ist D eutschland in  diesen noch 
m itten  in der Entw icklung stehenden K äm pfen 
im wesentlichen die Rolle des Zuschauers zu spielen 
verurte ilt; die bedeutenden Petroleum belange, die 
D eutschland vor dem Kriege im  Ausland besaß, 
gingen ihm durch den Versailler G ewaltfrieden v e r
loren; die Petroleum gebiete sind aufgeteilt, die Ver
teilung der hier gewonnenen Erzeugnisse geschieht 
unter den nach einem einheitlichen P lan  erfolgenden 
W irtschaftszielen der Konzerne.

Dennoch eröffnen einige neu angebahnte Ver
knüpfungen günstige Aussichten für eine wenn auch 
bescheidene Tätigkeit. So ist es zu \  erbindungen 
zwischen deutschen Erdölgesellschaften und aus
ländischen G roßunternehm ungen gekomm en; es 
sei z. B. erw ähnt die Zweckgemeinschaft des neben 
der Standard  Oil Comp, bedeutendsten  E rdöltrusts, 
der Royal-D utch-Shell-G ruppe, m it der „E rdöl- und 
Kohleverwertungs-A.-G.“ (Evag, Gruppe Gold
schmidt), die auf dem G edanken beruh t, daß die 
Shellgruppe der E vag Rohstoffe zur V erarbeitung 
in  den deutschen Raffinerien zur Verfügung stellt. 
Ferner sind deutsche Beteiligungen in der argen
tinischen Erdölindustrie angebahnt; deutsche Mine
ralölgesellschaften und Reedereien arbeiten  k räftig  
an dem W iederaufbau der verlorenen T ankdam pfer
flotte. Wie weit sich endlich in der russischen E rdö l
industrie unsere B etätigung etw a durch Einbringen 
des deutschen Q u a l i t ä t s m a t e r i a l s  und von 
organisatorischen A rbeitskräften w ird ermöglichen 
lassen, muß die Zukunft lehren; V erbindungen m it 
den russischen N aphthaverw altungen zur V er
sorgung m it dem notwendigen W iederaufbaustoff 
sind bereits hergestellt durch die „Deutsch-russische 
Handels-A.-G.“ , „R usgertorg“ (O tto W olff-Kon- 
zern).

Alles in  allem, die Zukunftsaussichten der Ver
sorgung m it E rdölschm ierm itteln  sind nicht gerade 
rosig zu nennen; selbst wenn genügende Mengen zur 
V erfügung stehen, werden sie bei der knapper 
werdenden Erdöldecke wahrscheinlich nur unter 
erheblichen Preissteigerungen zu erlangen sein. 
W ir haben daher allen Grund, dafür zu sorgen, 
durch technische Fortsch ritte  die im  Kriege ge
schaffene und in  der Nachkriegszeit ausgebaute, auf 
heimischen Rohstoffen aufgebaute E rsatzindustrie 
zu einer Industrie von Rang zu entwickeln. W ürde 
be i den aus E rdö l gewonnenen Schmierölen die E r 
setzung durch heimische Oelerzeugnisse durch
geführt werden, so würde das bedeuten, daß D eutsch
land sich von  den den E rdölm ark t beherrschenden 
Auslandsgruppen und ihren  Preisfestsetzungen v er
hältnism äßig unabhängig machen würde, da die ü b ri
gen E rdölderivate, Leuchtöl, Benzin, Heizöl, in  ihren 
Einfuhrm engen s ta rk  zurückgetreten  sind und Gas 
bzw. E lek triz itä t, Benzol und heimischen Kohlen
teerölen haben weichen müssen. Schon wenn es 
beispielsweise gelänge, durch kältebeständige, aus 
U rteeren  erzeugte Oele einen E rsatz für die heutigen 
Eisenbahnachsenöle zu beschaffen, w ürde das 
deutsche Erdöl zur H erstellung von hochwertigen
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Oelen frei werden. B edeutende Auslandszahlungen 
w ürden sich ersparen lassen, 1922 sind für Schmieröle 
20 M illiarden ins Ausland geflossen. Endlich, die 
nachhaltige A usnutzung der in  Frage kommenden 
Rohstoffe, vor allem  der B raunkohle, von welcher 
der überwiegende Teil der W eltförderung auf 
D eutschland entfällt, eröffnet die Möglichkeit der 
Schaffung einer k räftigen  A usfuhrindustrie in etwa 
ähnlicher E ntw icklung, wie sie unsere Steinkohlen
teerindustrie  bis zum  Kriege genom m en hatte .

Für die weitere aussichtsreiche Entw icklung der 
heim ischen O elindustrie ist in  ers ter Linie der 
weitere technische F o rtsc h ritt m aßgebend; denn 
hier ist die Technik noch m itten  im  Fluß und über 
die ersten  grundlegenden V ersuche kaum  hinausge
kom m en, wenigstens was hochw ertige Oele angeht. 
Die w issenschaftlichen B estrebungen  auf diesem 
G ebiete finden eine starke  S tü tze in  den neugegrün
deten Forschungsinstitu ten , u. a. dem „Institu t 
fü r Braunkohlenforschung an der Bergakademie 
Freiberg“ und der „G esellschaft fü r Braunkohlen
forschung und M ineralölforschung an  der Techni
schen Hochschule C harlo ttenburg“ .

A ber an eine U ebertragung  der Forschungs
ergebnisse in  die P raxis und an die W eiterentwick
lung des bere its  B estehenden wird m an so lange nur 
zögernd herangehen, als n icht die wirtschaftlichen 
G rundlagen sichergestellt sind. Die unsicheren Ver
hältnisse der N achkriegszeit sind für den Ausbau 
der jungen  Industrie  n ich t günstig. Durch die 
großen M ittel, welche die N euanlagen und Versuche 
verschlingen, w erden die U nternehm ungen von vorn
herein s ta rk  belastet. E ine gewisse Schutzwirkung 
ist gegenüber dem W ettbew erb des E rdöls durch 
den S tand  der V aluten  gegeben; dennoch hat unser 
Industriezw eig vielleicht einen verschärften  W ett
bewerb der W eltkonzerne zu befü rch ten ; die Ver
hältnisse auf dem E rdö lm ark te  der Vorkriegszeit 
zeigen zur Genüge, daß die P etro leum trusts vor 
keiner M aßnahm e zurückschrecken, wenn es 
gilt, einen lästigen Gegner lahm zulegen. Immerhin, 
die G ründertä tigkeit auf dem G ebiete der Oel- 
sjewinnung is t äußers t s ta rk ; z. B. sind in letzter 
Zeit m ehrere N eugründungen zu verzeichnen zur 
V erw ertung der B erg in -P aten te  u n te r Führung der 
drei K onzerne; der J . D. R iedel A .-G., Berlin, der 
G esellschaft für T eerverw ertung, Duisburg-Meide- 
rich, und der E rdöl- und K ohleverwertungs-A .-G ., 
B erlin. Zwei w eitere G ründungen sind für die zu
künftige deutsche Schm ierm ittelversorgung aller 
W ahrscheinlichkeit nach bedeu tsam . Die „Deut
schen E rdülw erke“ haben  durch die Verbindung 
m it der G ew erkschaft G raf B ism arck nunmehr 
neben  dem  E rd ö l und  der B raunkohle auch die 
S teinkohle in ihren  B ereich gezogen. E in  neuer 
O eltrust ist u n te r dem  N am en „S tinnes und Riebeck 
M ontan- und O elw erke“ geschaffen worden durch 
den Zusam m enschluß der S tinnesschen Oelinter- 
essen, v e rtre te n  vor allem  durch  die A.-G. Hugo 
S tinnes in H am burg , der R iebeckschen Montan
werke, der A.-G. fü r P etro leum industrie  in Berlin 
und der Olea-A.-G. in F ran k fu rt. D ann findet
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unsere In dustrie  eine kräftige  S tü tze in den bereits 
ausgebauten Zweigen der Oelgewinnung, so der 
Heizöl-, Benzol- und Paraffingew innung. B edeut
sam  ist auch, daß es schon zu  zw ischenstaatlichen 
Verflechtungen m it der E rdö lindustrie  gekomm en ist, 
z. B. durch die vorerw ähn te  V erbindung der Shell
gruppe m it der E rdö l- und  K ohleverw ertungs-A .-G ., 
die zur G ründung einer besonderen Gesellschaft, der 
„ In te rn a tio n a le  B ergin  Com pany voor Olie en 
Koolenchemie“ , geführt ha t.

Die w irtschaftspolitische B egünstigung der hei
mischen Schmierölgewinnung, die bei der gleich
zeitigen Gewinnung anderer Oelerzeugnisse der ge
sam ten deutschen O elindustrie zugute käm e, kann  
sich zurzeit nur in  engen B ahnen bewegen, da die

U m s c h a u .

Die Elektrodenherstellung in Amerika.

C. L. 31 a n  t e i l 1)  berichtet in mehreren Auf 
sätzen über d ie llerste llu n g  der Kohleelektroden inAmerika  
unter W iedergabe eingehender geschichtlicher Angaben. 
Die früher überwiegende Anwendung des elektrischen 
Stromes zum Brennen der R ohstoffe und Elektroden ist 
seihet bei billigen Strompreisen durch Gasringöfen von 
3Iendheim, Eseherieh und 3Ieiser verdrängt worden. 
Durch die starke Entw icklung der Elektroofenbetriebe 
wurden entsprechende Fortschritte auch in der E lek- 
trodenhersteliung erzielt, besonders in bezug auf R ein
heit, Leitfähigkeit, H ärte, Festigkeit, D ichte und vor 
allem Gleichmäßigkeit der Elektroden.

Bei der amerikanischen Elektrodenherstellung ist 
der Grundsatz leitend, daß um so reinere, aschefreiere 
Stoffe mit entsprechend geringerem  W iderstand in An
wendung kommen, je  geringer die Spannung und je 
höher die Stromstärke bei gleicher Leistung ist, da die 
Verluste durch den W iderstand der Elektrode m it zu
nehmender Stromstärke entsprechend steigen. Zusammen
setzung und Eigenschaften der Elektrodenbaustoffe und 
Bindemittel geben Zahlentafel 1 und 2 wieder. Das 
beste Bindemittel hat höchste Viskosität bei geringstem  
Verkokungsverlust durch das Brennen. Der \  erflüssi- 
gungspunkt des Peches als H auptbindem ittel wird nur 
in Einzelfällen durch Teerzu.satz erniedrigt unter E r
zielung größerer P lastizität, da die während des 
Brenneus frei werdenden D äm pfe ungünstig auf das 
Gefüge wirken. Je höher der Pechzusatz ist, um so 
undichter wird die Elektrode. Je höher der Schmelz
punkt liegt, tim so schneller muß gepreßt werden, da 
die 3Iasse beim Abkühlen ihre P lastizität verliert.

Der Petrolkoks als H auptelektrodenbaustoff hat 
einen unangenehmen Schw efelgehalt; der Gehalt an 
flüchtigen Bestandteilen hängt von der bei der D e
stillation angewandten Temperatur ab. 3Ian unter
scheidet Schalenkoks und w eniger festen Rückstand
koks; ersterer enthält mehr Asche, aber w eniger flüch
tige Bestandteile und 1 bis 3°'o wasserlösliche Salze. 
3Ian trennt daher beide Sorten und brennt sie in be
sonderen Oefen.

Die größte Elektrodendichte wird durch ein be
stimmtes 3Iischungsverhältnis von Körnern verschie
dener Größe erzielt, und zwar unmittelbar durch den 
Arbeitsvorgang oder durch 3Iisehen der ausgesiebten  
verschiedenen Korngrößen in entsprechendem 3 erhält - 
nis. Letzteres ist umständlicher und erfordert eine ganze 
Anzahl von Bunkern, häufiges Abwiegen, 3Iischen usw. 
Bei Verwendung verschiedener Kokssorten wird einfach  
im verlangten Verhältnis gem ischt. D ie angelieferten  
Petrolkoksstücke von 75 mm Korngröße werden in

Versorgung m it einstw eilen n ich t zu entbehrenden  
E rdölschm ierm itte ln  sichergestellt sein muß. E in  
Gegensatz zwischen der E rsatzindustrie  und  der 
heim ischen Erdölgew innung besteh t kaum ; diese 
kann  ihre Rohstoffe der m it E rfolg durchgeführten  
Gewinnung hochw ertiger Oele zuführen. E rw ägens
w ert erscheint in  dieser Beziehung eine E rw eiterung  
der im  § 5 des K ohlensteuergesetzes und  im  § 11 
seiner A usführungsbestim m ungen beschränk t zu
gelassenen S teuerfreiheit von  Kohle, die zu  Oelen, 
F e tte n  und ähnlichen Erzeugnissen vera rb e ite t w ird. 
Schwieriger gestalte t sich ein Schutz der F e rtig 
erzeugnisse durch eine etwaige neue zolltarifarische 
Regelung, verbunden  m it einer E rhöhung der Zoll
sätze fü r einige Erdölerzeugnisse.

W alzenbrechern vorgebrochen und auf K ollergängen m it 
Rillenwalzen weiter zerkleinert. Elektrodenreste w er
den im Backenbrecher vorgebrochen, ausgeklaubt und 
weiter zerkleinert. Festes Pech wird auf Kollergängen  
m it Rillenwalzen, dann in Drehmühlen oder Schw ing
hammermühlen pulverisiert. D ie Lagerung der gemah
lenen S toffe  ist schwierig, da größere 3Iengen schon 
nach kurzer Zeit zusammenfließen und der Staub sehr 
explosiv ist: man mahlt daher nur den Tagesbedarf. 
Eine Explosionsgefahr besteht bei gebrannten Stoffen  
bei geringem  Gehalt an flüchtigen Bestandteilen nicht.

Flüssige Bindem ittel werden vor dem Zusetzen 
durch Erhitzen dünnflüssig gem acht und in der 3Iiseh- 
trommel zugesetzt. D ie 3Iischung muß die gleiche Tem 
peratur haben, da sie sonst zäh wird. Das 3Iahlgut 
fä llt aus den Bunkern durch Abziehschnauzen selbst-

ł ) Chem. 3Ietallurg. Engg. 27 (1922), S. 109/12,
161/5. 205/10, 258/61, 312/8, 353/9. Abbildung 1. Elektrobrennofen für unterbrochenen Betrieb.
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tätig  in die Mischtrommeln, wobei das 
Gewicht durch Zeigerwagen erm ittelt 
wird. Bei längerem Stehenlassen tritt 
Entm ischung, besonders des Teeres, 
ein. Das Durchmischen geschieht in 
dampfgeheizten Mischtrommeln mit 
Bührarmen oder besser in Mischer- 
kollergängen. D er Bindem ittelzusatz 
wird m öglichst knapp bemessen.

Das Brennen der Bohstoffe und 
der Elektroden erfolgt in unterbro
chenem oder ununterbrochenem Be-

Jsoh'erung

zu Bxhaushoren and Hant/n

f.Yam/h

zu Exhausforen und Ha nt in xtögas/efhung
Abbildung 5 a. Gasgefeuerter E le k tro d e n -K a m m e rb re n so fe n  (Draufsicht).

tfü/feaf/ut

Henh'/afon

(oh/ensfofiste/ne
miraufgerauhfen 
Berührungsflächen

Abbildun« 5b und c. Elektroden-Kainmerbrennofen.
Querschnitte. (5b durch Brennkammern. 5c durch Ausgleichkammern.) 

a =  Brennkammern, b =  Heizkanäle, c =  Hauptsasleitung, d =  Abgaskanal, 
e =  Ausgleichkammer (Vorderwand), f =  Ausgleichkammer (Buckwand), 

g =  Züge zu Heizkanälen, h =  Zuge »on Heizkanälen.

Abbildung 2. Elektrobrennofen.

Abbildung 3. Gas-Retortenbrennofen, Bauart Glover-West. 
a =  Zuführungsband für Kohle und Koks, b =  Kohlenbunker,

c =  Kohl°-Ventile, d =  kokskamn^ern, e =  Gaserzeuger,
f =  Kamin.

Abbildung 4. Anlage zum Pressen der Elektroden, 
a =  Mischbebiilter, b =  Abziehschnauz^ c  =  Mischer, d =  Ent
ladekarren, vor den Mischern herlaufend, e =  Transporttiseh für 
die vorgepreßten Stücke, f =  Ziehpresse, g =  Behälter mit Kühl- 

 ̂wasser zur Aufnahme der gezogenen Elektroden.

trieb in elektrischen Oefen oder in den jetzt mehr 
verbreiteten Gasöfen. Abb. 1 ze;g t einen einfachen 
Elektrobrennofen für Bohstoffe m it unterbrochenem Be
trieb für Einphasenstrom von 30 bis 60 V. Senkrechte 
Schienen führen den Strom von ringförm ig um den 
zylindrischen Ofen gelegten  Zuleitungsschienen nach 
oben zu den Elektroden und nach unten zu den eisernen 
Bodenelektroden. B ei tiefster Elektrodenstellung wird 
das grüne Brenngut eingesehaufelt und entsprechend 
dem Fortschreiten des Brennens nachgefüllt. Anfangs 
tvird m it Lichtbogen gearbeitet, später bei leitendem  
Brenngut m it W iderstandsbeheizung in diesem selbst. 
Zur Vermeidung ungleicher Erhitzung müssen sämtliche 
Elektroden den gleichen Strom zuführen. Nach 8 bis 
10 st ist der Ofen gefü llt. Nachdem noch weitere
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12 st Strom durehgeleitet worden ist, werden die Elek
troden entfernt und der Einsatz 12 st sich selbst über
lassen ; je länger letzteres geschieht, um so gasfreier 
ist das Brenngut. Dieses w ird dann von der Boden
tür her ausgebrochen, m it langen Krücken heraus- 
„eholt und m it einem  feinen W asserregen abgelöscht.
°  Die neueste Entw icklung Ln den letzten zehn Jahren 
stellen die Elektroden-Brennöfen m it ununterbrochenem  
Betrieb Bauart Brown dar m it Vorwärmung des E in 
satzes unter Ausnutzung der W ärme Ln der Beschickung 
und in den Abgasen. A nfangs wurde nur die fühlbare 
Wärme des Brenngutes in um die Brennkammer ange
ordneten Vorwärmekammern ausgenutzt. D ie Aufgabe 
des Brenngute3 erfolgt durch eine hohle Oberelektrode. 
Abb. 2 zeigt einen Elektro-Brennofen m it Ausnutzung 
der Abgase! Der m ittlere zylindrische O fenteil ist aus 
stromisolierenden Steinen oder aus an ihrer Berührungs
fläche aufo-erauhten K ohlenstoffsteinen gemauert, die 
dem Stromdurchtritt erheblichen W iderstand bieten. In  
den oberen und unteren konischen O fenteilen fließt  
der Strom durch die gutleitende W andung und im m itt
leren Ofenteil durch die Beschickung. D ie Oefen ar
beiten fast alle m it Einphasenwechselstrom.

Die gasgefeuerten Oefen sind grundsätzlich den 
Gasretortenöfen gleich  m it m öglichst selbsttätiger Zu- 
und Abführung des Brenngutes und Regelung der 
Durchsatzgeschwindigkeit. A ls Brennstoff dient en t
weder das Retortengas selbst oder Generatorgas. In  
Anwendung stehen der W oodall - D iekm an-Vertikal- 
Retortenofen m it Verbrennung rings um den kältesten  
Retortenteil und der G lover-W est-V ertikal-R etortenofen  
mit Verbrennung in dem m ittleren O fenteil (Abb. 3).

Die elektrischen Oefen haben den Vorteil der 
höheren Brenntemperatur und dam it des geringeren Gas
wehaltes im Brenngut sow ie eines dichteren Kokses. 
Durch teilweise G raphitisierung wird auch die L e it
fähigkeit verbessert. Gasöfen arbeiten dagegen, selbst 
für amerikanische Verhältnisse, b illiger unter Nutzbar
machung der Abhitze und der Ofengase.

Zahlentafel 1. G r u n d s t o f f e .

Grundstoff
Feuch
tigkeit

Flüch
tige Be

stand
teile

Fixer
Kohlen

stoff
Asche Spez.

Gewicht

o//o % % %

Anthrazit1) . . . 
j Gaskohle2) . . . 

Koks (BieDen- 
korbofen) . . 

Koka (Nebener
zeugnisse -Ofen) 

Petrolkoks3) . . . 
Retortenkohle . . 
Natürl. Graphit4) 
Teerkoks5) . . . 
Bolzkohle6) . . .
Ruß")..................
Elektrodenreste 8)

2,4-14
1,8—19

0,5— 1,5

0.7—3 
0,4—2 
0,5—2 
0,5— 2 
0,5-1,5 
1 — 1 0  
f t ß -  3 
0  2 — 2

1,5— 8,5 
6  —40

0,3— 3

0,6— 3.3 
4 - 1 8  
4 —13 
1 — 7.3 
4 —12 
1 - 1 0  
3 — 7 
0  — 0 ,2

65—85
49—79

80—95

79—92
82—97
88—97
78—92
85-97
84—97 
90-96
85-94

6 - 1 8
2,8—19

4 —21

7 —16 
«»,5 -  2  
3 -1 0  
7.5—20 
0 ,3 -  2  
0,3— 2 
0 .6 — 1 0  

() —14

1,5
1,36

1,9

1.7
1 .8

2 —2,5 
1 ,6 —1 ,8

1,9—2,2

1) Für Elektroden m it großem Querschnitt, wo 
hoher Aschegehalt n icht so w ichtig. Für Sonderzwecke 
Reinigung in N atronlauge erforderlich.

2) B ei hohem G ehalt an flüchtigen Bestand
teilen ist der Asche- und K ohlenstoffgehalt sehr hoch. 
Niedriges spezifisches Gewicht. Selten verwendet.

3) Praktisch die reinste Form des K ohlenstoffes. 
In großer Menge erhältlich und daher der H aupt 
elektrodenbaustoff.

i)  In  Amerika n icht in Anwendung, da zu teuer 
und der künstliche Graphit besser.

5) Guter Ersatz für Petrolkoks. B ei geringem  G e
halt an flüchtigen Bestandteilen (unter 0 ,5o/o) ist ein 
Vorbrennen unnötig.

6) Als Elektrodenbaustoff zu teuer.
7) Als Elektrodenbaustoff zu teuer und nur in ge

ringen M engen erhältlich.
8) Infolge de3  hohen Aschegehaltes nur für elektro- 

thermische Zwecke verwendbar. Verbesserung durch Zu
satz von Petrolkoks. Vorbrennen nicht mehr nötig.

Große Elektroden werden in senkrecht stehenden  
Pressen zu handlichen Klötzen vorgepreßt und ver
dichtet. Das Formpressen geschieht in senkrechten 
Strangpressen m it dampf geheizter Kammer. Abb. 4 
zeigt eine solche Anlage. Der Druck beim Vorpressen 
ist ausschlaggebend, da die Elektrodendichte in der 
Fertigpresse nur wenig erhöht wird. Beim  Fertigpressen  
muß die Temperatur gleichm äßig sein, da sonst ein stän
diges A endem  des Preßdruckes erforderlich wird. D ie  
Temperatur des Mundstückes beeinflußt den Preßdruck 
und die Oberflächenbeschaffenheit der Elektroden, da 
m it abnehmender Temperatur die Reibung zunimmt.

Elektrische Elektroden-Brennöfen sind ähnlich dem 
Acheson-Ofen als wagerechte W iderstandsöfen gebaut 
unter Einschaltung des Brenngutes als Widerstand. Der 
Einphasenstrom von 30 bis 60 V wird ohne Schalt
vorrichtungen den Stirnwänden durch Seitenkabel zu
geleitet. D ie Seitenwände sind ohne Mörtel aus ge
schichteten Steinlagen hergestellt. Der Boden wird aus 
einer Isolierschicht aus Sand, Steinbrocken oder Beton 
hergestellt. Meistens werden vier Oefen an einen Trans
formator angeschlossen. D ie Zwischenräume zwischen 
den eingelegten Elektroden werden m it feingemahlenem  
Füllgut, Petrolkoks u. dgl. ausgefüUt. Die m ittlere E lek
trodenschicht kommt zuerst durch den W iderstand auf 
Temperatur, die auf die ändern Schichten durch \ \  ärme- 
leitung übertragen wird. Arbeitsdauert 2 bis 4 Tage 
für Instandsetzung und Laden der Oefen. 12 bis 20 Tage 
für da 3  Brennen, 3 bis 5 Tage für Ausladen; Gesamt
dauer 37 bis 49 Tage.

Elektrische Oefen zum Graphitisieren der gebrann
ten Elektroden sind den elektrischen Brennöfen ähn
lich. Der Kraftverbrauch beträgt 5 bis 10 k V  st je kg  
graphitisierte Kohle. Da der Ofen 2000° erreichen muß, 
sind die Bodenisolierschicht, das Packgut und die A uf
mauerung entsprechend stärker. D ie Graphitisierung 
erfolgt nach M antell durch Reaktion der amorphen 
Kohle auf die in ihr als Oxyde enthaltenen Verunreini
gungen unter Bildung von Karbiden, die bei höherer 
Temperatur wieder zerfallen unter Abscheidung von 
Graphit. In fo lge dieser Um setzung können verhältnis
mäßig unreine Ausgangsstoffe verwendet werden. Da 
das kohlige Packgut die sich verflüchtenden M etalle 
aufnim mt” bildet es eine Karbidschicht, so daß das Aus
laden und Mahlen größere Schwierigkeiten macht. 
Arbeitsdauer: 2 bis 3 Tage Laden, 3 bis 6 Tage unter 
Strom, 20 bis 30 Tage Abkühlen, 1 bis 2 Tage Ausladen, 
insgesamt 25 bis 40 Tage. Graphitelektroden haben

Zahlentafel 2. B i n d e m i t t e l .

Zustand! Koks-
Visko Koh aus- Erwei

Bindemittel und
Schmelz sitäts

ziffer
len
stoff

brin-
gen

chungs
punkt

punkt % %

Steinkohlenteer1) . . . . flüssig 3 —15 7— 25 1 0 - 3 0 -
Gasretortenteer2) . . . . flüssig 5— 30 20 —40
Ofengasteer3) ............... flüssig 3— 15 12— 20 15—30

Wassergasteer4) . . . .  
Oelga?tepr......................

flüssig
flüssig

3— 8 2— 0
25— 30 25—35 -

i Elektrolytpech5) . . • • halb-
flüssig 3— 25 1 5 - 2 5 20— 35 20

Steinkohlenpech, weich . fest,
5 0 -7 0 0 3— 25 15— 25 20— 35 3 5 - 6 0

j Steinkohlenpech, mittel fest.
70—90 1 5 - 4 0 25— 35 3 0 —40

oOJX©

Steinkohlenpech, hart . fest,
90— 140 20— 240

O«o1oso 35— 55 80— 115

1)~Geringe Bindekraft. Er w ird nie allein verwen
det, da sonst die M ischung nicht ziehbar ist.

2) E nthält weniger flüchtige K ohlenwasserstoffe als 
andere Teersorten. Je niedriger die Retortentemperatur, 
um so flüssiger ist der Teer. H äu fig  in Anwendung bei
großen Drucken.

3) Zusammensetzung abhängig von der Kohle,
Ofenart und der Temperatur.

i )  Ohne Teersäure und Ammoniakwasser.
5) Entsteht bei der teilw eisen Destillation des 

Teeres. Eigenschaften zwischen Teer und Pech. Früher 
viel, heute n icht mehr verwendet.
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eine drei- bis vierfach bessere Leitfähigkeit als K ohle
elektroden, sind aschefreier, haben eine höhere Dichte  
und genauere Abmessungen, oxydieren weniger leicht 
und sind m it Werkzeugen leichter bearbeitbar.

Die Gasöfen sind als Kingbrennöfen m it aneinander
gereihten Elektrodenbrennkammern und Heizkanälen ge
baut. Man unterscheidet Längsöfen, bei denen die 
Kammern mit den Stirnseiten aneinandergereiht sind, 
und Queröfen m it an den Längsseiten aneinander
gereihten Kammern. D ie Flammenfiihrung in den H eiz
kammern ist senkrecht oder wagerecht. Es gibt unter
brochen und ununterbrochen arbeitende, offene und ge
schlossene Oefen. Die Anordnung eines kennzeichnenden 
Ofens zeigt Abb. 5 a — c. In  einem  R ingofen sind stets 
mehrere Kammern beim H eizen, Abkühlen, Anfeuern, 
Laden und Entladen. Im  Betriebe wird jede Kammer 
zuerst geladen, dann unter Abgasheizung gesetzt, hierauf 
unter Gas, dann unter L uft zum Abkühlen und schließ
lich entladen. Ein Ofen macht im Jahr 14 bis 18 Brände. 
Die Flammentemperatur ist 200 bis 300° höher als die 
Kammertemperatur. D ie Verbrennungsluft wird durch 
die abkühlenden Kammern auf 500 bis 600° vorgewärmt. 
D ie Abgastemperatur beträgt 350°. D ie neuesten Oefen 
sind Längsöfen m it senkrechter Gasführung, um ein 
Ausblasen der Heizkanäle m it Preßluft im Betriebe zu 
ermöglichen. D ie H auptvorteile der Gasöfen sind hohe 
Erzeugung, Ausnutzung der Nebenerzeugnisse und N utz
barmachung der fühlbaren Wärme.

Gasgebrannte Elektroden sind leichter vom Pack
gut zu reinigen, haben aber größeren elektrischen  
Widerstand als elektrisch gebrannte. D ie Haltbarkeit 
eines Elektroofens ist drei- bis viermal größer als die 
des Gasofens. Der Elektroofenbetrieb ist schmutziger, 
da die Teerdämpfe unter Ruß- und Teerbildung durch 
die W andungen treten.

Das oberflächliche Reinigen der Elektroden ge
schieht durch Bürsten, Abschmirgeln und Rollen in 
Rollfässern. Die Art des Reinigens hängt von der 
Elektrodenform ab. Platten, quadratische Elektroden 
m it scharfen Kanten, dünne lange Elektroden können 
nur unter großen Verlusten gerollt werden. Abbürsten 
erfolgt durch sich drehende Bürsten. P latten schickt 
man durch zwei sich gegeneinander drehende wagerechie  
Bürsten, die etwas breiter als d ie Elektroden sind. 
Rechteckige Elektroden reinigt man zwischen zwei 
Bürstenpaaren, die hintereinander um 90° gedreht an
geordnet sind. Runde Elektroden werden m it wage
rechten oder senkrechten Bürsten gereinigt oder in sich 
drehenden Ringen m it Bürsten an der Innenfläche. 
Zurückbleibende Unreinigkeiten werden auf großen 
Schmirgelscheiben entfernt. Kürzere Elektroden werden 
im Rollfaß behandelt und, nur wenn nötig, gebürstet 
und geschmirgelt. Sr.*gitg. K . B ornhecker.

Vergleichende statische und dynamische Zugversuche.

Zwei Veröffentlichungen von E. K ö r b e r  und 
R.  H.  S a c k 1) und von R.  M a i l ä n i e  r 2) behandeln 
diesen Gegenstand. E ine kurze U ebersicht über frühere 
Versuche m it ihreu sich z. T. widersprechenden Ergeb
nissen enthält die erste der beiden Veröffentlichungen.

Körber und Sack führten ihre Versuche m it vier 
Kohlenstoffstählen aus. D ie dynamischen Versuche er
fo lgten  in einem  100-mkg-Pendelhammer. D ie Ge
schw indigkeit, m it welcher der Schlag einsetzte, betrug 
7,2 m /sek. E in ige Vergleichsversuche m it einer G e
schw indigkeit von 3,8 m /sek ließen, w ie vorweg bemerkt 
sei, einen E influß  der Geschwindigkeit nicht erkennen.

Das Verhältnis von F ließgrenze ög zu B ruchfestig
keit aB beim statischen Versuch nahm (unabhängig von 
der Versuchslänge f) m it wachsendem K ohlenstoffgehalt ab 
von etwa 0,7 auf 0,4. Dementsprechend trat bei den här-

! )  F . Körber und R. II . Sack: Vergleichende sta
tische und dynamische Zugversuche. M itteilungen aus 
dem K aiser-W ilhelm -Institut für Eisenforschung 1922, 
Bd. 4, S. 11. V erlag Stahleisen m. b. H ., Düsseldorf.

2) R. M ailänder: Ueber statische und dynamische 
Stauch- und Zerreißversuche. Kruppsche M onatshefte 
1923, Bd. 4, Febr.-M ärz-H eft, S. 39.

teren Stählen auch im Schaft eine gew isse Streckung  
ein. Bei den dynamischen Versuchen aber zeigte der 
Schaft keine bleibende Reckung, so daß man annehmen 
muß, daß das Verhältnis ag :aB bei stoßweisem Zug 
größer ist als beim statischen Versuch.

D ie zum Zerreißen nötige Arbeit A  wurde für den 
statischen Versuch aus dem Spannungs-Dehnungs-Schau- 
bild erm ittelt. Aus der A rbeit A und der Bruchdehnung  
wurden die m ittlere Zugspannung und —  unter Annahme 
eines bestim mten Völligkeitsgrades des Schaubildes —  
die B ruchfestigkeit für den dynamischen Versuch be
rechnet. D ie Versuche ergaben dynamische Zugfestig
keiten, die w esentlich größer waren als die statischen, 
selbst wenn für den dynamischen Versuch ein Völlig- 
keitsgrad von 1,0 zugrunde g eleg t wurde.

A ls günstigste Stabform für den dynamischen 
Versuch war die m it f  : d =  5 zu bezeichnen, da bei 
größerem f : d le ich t mehrfache Einschnürung und un
gleichm äßige Dehnung auftraten, während anderseits 
bei kleinerem  V erhältnis f  : d die D ehnung w eniger  
genau zu erm itteln  ist und auch der A nteil der elasti
schen Arbeit an der Gesamtarbeit verhältnism äßig groß 
ausfällt. Versuche m it ähnlichen Proben von 5 mm 0  
zeigten, daß das Gesetz der proportionalen Widerstände 
auch für den dynamischen Zugversuch gilt.

D ie Verhältniszahlen zwischen dynamischen und 
statischen Versuchsergebnissen sind in Zahlentafel 1 
zusammen m it denen der zw eiten U ntersuchung2) auf-  
geführt.

R. M ailänder führte Zerreißversuche an drei E isen
sorten und vier verschiedenen Sonderstählen aus m it 
gekerbten und nicht gekerbten Proben.

D ie zum statischen Zerreißen nötige Arbeit wurde 
aus dem Spannungs-Dehnungs-Schaubild erm ittelt.

D ie dynamischen Zerreißversuche erfolgten  in einem  
Fallw erk m it H ilfe  der von A. M a r t e n s 3) ange
gebenen Vorrichtung. D ie Bestim m ung der zum Bruch 
durch einen S ch la g 4) nötigen A rbeit geschah nicht 
durch Messung der überschüssigen E nergie, sondern  
durch m öglichst enge E ingrenzung zwischen eine zum 
Zerreißen ausreichende und eine nicht ausreichende Ar
beitsmenge. D ie entsprechenden Schlaggeschw indig
keiten hatten etw a die gleiche Größe wie bei den Ver
suchen von Körber und Sack.

D ie Verhältniszahlen zwischen dynamischen und 
statischen Ergebnissen sind in Zahlentafel 1 zusammen
gestellt. Aus ihnen ergibt sich, daß zum dynamischen  
Zerreißen fast durchweg eine wesentlich größere A r
beit nötig ist a ls zum statischen Zerreißen. D a dies 
zw eifellos zum T eil auf Arbeitsverluste beim Schlag  
zurückzuführen ist, hat ein Vergleich der aus der A r
beit berechneten F estigkeit m it der statischen F estig 
keit nur beschränkten W ert.

D ie Einschnürung fä llt  beim Sehlagversuch etw as  
kleiner aus als beim statischen Versuch. B ei den Ver
suchen von Körber und Sack wächst das Verhältnis 
der dynamischen zur statischen Einschnürung für die  
nicht gekerbten Proben m it wachsendem K ohlenstoff
gehalt und wird für harten Stahl größer als 1,0, wäh
rend es für die gekerbten Proben kleiner als 1,0 ist 
und m it wachsendem K ohlenstoffgehalt stark abnimmt. 
Das gleiche g ilt  bezüglich der Dehnung für die Ver
suche von Körber und Sack. Im  D urchschnitt ist jedoch  
die Dehnung beim dynamischen Versuch m it nicht ge
kerbten Proben größer a ls beim statischen Versuch. 
Aus den Versuchen von M ailänder ergibt sich außerdem, 
daß die Dehnung größer ausfällt, wenn der Bruch  
durch mehrere leichte Schläge herbeigeführt wird, als  
wenn der Stab durch einen einzigen Schlag zerrissen 
wird. Aehnliche Ergebnisse erhielten schon C o n 
s i d è r e 8) und M a r t e n s 6).

3) M itt. K gl. Teehn. Vers.-A nst., Berlin  1891, S. 1.
4) Versuche m it mehreren leichten Schlägen er

forderten wesentlich größere Arbeitsm engen zum Zer
reißen.

8) Contributions à l ’étude de la frag ilité  dans les 
fers et les aciers. Paris 1904, S. 1.

6) H andb. der M aterialien-K unde für den M a
schinenbau, B erlin  1898, S. 188.
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Zahlentafel 1. V e r h ä l t n i s  d e r  d y n a m i s c h e n  u n d  s t a t i s c h e n  Z e r r e i ß w e r t e .

Werkstoff
Gehalt 

C JJn

n % an

Cr NI

Warm
behand

lung

Verhältnis der beim dynamischen und statischen
Zugversuch gefundenen Zahlenwerte für Versuche

nicht gekerbte Proben1) gekerbte Proben VQn
_ , Einschnü-I . „ . Einschnü-| ÄrhpJ*Dehnung fung Arbeit Dehnung runQ Arbeit |j

E is e n ........................

Stahl ........................
,, . . . . . .

0,03
0.20
0,63
0,86

geglüht

»»
»*

0,90
0,98
1,05
1,34

0,97
0,98
1,05
1,15

1,22
1,17
1,32
1,69

0,75
0,74
0,83
0,50

0,95
0,93
0,74
0,34

1,24
1,45
1.97
1.97

Körber-
Sack

Flußeisen A . . . 

„ B . . .

Schw eißeisen. . , 
Manganstahl . . . 
Chromstahl . . . 
Nickelchrom stahl A 

B

0,08

0,12

0,02
0,47
0,39
0,22
0,11

1,53
1,85
1,60
1,03

\
f
\

3,92
4,12

geglüht
vergütet
geglüht

vergütet
geglüht

vergütet
M
»»
>>

1,19
1,16
1,28
1,34
1,10
0,97
1,17
1,12
1,16

0,97
0,98
0,99
0,98
0,98
0,92
0,97
1,04
0 ,h5

1,50
1,59
1,36
1,62
1,38
1,21
1,48
1,30
1,52

0,99
1,05
0,97
1,00
0,75
0,85
1,07
1,10
1,03

0,97
1,03
1,24
0,99
1,06
1,10
1,48
1,60
1,82

Mailänder

In  beiden Versuchsreihen wurde die von C o n -  
s i d e r e  und A.  L e  C h a t e l i e r  beobachtete E r
scheinung, daß an verhältnism äßig schlanken Stäben  
beim Schlagversuch mehrere Einschnürungen auftreten, 
während dazwischen nur schwach gereckte Stabteile lie 
gen, wiedergefunden.

E ine sichere Beziehung zwischen der Kerbzähig
keit und den Ergebnissen der Zerreißversuche war nicht 
zu finden, doch kommt d ie  E m pfindlichkeit gegen Kerb
wirkung in der verm inderten Formänderung beim 
Schlagversuch m it gekerbten Proben etwas zum Aus- 
druck. Ä. M ailänder.

Verlängerung der Lebensdauer von Gesenken 
und Matrizen.

In amerikanischen Z eitschriften3) wird über ein 
Verfahren von H . B e i n h a r d t  R o s e n b a u m  be
richtet, welches geeignet erscheint, die Leistung von 
W erkzeugen, insbesondere bei 1) armgeäenken und M a
trizen, günstig zu beeinflussen. D as V erfahren fußt 
auf der Feststellung, daß im Stahl innerhalb eines 
kurzen Temperaturbereichs, der zwischen der Raum 
temperatur und der Temperatur der Blauwärme 
liegt, ein Höchstwert der Zähigkeit beobachtet wird. 
Sowohl aus den Kurven des statischen Zerreißversuches 
als auch denen der dynam ischen P rüfungen ist diese 
Zähigkeitsverbesserung se it langem  bekannt3).

Der Erfinder schlägt vor, die Werkzeuge m ittels 
Gasflammen auf die geeignete Temperatur zu erhitzen 
und sie dann bei dieser arbeiten zu lassen. D ie bisher 
als günstig erm ittelten Arbeitstemperaturen liegen je 
nach der Zusammensetzung des M erkstoffes zwischen 
150 und 300°, eine Angabe, die sieh m it den Ergebnissen  
der dynamischen W erkstoffprüfung deckt. Eine E r
weichung der gehärteten bzw. vergüteten VV erkzeuge 
steht auch bei Dauererwärmung auf die angegebenen 
Temperaturen nicht zu befürchten. E inige Ergebnisse 
aus der Praxis, die m it erhitzten VV erkzeugen erzielt 
wurden, werden m itgeteilt. i

M it Kaltgesenken zum Schmieden chirurgischer In 
strumente wurden Leistungssteigerungen von 3000 .bis 
4000fJ(> bei Anwendung des neuen .Heizverfahrens er
zielt. Der dabei verwendete Stahl war ein legierter 
Werkzeugstahl m it 2,5<>o C, 14°o Cr, l°/o Mi, 0 ,55'io 
Mn. Als günstigste Arbeitstem peratur wurde 225 bis 
250° erm ittelt. Aehnliche Leistungsverbesserungen konn
ten mit Döppern und K altschlagm atrizen erzielt wer
den. Besonders bemerkenswerte Ergebnisse zeigten sich 
bei Schnellarbeitsstahl, der als VV armmatrizenstahl er
probt wurde. D iese W erkzeuge arbeiteten vorteilhaft

1) M it f  =  10 X  d.
2) V gl. M achinerv 1923, S. 671/4.
3) V gl. B erichte des W erkstoffausschusses N r. 26:

2r.=3ng. IV. Oertel: Festigkeitseigenschaften von Eisen  
und Stahl in der K älte und W ärme. Zu beziehen vom 
Verlag Stahleisen m. b. H ., Düsseldorf. V gl- St. u. 
E. 43 (1923), S. 220 ff.

bei 275 bis 325°. Für Werkzeuge aus Kohlenstoffstahl 
wird eine Arbeitstemperatur von ungefähr 175° an
gegeben. D ie Anwendungsmöglichkeiten de3 neuen Ver
fahrens sind mannigfach. Ueberall da, wo W erkzeuge 
hoher Dauerbeanspruchung ausgesetzt sind und K alt
verformung und Rekristallisation vermieden werden 
müssen, wird eine Beheizung, die gegebenenfalls auch 
elektrisch erfolgen könnte, m it Vorteil Verwendung 
finden. $r.»5ng. W . Oertel.

Die Brüchigkeit der Stähle und die Kerbschlagprobe.
D ie Entwicklung des Kerbschlagversuche3 in Frank

reich hat zur Verwendung verschiedener Probenarten  
geführt, von denen die w ichtigsten unter den Namen  
Frémont-Probe, M esnager-Probe und Charpy-Prohe be
kannt und im Schrifttum  öfters besprochen worden 
sind. D iese Zersplitterung zu beseitigen, hat die Com- % 
m ission Perm anente (Française) de Standardisation im 
Jahre 1920 eine E i n h e i t s p r o b e  aufgestellt. Bei 
genauerem Zusehen erweist sich die Eprouvette U nifiée  
Française (U . F .)  als die alte kleine Charpy-Probe, von 
der sie sich nur dadurch unterscheidet, daß der Radius 
des Kerbgrundes nicht 2/ 3 , sondern 3/ g mm beträgt 
eine Abweichung, die völlig  belanglos ist. Daß man 
nicht unm ittelbar die kleine Charpy-Probe als solche 
zur nationalen Einheitsprobe für den Kerbschlagver- 
such bestim m t hat, m ag aus Rücksicht auf die Em p
find lichkeit der übrigen Bewerber geschehen 9ein; 
g leichzeitig  wurde so aber auch vermieden, m ittelbar  
eine deutsche Norm alprobe zur französischen E inheits
probe zu erheben.

W ie dem auch sei, rein äußerlich betrachtet stellt 
die XJ.-F.-Probe eine vierte Probe gegenüber den schon 
gebräuchlichen drei französischen Kerbschlagproben- 
arten dar, und e3 wurden daher alsbald größere und 
kleinere Versuchsreihen angeregt und ausgeführt, um 
festzustellen , in welchem  Verhältnis die Ergebnisse der 
neuen Probe zu denen der bisher benutzten Proben  
stehen. Ueber eine solche Untersuchung berichtet 
H enry P o m m e r e n k e 4).  E r kommt hierbei zu dem 
Ergebnis, daß bei den untersuchten Stählen m ittlerer 
und hoher Zähigkeit die Charpy-Probe und die U .-F .-  
Probe W erte gleicher Größe ergeben. „Es bietet daher 
kein  Interesse, in  den Kerbschlagversuch eine neue 
Probenart eingeführt zu haben, nachdem die Kongresse 
von 1909 und 1912 bereits die internationale Aner
kennung der Charpy-Probe herbeigeführt hatten.“

Pommerenke fand nebenbei, daß die Charpy- und 
U .-F .-P roben  W erte liefern , die ungefähr die H ä lfte  
der M esnager-Probe betragen. Im  ganzen genommen 
zieht Pommerenke die Frém ont-Probe wegen ihrer für 
viele Zwecke günstigen K leinheit vor (L änge der U .-F .- ,  
Charpy- und M esnager-Probe gleich  55 mm, Länge  
der Frém ont-Probe g leich  30 m m ). U nd zwar schlägt 
Pommerenke seine Frém ont-Proben durchweg auf dem 
G uillery-A pparat.

4) Rev. Met.. 19 (1922), S. 741/7.
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E ingeschaltet in seine vergleichende Untersuchung 
w iederholt Pommerenke einen von ihm bereits früher 
ausgesprochenen Gedankengang. Hiernach lassen sich 
alle W erkstoff zustande einteilen  in solche völliger Sprö
digkeit, völliger Zähigkeit und eine zähspröie M ittel
stufe. B ei Stählen völliger Sprödigkeit geben Bund
kerb und Scharfkerb g leich  niedere Kerbzähigkeits
zahlen, bei Stählen völliger Zähigkeit geben Rundkerb 
und Scharfkerb gleich  hohe Kerbzähigkeitszahlen, bei 
Stählen der Zwischenstufe g ib t der Rundkerb hohe, 
der Scharfkerb niedere K erbzähigkeitszahlen. Pomme
renke em pfieh lt daher die Nebeneinander-Verwendung  
einer rundgekerbten und einer scharfgekerbten Probe 
als geeigneten W eg für die E inteilung der Stähle nach 
den genannten drei Gruppen. M . Moser.

Einfluß hoher Abschrecktemperaturen auf das Klein
gefüge von Stählen mit hohem Kohlenstoffgehalt.

H . S c o t t 1) führte Abschreckversuehe an Stählen  
m it 1,78, 1,16, 1,04 o/o C und einem Stahl m it 1,15 o/o C 
und 12 o/0 Mn aus. Zylindrische Proben von 12,7 mm (¡) 
und 25,4 mm Höhe wurden in einem  elektrisch geheizten  
M uffelofen auf die Versuchstemperatur gebracht, 10 min 
lang auf Temperatur gehalten und darauf in das Ab
schreckmittel getaucht. Nachdem sie sich darin so w eit 
abgekühlt hatten, daß ihre Oberfläche dunkel geworden  
war, wurden sie durch H in - und H erbew egen vollends 
zum Erkalten gebracht. Darauf wurden die Zylinder in 
der M itte durchgeschnitten und das G efüge untersucht. 
D ie durch zahlreiche Aufnahmen belegten Untersuchun
gen führten zu folgenden Ergebnissen:

E in rein austenitisehes Gefüge läßt sieh nur 
dann erzielen, wenn der K ohlenstoffgehalt genü
gend hoch ist (etw a 1,5 o/o und darüber) und durch 
hinreichend rasche Abkühlung in Lösung gehalten  
wird. 1 D ie bei solchen Stählen erforderliche Ab
kühlungsgeschwindigkeit braucht aber nur sehr ge- 
ryig zu sein (Luftkühlung) im Vergleich zu m arten- 
sitischen Stählen, die von derselben Temperatur abge
kühlt werden. Da die Oberfläche der Proben infolge  
der ungeschützten Erhitzung bis auf etw a 1 mm T iefe  
entkohlt worden war, ließen  sich zwei deutlich vonein
ander unterscheidbare Schichten beobachten. D ie äußere 
Schicht wies keinen freien Zem entit auf und war rein 
martensitisch. Das Innere der Proben wies geringe 
M eegen freien  Zementits in  einer Grundmasse von 
A ustenit auf, der an zahlreichen Stellen Zw illingsbil
dung erkennen ließ . Der im Innern auftretende Austenit 
enthielt zahlreiche dünne, in parallelen Gruben ange
ordnete Zementitnadeln und ein Zementitnetzwerk. 
Durch K altverform ung ließen sich G leitlinien und Z w il
lingskristalle im A ustenit erzeugen. Eintauchen in flüs
sige L u ft verursachte die Um wandlung des Austenits 
in Martensit.

D ie beiden Stähle m it 1,04 und 1,16 o/o C nahmen 
beim Abschrecken von derselben Temperatur, bei 
welcher die höher gekohlten Stähle austenitisehes Gefüge 
aufw iesen, martensitisches G efüge an. Ihre kritische 
Abkühlungsgeschwindigkeit ist höher als die der austeni- 
tischen Stähle, jedoch erfordert der Stahl m it 1,04 o/o C 
ein e n icht so hohe Abkühlungsgeschwindigkeit w ie der 
Stahl m it l,16o/o C. E in Abschrecken von 1080° in Oel 
brachte bei letzterem  Stahl lediglich  in der M itte mar
tensitisches Gefüge hervor, während der Rand troosti- 
tisch war. W urde der Stahl m it 1,04 o/o C von der 
gleichen Temperatur in W asser abgeschreckt, so trat 
e in  sich über den ganzen Querschnitt erstreckendes mar
tensitisches G efüge auf; nur am Rand war Troostit 
vorhanden. Anderseits erhielt Scott einen gleichm äßigen  
konzentrischen R ing von M artensit, der ein rein troosti- 
tisches Gefüge einschloß, wenn er den Stahl m it 1,16 o/0 C 
von einer normalen H ärtetem peratur (800°) durch B e
wegen in W asser abschreckte. Diese Erscheinung läßt 
sich dadurch erklären, daß die während des Abschreck
vorganges bei ungefähr 650° eintretende Troostitbildung

t)  Transactions of the American Society for Steel 
T reating 3 (1923), N r. 6, S. 593/623.

m it einer Volumvergrößerung verbunden ist. Bei E in 
tritt dieser U m w andlung steht daher das Innere der 
Probe unter Druck und die Oberfläche unter Zug. Nach 
L e  C h a t e l i e r  begünstigt dies die Bildung von 
M artensit in der M itte un'd von Troostit in den äußeren 
Schichten. Ist die Abkühlungsgeschwindigkeit gering, 
so geht die Abkühlung über den ganzen Querschnitt 
gleichm äßig vor sich, es treten keine Spannungen auf, 
und es b ildet sich led iglich  Troostit. A . Pom p.

Einfluß von Mangan auf das Gefüge von 
Eisen-Kohlenstoff-Legierungen.

E in Bericht von H enry S. R  a w d  o n  und Fre- 
derick S i l l e r s  j u n . 1) bildet den dritten Teil der im 
„Bureau o f Standards“ in Ausführung begriffenen Ar
beiten über die H erstellung und Eigenschaften reiner 
Eisen-Legierungen. Unter ausführlicher Berücksichti
gung de3 Schrifttums und eigener Versuche kommen 
die Verfasser zu folgenden Ergebnissen:

Bei ausgeglühten und langsam abgekühlten L egie
rungen besteht die W irkung des Mangans darin, dem 
P erlit ein sehr feinkörniges, fast sorbitisches Gefüge 
zu verleihen. D ie durch die Erhöhung des Mangan- 
gehaltes erzeugten Gefügeänderungen werden von einer 
ausgesprochenen Zunahme der Brinellhärte begleitet.

lo/o Mn erniedrigt den Perlitpunkt der Eisen- 
K ohlenstoff-Legierungen auf etwa 0,78 °/o C. Bei nor
malisierten (normalgeglühten und an der L uft abgekühl
ten) Proben m it höheren Mangangehalten wurde eine 
ausgesprochene Abnahme der Korngröße festgestellt. 
Ausgeglühte und langsam abgekühlte Proben zeigten  
diesen Unterschied nicht.

D ie beobachteten Gefügeänderungen werden zum 
Teil durch die bekannte W irkung des Mangans, die U m 
wandlungstemperatur des W erkstoffes herabzusetzen, 
erklärt. Auch scheint Mangan den Stahl „träger“ und 
Gefügeänderungen w eniger zugänglich zu machen als 
andere Elem ente, d ie eine ähnliche H erabsetzung der 
kritischen Temperatur bewirken.

Obwohl die Ergebnisse der Gefügeuntersuchungen  
einen bestimmten Schluß über die Anwendung des Man
gans als härtendes Elem ent im Stahl nicht zulassen, 
befürworten die Verfasser die auch früher von verschie
denen Metallurgen empfohlene Anwendung höherer 
Mangangehalte, besonders bei Stählen m it niedrigem  
und mittlerem K ohlenstoffgehalt. E .  J . van Royen.

Einige Bemerkungen zur Anwendung der thermischen 
Analyse.

Franz W e v e r  und K urt A  p e  l 2) unterziehen die 
w ichtigsten Verfahren der thermischen Analyse einer  
eingehenden Untersuchung auf ihre Leistungsfähigkeit 
und prüfen auf Grund der so gewonnenen E insicht 
drei Verfahren an ein und demselben W erkstoff unter 
gleichen Bedingungen auch praktisch nach.

D ie älteste und einfachste Art, die U m w andlungs- 
punktc festzustellen, besteht in der A uftragung der 
T e m p e r a t u r  a l s  F u n k t i o n  d e r  Z e i t  in 
einem Koordinatennetz. H altepunkte, die einer p lötz
lichen Um wandlung der einen K ristallart in die andere 
entsprechen, drücken sich durch wagerechten V erlauf 
des Kurvenastes aus; das Abscheiden einer K ristallart 
während eines Tem peraturintervalls dagegen durch 
einen W endepunkt. Dabei werden die Punkte, wenn  
sie sich auf der Kurve überhaupt ausbilden, in ihrer 
genauen Lage wiedergegeben.

Beim  D e j e  a n sehen Verfahren wird die A b 
k ü h l u n g s g e s c h w i n d i g k e i t  a l s  F u n k 
t i o n  d e r  T e m p e r a t u r  photographisch aufge
zeichnet. Die mathem atische Untersuchung zeigt, daß 
die Dejeansche Kurve bei einem H altepunkt auf derZ eit-

x) Scientific Papers o f the Bureau o f  Standards 
Nr 464 (1923).

2) M itteilungen aus dem K aiser-W ilhelm -Institu t  
für E isenforschung, Düsseldorf, 1922, Band IV , S. 87/94. 
(V erlag Stahleisen m. b. H ., D üsseldorf.)
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temperaturkurve den W ert N u ll erreicht und bei einem  
Wendepunkt auf der Zeit-Tem peraturknrve e in  M axi
mum oder M inimum je nach der L age der Nullachse  
durchläuft. D ie U m w andlungspunkte erhält man durch 
dies Verfahren demnach genau.

Für die 0  s m o  n d sehe r e z i p r o k e  G e 
s c h w i n d i g k e i t s k u r v e  g ilt  entsprechend das 
gleiche.

R o b e r t s - A u s t e n  trägt die T e m p e r a 
t u r d i f f e r e n z  zwischen einem  Vergleichskörper, der 
keine Um wandlung zeigt, und dem zu untersuchenden  
Probekörper a l s  F u n k t i o n  d e r  T e m p e r a 
t u r  auf. Einem  wagerechten A st der Zeit-Tem peratur
kurve muß ein ebensolcher der Roberts-Austensehen  
Kurve entsprechen. E in  W endepunkt auf der Zeit-Tem 
peraturknrve fä llt  jedoch nur dann m it einem  W ende
punkt der Roberts-A ustenschen K urve zusammen, wenn  
erstgenannter eine wagerechte Tangente hat. Für die 
Praxis gibt aber der W endepunkt auf dieser Kurve in 
hinreichender Annäherung den U m w andlungspunkt an.

W ie die D ejeansche Kurve die erste A bleitung der 
Zeit-Temperatnrkurve darstellt, so ist die R o s e n -  
h a i n  sehe Kurve die erste A bleitung der Roberts- 
Austenschen Kurve. Es g ilt  demnach sinngemäß das 
für die Roberts-Austensche Kurve Gesagte.

Eine weitere M öglichkeit, die Um wandlungspunkte 
zu bestimmen, besteht darin, daß man die T e m p e 
r a t u r d i f f e r e n z  zwischen einem  Vergleichskörper 
ohne Um wandlungspunkte und der zu untersuchenden  
Probe a l s  F u n k t i o n  d e r  Z e i t  darsteüt. M it 
H ilfe des K u r n a k o w  -  Apparates ist das zu er 
reichen. D ie Kurve kann aber nichts über die Tem 
peratur, bei der die U m wandlung stattfindet, aus- 
sagen, sondern nur über die Zeit, bei der sie statt
findet. In  der Praxis richtet man es deshalb so ein, 
daß man m it H ilfe  des Knrnakow-Apparates ¡und 
zweier Spiegelgalvanom eter auf ein und demselben  
Blatt die gew öhnliche Zeit-Tem peratnrkurve m it 
der Zeit-D ifferenzknrve verein ig t1) .  D ie m athem a
tische Behandlung der F rage ze ig t aber, daß weder 
ein H altepunkt noch ein  W endepunkt der Zeit- 
Temperatnrkurve m it irgendw elchen ausgezeichneten  
Punkten auf der Z eitdifferenzkurve hinreichend genau  
zusammenfallen. Aus theoretischen Gründen ist deshalb 
die Anwendung dieses Verfahrens nicht zu em pfehlen.

Tn einem zw eiten T eil der A rbeit werden die Zeit- 
Temperatnrkurve, die Tem peratur-D ifferenzkurve und 
die Zeit-Differenzknrve experim entell verglichen. D ie  
auf Grund der theoretischen U eberlegung zu erw arten
den Ergebnisse wurden voll und ganz bestätigt.

Beobachtungen über den E in flu ß  der Probenform  
au f die Ausbildung der U m w andlungspunkte auf den  
verschiedenen K urven beschließen die Arbeit.

E .  Ju n g b lu th .

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

American Institute of  Mining and Metall- 
urgical Engineers.
(Fortsetzung von Seite 703.)

Zur Nachprüfung der

Verschlechterung von Temperguß durch Feuerverzinken

stellte W . R. B e a n 2) im Laboratorium  ans W asch
eisen und Stahlabfällen unter Zusatz von F erro-S ili-  
zium, -M angan, -Phosphor und -Schw efel Schmelzen von 
etwa 8,2 kg G ewicht her; an einen L auf wurden links 
und rechts je fün f Probestäbe m it 127 mm Länge und 
11 auf 11 mm Querschnitt angegossen. Sämtliche P ro
ben wurden zusammen w ie üblich getem pert. H iernach  
wurden sie in folgende Gruppen eingeteilt und ent
sprechend nachbehandelt:

x) Vgl. In t. Z. fü r Metallographie 6 (1914), S. 115.
2) ■ Foundrv 51 (1923), S. 447.

X X X IV ,13

Gruppe 1 : PrüfongohneweitereNachbehandlungnachdemTempem 
„ 2 : 1  t  Wasser mit Zimmertemperatur

2a: Verzinkt UDd 0el
„ 2 b: > abgeschreckt , Oel bei 149°

2c: |  in Oel bei 232»
„ 2d: ) { Oel bei 315°
,, 3 : Im Ofen erhitzt auf 455—482° ohne Berührung mit Zink

und abgeschreckt in Wasser mit Zimmertemperatur.

B ei der ersten Reihe von zehn Schmelzen wurde 
der Phosphorgehalt von 0,031 °/o auf 0,297 o/0 geste i
gert, während die übrige chemische Zusammensetzung 
eng um die Durchschnittswerte 2,50 o/o C, 0,89 o/0 Si,
0,28 o/o Mn, 0,049 o/o S schwankte.

Säm tliche Stäbe wurden Schlagversuchen unter
worfen; es zeigte sieh hierbei ganz allgem ein, daß die 
Stücke um so größere Sprödigkeit auf wiesen, je  mehr 
der sonst vollkommen schwarze Bruch in W eiß über
g i b -

M it steigendem Phosphorgehalt kann bei den Stä
ben ohne w eitere W ärm ebehandlung kein w esentlicher 
E influß des Phosphors festgestellt werden, während bei 
den wärmebehandelten Stäben der Bruch immer heller 
wird, und zwar in gleicher W eise, ob die Stäbe ver
zinkt oder ohne Zink entsprechend erhitzt wurden. B ei 
über 0,15o/o P  tr itt  der w eiße Rand deutlich hervor, 
und von 0,265 0 / 0  P  ab wird der Bruch ganz weiß.

D ie durch die Größe des Verbiegungswinkels g e 
messene Zähigkeit sowie die B iegungsfestigkeit gehen m it 
steigendem  Phosphorgehalt bei allen Gruppen zunächst 
etwas in die H öhe, um bei 0,15 bis 0,20 0 / 0  P  einen  
H öchstw ert zu erreichen. D ies m ag darin seine U r
sache haben, daß bei den ganz niedrigen Phosphor
gehalten größere Schwindungshohlräume auftreten. E in  
noch höherer Phosphorgehalt ru ft Sprödigkeit hervor, 
jedoch einerlei, ob die W ärm ebehandlung in oder ohne 
Berührung m it Zink erfolgte.

B ei der zweiten Reihe wurde der Silizium - und 
Phosphorgehalt gleichzeitig geändert w ie nachstehend:

Probe i Si P
Nr. | % %

SP ] —  7 0 ,54— 1,28 0,104
SP 8— Í4 0 ,57— 1,47 0,189
SP 15— 18 0 ,65— 1,36 0,238

* Sämtliche Proben m it dem niedrigen Phosphor
gehalt SP  1 bis 7 wiesen den übliehen vollkommen
schwarzen Bruch auf. B ei dem m ittleren Phosphor
gehalt zeigen nach der W ärmebehandlung nur die niedrig  
silizierten Proben ganz schwarzen Bruch; der weiße  
A nteil nim m t m it steigendem Silizium gehalt zu, bis bei 
1,08 0 / 0  S i das schwarze Bruchgefüge ganz verschwindet. 
B ei dem höheren Phosphorgehalt der Stäbe SP 15 bis 
18 tr itt  weiße Bruchfläche schon bei dem sehr nied
rigen Silizium gehalt von 0,64 o/0 auf, so daß alle diese 
Proben durch die W ärmebehandlung den schwarzen 
K ern verloren haben. D ie Ursache lieg t aber nicht
an dem Verzinken an sieh, sondern allein an der en t
sprechenden W ärmebehandlung, da die ohne jede B e
rührung m it dem Zink geglühten Proben genau den 
gleichen Bruch und die gleichen E igenschaften au f
weisen w ie die entsprechend verzinkten.

Auch bei weiteren Versuchsreihen wurde fest
gestellt, daß die Stäbe m it steigendem  Phosphorgehalt 
entsprechend den angeführten Versuchsergebnissen  
im m er schlechter wurden. B ei einem  Vergleich der an
gewandten statischen und dynamischen Prüfungsver
fahren erwies sich das dynamische em pfindlicher.

D ie Verschlechterung der E igenschaften kann w e
sentlich  gem ildert werden durch w eniger starkes Ab
schrecken, also durch Erhöhung der Temperatur des 
Abschreekbades. B e i niedrigem  Phosphorgehalt sind die 
verzinkten und d ie in Oel abgeschreckten Proben an
nähernd gleich  gu t; bei höherem Phosphorgehalt ist 
die Oeltemperatur zu steigern, bis bei 315° kein U n ter
schied mehr festgestellt werden kann. E in  solcher be
steht jedoch selbst bei gleicher Badtem peratur darin, 
ob die Abschreckung in  Oel oder in W asser erfolgte, 
indem in W asser die Stäbe wesentlich spröder ausfielen.
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Allerdings leidet bei den angewandten Absehreckbädern 
m it höherer Temperatur die Verzinkung.

D ie praktischen Ergebnisse der Arbeit sind:
1. Temperguß m it wenig, etwa 0,10o/o, P  zeigt bis 

l,2o/0 S i durch Verzinken praktisch keine Verschlech
terung; bei höherem Phosphor- und Silizium gehalt tritt 
starke Sprödigkeit des verzinkten Gusses auf.

2. E s w ird e in e Schaulinie entw orfen, die an
nähernd die Abhängigkeit des Siliziums vom Phosphor 
angibt, um zu erkennen, ob ein Eisen sich zum V er
zinken eignet oder nicht. D iese gerade L inie führt 
bei einem Gehalt von 1,50 o/o S i als Ordinate und 
0,10 o/o P  als Abszisse zu einem Punkt m it den K oor
dinaten 0,50 o/o Si und 0,26 o/o P.

3. D ie Verschlechterung nach dem Verzinken beruht 
auf der Abschreckung.

4. D ie Verschlechterung beim Verzinken kann ver
mieden werden durch entsprechende Gehalte an S ili
zium und Phosphor sowie dadurch, daß die Temperatur 
des Abschreckbades ianf 150 bis 315° erhöht oder die 
Abschreckung ganz unterlassen wird.

5. D ie mikroskopische Untersuchung ergab, daß 
Risse in verzinktem Guß längs der Ferritkristalle, in 
unverzinktem Guß dagegen quer durch die Ferrit- 
kristalle laufen. W ird also ein Gußstück beim Ver
zinken brüchig, so ist die Ursache hiervon interkristal
line Schwäche.

6. Das em pfindlichste Prüfungsverfahren für Tem
perguß ist die Olsensche Schlagprobe; auch die sta
tische Biegeprobe an gekerbten Stäben nach H um frey  
ist genauer als die sonst meistens übliche Zugfestig
keitsprüfung.

7. D ie in dieser Arbeit erforschten M ittel zur 
Vermeidung des Sprödwerdens beim Verzinken haben 
sich im praktischen Betrieb bewährt.

®r.*(jng. R u d o lf S to tz .

W alter R o s e n h a i n  entwickelte eine 
Theorie der festen Lösungen

bzw. M ischkristalle. Rosenhain geht von der Tatsache 
aus, daß der Schmelzpunkt einer Legierung m it wach
sender Konzentration des M ischkristalls sinkt. Es 
scheint also w eniger kinetische Energie für den Schmelz
vorgang erforderlich, weil ein Teil der zur Zerreißung 
des festen Verbandes, zum Schmelzen, erforderlichen  
E nergie von dem M ischkristall selbst geliefert wird, 
die in ihm als potentielle Energie enthalten ist. E n t
sprechend werden m it wachsender Konzentration M isch
kristalle nur bis zu einer Grenze auftreten, bei der 
die Gesamtenergie (Temperatur und innere Energie) 
größer würde als d ie einer Doppelstruktur (E utek- 
tikum ). Ueber den Aufbau eines M ischkristalls 
bestehen nach Rosenhain dreierlei Ansichten: 1. Er
besteht aus einer ultramikroskopischen Doppelstruk
tur, d. h. es liegt nur scheinbar eine wahre 
Lösung vor; 2. die Atome des gelösten Elem ents be
finden sich in den Zwischenräumen des Lösungsm ittels;
3. sie ersetzen mehr oder w eniger die Atome des Lö
sungsm ittels, nehmen deren P latz ein. D ie Ansicht zu 1 
w ird durch neuere Feinbauforschungen w iderlegt, nach 
denen M ischkristalle ein  scharf bestimmtes G itter haben, 
das sich nur im Atomabstand von dem des Lösungs
m ittels unterscheidet. D er F a ll 2 wäre nur denkbar 
bei außerordentlich kleinen Atomen des gelösten Kör
pers. Somit baut Rosenhain seine Theorie auf der 
dritten Annahme, daß die Atome des gelösten Körpers 
die Atomplätze des Lösungsm ittels einnehmen (Sub
stitutionstheorie) auf. D ie W irkung kann entweder ö r t 
l i c h  sein, indem die Atome des Lösungsm ittels in 
unm ittelbarer Nähe des neu eingesetzten Fremdatoms 
durch dessen andere E igenschaften etwas aus ihrer Lage 
verdrängt werden, oder aber a l l g e m e i n ,  indem das 
ganze K rista llg itter gedehnt wird. Der erstgenannte 
F a ll tr itt  e in , wenn das G itter des Lösungsm ittels 
w eich und biegsam ist; bei starren M etallen wird sich 
das ganze G itter verändern.

Aus dieser Theorie werden ein ige Folgerungen ge
zogen. Da die K raft, m it der das gelöste Atom da«

G itter des Lösungsm ittels verzerrt, proportional der 
H ärtungsw irkung ist, d ie es im M ischkristall hervor
ruft, da ferner die gleiche K raft nach dem oben Ge
sagten auch den K onzentrationsbereicb, innerhalb dessen 
eine feste L öslichkeit besteht, nach unten begrenzt, so> 
muß die H ärtungsw irkung um so geringer sein, je aus
gedehnter der Bereich der festen  Losung im Zweistoff- 
system  ist. Das w ird an verschiedenen Metallpaaren., 
nachgewiesen.

Das Schmelzen eines reinen M etalls erfo lgt nach 
Rosenhain dadurch, daß die Tem peraturbewegung der 
Atome das G itter dehnt, bis der Abstand zu groß wird.' 
und eine neue —  hier flüssige —  Phase auftritt. Da
m it stim m t die bekannte Tatsache überein, daß eim 
hoher Schmelzpunkt im allgem einen einem  niedrigem 
Ausdehnungskoeffizienten entspricht. W ird nun ein 
M ischkristall, der in der Nähe der gelösten Atome ge
störte Zonen en thält, erh itzt, so werden diese Zonen 
zuerst den M axim alabstand bekommen und schmelzen, 
während der ungestörte T e il des G itters noch fest bleibt. 
Es find et also e in  örtliches Schmelzen der Teile mit- 
höchster Konzentration statt, w ie es ja auch dem Schau
bild entspricht. M it steigender Temperatur schmelzen 
andere w eniger gestörte G itterteile und endlich auch 
der Rest. D ieser aber auch bei einer niedrigeren Tem
peratur, als dem reinen M etall entspricht, w eil das 
ganze G itter allgem ein gedehnt ist und deshalb den 
Grenzabstand schneller erreicht.

Nach der Rosenhainschen Theorie wird die Lage 
der Soliduslinie (beginnendes Schmelzen) durch die  
Größe der ö r t l i c h e n  G itterdehnung, der Liquidus- 
lin ie dagegen durch die a l l g e m e i n e  Dehnung des 
G itters bestimmt. Entsprechend haben die härteren Me
talle m it höherem Schmelzpunkt m eist große Misch
kristallgebiete, solche m it niederem Schmelzpunkt 
kleinere, und weiche m it niederem Schmelzpunkt bil
den fast nur Eutektika.

Rosenhain geht dann noch auf die M ischkristalle, 
bei denen die G itterkonstante kleiner als die des reinen 
Lösungsm ittels ist, auf den verm utlichen Zusammenhang 
zwischen dem Betnag der G itterstörung und (der 
Schmelzpunkterniedrigung durch M ischkristallbildnng,. 
auf M ehrstoffm ischkristalle und das Verhalten zwischen
m etallischer Verbindungen ein und sieht in seiner 
Theorie selbst nur ein  H ilfsm itte l, bisherige Erfahrun
gen  zusammenzufassen und bei B estätigung oder N icht
bestätigung durch neue Ergebnisse der Forschung W ege 
zu weisen. D ie T  a m m a n n sehen Arbeiten über 
M ischkristalle1) lagen  dem Verfasser erst bei F ertig 
stellung seiner A rbeit vor. S ie bestätigen nach seiner- 
Ansicht im w esentlichen die Substitutionstheorie.

K . D.
(Fortsetzung folgt.)

P a t e n t b e r i c h t .

Deutsche Patentanmeldungen2)
9. August 1923.

K l. 24e, Gr. 3, S 48 680; Zus. z. Ppt. 340 625: 
Einrichtung zur Gewinnung von Nebenerzeugnissen bei 
der Mischgaserzeugung. ®ipi.»(jng. Friedrich Sommer, 
Crefeld-Bockum, Louise Simmersbach, geb. Sudermann, 
M argarita Simmersbach, H ugo Simmersbach, Otto 
Simmersbach, Edmund Simmersbach und Ingeborg Sim 
mersbach, Charlottenbrunn, Kr. W aldenburg.

K l. 26d, Gr. 8, G 57 786. Entfernung und G ewin
nung der schweren Kohlenwasserstoffe aus Gasgemischen. 
Gelsenkirchener Bergwerks-Akt.-Ges. u. Dr. Heinrich- 
Hock, W alpurgisstr. 6, Gelsenkirchen.

K l. 31 o, Gr. 9, I  22 290. Verfahren zur H erstellung  
von teilbaren Gußformen jeder Größe und jeden Profils 
für den Guß von Blöcken beliebiger M etalle. Heinrich  
Iinmel, Eutin.

x) Z. anorg. Cliem.
2) D ie Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage - 

an während zweier Monate für jedermann zur E insicht 
und Einsprucherhebung im Patentam te zu B e r l i n  aus.-
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K l. 31c, Gr. 15, S t 36 743. Verfahren zur H er
stellung von Gegenständen durch Spritzguß. Adolf 
Steiner, Berlin, Oranienstr. 6.

Kl. 31c, Gr. 23, C 32 981; Zus. z. Pat. 368 906. 
Verfahren zum Schutz von geschmolzenem Magnesium  
und dessen Legierungen gegen Oxydation. Chemische 
Fabrik Griesheim-Elektron, Frankfurt a. M.

Kl. 31c, Gr. 26, P  45 345. M it Druckluft und 
Steigrohr arbeitende Spritzgußmaschine. Josef Polak  
Prag-Smichov.

Kl. 31c, Gr. 33, \V 62 331; Zus. z. Anm. W  60 806. 
Verfahren zur Verhinderung des Ueberhitzens von 
Schmelzgut. H einr. W ichmann, Bremen, Ellhornstr. 12.

K l. 40a, Gr. 17, E  28 144. Verfahren zur H er
stellung gezogener Drähte aus W olfram und dessen L e
gierungen, die nicht durch die Zusätze duktil werden. 
Elektrometall-A.-G. und F elix  Bühlmann, Aarau, Schw.

K l. 42 e, Gr. 23, R  55 200. Verfahren zur Messung 
der Menge von strömenden Flüssigkeiten, Däm pfen und 
Gasen. Sr.«5ng. K urt Rummel, Düsseldorf, Ludendorff
straße 27.

Kl. 42 i, Gr. 16, B 97 996. Verfahren und Vorrich
tung zur Messung und Registrierung des H eizwertes von 
Gasgemischen. Badische A nilin - und Soda-Fabrik, Lud
wigshafen a. Rh.

D eutsche Reichspatente.
Kl. 7 a, Gr. 17, Nr. 368 460, vom  4. Mai 1921. 

D e u t s c h e  M a s c h i n e n f a b r i k ,  A .-G ., D u i s b u r g .  
Fahrbarer Rollgang m it B lockkant- und, Verschiebevor
richtung und  zwei F ührungslinealen .

Erfindungsgemäß is t  m it dem  R ollgang b eines der 
Lineale a fest verbunden und das zw eite , c, verschieb

kann der R eihenabstand so bem essen werden, daß d ie  
Abgabeenden der einen  R eihe von  Tragbebeln die darauf 
zuschw ingenden Abhebeenden der nächsten  Traghebel-

bar auf dem selben angeordnet; ferner sind die A ntriebs
vorrichtungen, welche zum  Fahren des R ollganges und 
zum Verschieben des zw eiten  Führungslineals dienen, 
ortsfest.

Kl. 7 a, Gr. 17, Nr.
368 461, vom 3. Septem ber
1921. K a r l  S c h u l t e  i n  
D u i s b u r g  - R u h r o r t .  
Kantvorrichtung fü r  W alz
werke.

D ie K antelem ente sind  
an W ellen a b efestig t und  
werden durch diese um  
ihre Längsachsen gedreht, 
so daß die K antzacken  
ganz aus der von  den  
Rollenoberkanten geb il
deten  Ebene hervortre
ten. D iese K antvorrich
tung kann ohne w eiteres, 
auch wenn sie nur von  

einer S eite ihren A ntrieb erhält, d. h. m it einem  einzigen  
Lineal ausgerüstet is t , den Block nach beiden Seiten  
herumkanten. Außerdem liegen  säm tliche M aschinenteile  
unmittelbar unter dem P latten b elag , w as eine le ich te  
Ueberwachung und R ein h altu n g  erm öglicht.

Kl. 7 a, Gr. 17, Nr. 369 360, vom  3. Mai 1921. 
J. B a n n i n g ,  A.-G . in  H a m m ,  We s t f .  Selbsttätig  
wirkendes K ühl- und  R ieh bett f  ür Feineisen.

Das Kühl- und R ich tb e tt  b esteht aus das W alzgut 
unmittelbar fördernden und gegeneinander schw ingenden  
Traghebelreifen a, deren Schw ingungsachsen b sich  
quer zum Förderwege des W alzgutes erstrecken. Dabei

reihe um einen Betrag überschneiden, der die Menge 
des von  der nächsten H ebelreihe abgehobenen W alzgutes 
bestim m t.

Kl. 7 b, Gr. 10, Nr. 369 696, vom  18. Januar 1921. 
M ax N e h a b  i n  B e r l i n - G r u n e w a l d .  Strangpresse  

zur Herstellung von Rohren
u. dgl. aus erhitzten M eta ll
blöcken m it zwecks E in fü h 
rung  des Blockes längsver
schiebbarem Aufnehm er.

Der Blockaufnehm er a 
is t  so w eit über den P aß
stem pel d oder über den

M atrizenhalter e verschiebbar, daß der erh itzte  B lock b 
in  den zw ischen dem  Paßstem pel d und M undstück e 
entstehenden Zwischenraum zwecks Einführung in  den 
Aufnehm er eingebracht werden kann.

Kl. 7 b, Gr. 12, Nr. 369 697, vom  22. Januar 1921. 
O t t o  B a c k  i n  D ü s s e l d o r f .  W arm ziehbank.

D ie Erfindung b etrifft eine neue E inrichtung zum  
K ühlen und Führen des Ziehdornes, wodurch das K üh
len  des D ornes von H and und das Setzen  der Führungen
für den Dorn im  F ührungshett w egfallen  soll. D ies wird
dadurch e-r icht, daß im  M atrizenbett K ühlhauben oder 
K ühlvorrichtungen a zwischen den einzelnen Ziehringen

eingebaut sind  und auch am Ziehdorn b innerhalb des- 
F ührungsbettes Führungen c, d ie sich  zwischen dem 
Anschlägen (d, e usw.) im  Führungsbett und dem B e
ginn des M atrizenbettes h in und her bewegen, angeordnet 
sind , und daß d ie K ühlvorrichtungen während des R ück
ganges des Ziehdornes in  T ätigk eit gesetzt, d. h. m it 
W asser beschickt werden und den Dorn b kühlen, 
bevor er in  das F ührungshett zurückgezogen wird.

Kl. 7 a, Gr. 18, Nr. 369 170, vom  29. März 1919. 
W e n z e l  F e i l e r  i n  D i n s l a k e n ,  N i e d e r r h .  Vorhol- 
vorrichtung fü r  Pilgerschrittwalzwerke.

D as zur Vor- und R ückw ärtsbew egung des W erk
stückes erforderliche B etrieb sm itte l wird in  einem  be
sonders g esta lte ten , selbstschaltenden Gasverdichter, 
der vom  W alzwerksm otor seinen Antrieb erhält, in  einer

diesen Bew egungen entsprechenden W eise verd ichtet  
und unm ittelbar dem eigentlichen  W erkstückvorholer  
zu gele itet. V erm ittels einer Anordnung von Schiebern  
bzw. V en tilen  kann erfindungsgem äß die Zufuhr des 
B etrieb sm itte ls vom  Verdichterzylinder a, b nach dem  
Vorholzylinder c dem W alzvorgang entsprechend e in 
g este llt  und geregelt werden.
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Kl. 7 b, Gr. 12, Nr. 369 698, vom  3. A ugust 1921. 
O t t o  B a c k  Ln D ü s s e l d o r f .  W arm ziehbank m it 
einzelnen zw ischen den Z iehringen eingebauten K ü h l
hauben.

^Die Erfindung betrifft eine E inrichtung zum selbst
tä tigen  K ühlen des Ziehdornes während des Rücklaufs 
bei W armziehbänken, und zwar sind  die V entile a der 

d e  i
/  n /  -n l *

K ühlhauben b, c, d von  E lektrom agneten e, f, g derart 
gesteu ert, daß beim R ückgang des Ziehdornes h die 
V entile der R eihe nach geöffnet und erst nach Durch
tr it t  des Ziehdornes durch die jew eilige Kühlhaube 
wieder geschlossen werden.

Kl. 7 a, Gr. 1, Nr. 370 967, vom  16. Dezember 1920. 
C a r l Mü l l e r  i n  B a d e n - B a d e n .  Ilgnerantrieb fü r  
W alzenstraßen o. dgl.

N ach der Erfindung werden zw ei m echanisch von
einander unabhängige Ilgnereinheiten  immer im  W echsel 
nach Vollendung eines Arbeitsvorganges oder einer 
Folge solcher auf den Antriebsm otor der W alzenstraße
o. dgl. geschaltet, um  das jew eilige W iederaufladen der 
abgeschalteten  E in h eit während der A rbeitsleistung  
der ändern zu erm öglichen und so ein  ununterbrochenes 
Arbeiten zu gewährleisten. E s steh t dadurch also für 
jeden neuen A rbeitsvorgang immer eine v o ll betriebs
fähige Ilgnereinheit zur Verfügung.

Kl. 7 f, Gr. 1, Nr. 371 749, vom
13.M ärzl920 . H a r r y  S a m u e l B i c k e r -  
t o n B e i n d l e y  in L o n d o n . Walzanlage 
zur Herstellung von Rädern fü r  E isenbahn
wagen und  andere schwere Fahrzeuge.

D ie E rfindung b esteht darin, daß 
die G esenkwalzen a, b, die m it kon
vexen  A rbeitsflächen  versehen sind, 
deren Form  den Seitenflächen des her
zustellenden R ades entspricht, während 
der Preßarbeit eine Schwingbewegung 
erhalten, und zwar beide W alzen oder 
nur eine, so daß immer nur eine  

schm ale S te lle  des W erkstückes bearbeitet wird, während 
gleichzeitig  ein  freies radiales F ließen des M etalles nach  
a llen  R ichtungen sta ttfin d et.

Kl. 7 a, Gr. 15, Nr. 371 688, 
\c m  30. Mai 1922. ®ijjl. 
i n t o n  S c h ö p f  i n  D ü s s e l d o r f -  
G r a f e n b e r g .  K appenw alzen
ständer.

D ie beiden K appen a der W al
zenständer, die in  bekannter W eise 
durch eine Querverbindung b in  
fester Verbindung stehen , haben  
Führungen c, die zwischen den 
eigentlichen  Ständern d n ach  unten  
reichen und zur Aufnahme der obe
ren E inbaustücke e dienen.

Kl. 7 c, Gr. 13, Nr. 372 524, vom  28. A ugust 1919. 
Zusatz zum P aten t 347 809. F r ie d . K r u p p ,  A k t. -G es. 
in  E s s e n ,  R u h r . Presse zu r  H erstellung von Blechböden.

D ie Erfindung bezweckt die H erstellung von B lech
böden von erheblichen Abm essungen m it einem  Preß-

werkzeuge, dessen fe- 
h 4-,Hl f  Jh. dernder, geschlitzter

R ing nur verhältn is
mäßig geringe Quer- 
schnittsabm essungen  
besitzt. Zu diesem  
Zwecke b esitz t die 

Presse eine w illkürlich  in W irksam keit zu setzende 
Vorrichtung a, b, c, d, e zur Verkleinerung des zwischen  
den  gebrauchsfertigen Preßwerkzeugen a, f befindlichen  
Sp altes, in  dem sich das W erkstück g befindet.

Kl. 7 a, Gr. 17, Nr. 372 657, vom  25. N ovem ber 1920. 
L u d w i g  L ö w y  i n  D ü s s e l d o r f - O b e r k a s s e l .  Hebe
tisch fü r  W alzwerke, bei welchem eine oder mehrere der 
dem W alzw erk zunächstliegenden Hebetischrollen zwischen 
den W alzenständern liegen.

D ie dem W alzwerk zunächstliegende H ebetisch
rolle a erhält die gleiche Länge w ie die W alzen des Walz

werks. D abei sind die 
Lagerstellen  dieser 
R olle außerhalb der 
W alzenständer ange
ordnet, und ihre 
Zapfen sind  zweck
m äßig durch in  den 
W alzenständern b 
vorgesehene Schlitze 

c m it Spiel hindurchgeführt, so daß sie  ungehindert 
schw ingen können.

Kl. 7 a, Gr. 14, Nr. 372 884, vom  18. N ovem ber 1917. 
H e i n r i c h  S t ü t i n g  i n  W i t t e n  a. d. R u h r . Pilger
schritt- Universal- Rohrwalzwerk.

N ach der Erfindung wird das P ilgern nicht mehr 
w ie bisher in  einem  Duowalzwerk, sondern in  einem 
U niversalw alzw erk vorgenom m en, bei dem die Arbeits
w alzen auf den Treibachsen fe st  in  der b ei gewöhnlichen 
U niversalw alzw erken üblichen W eise angeordnet sind

Kl. 7 a, Gr. 17, Nr. 372 886, vom  10. A ugust 1922. 
Zusatz zum  P a ten t 372 885. D e u t s c h e  M a s c h i n e n 
f a b r i k ,  A. - G. ,  D u i s b u r g .  Vorrichtung zum  Heben 
u n d  W eiterbefördern von W alzstäben u. dgl.

Um  zu verhüten , daß bei der in  dem  Hauptpatent 
beschriebenen Vorrichtung sich  der Sch litten  aus seiner 
A usgangsstellung schon herausbewegen kann, ehe die 
T ragleiste d ie zu fördernden W alzstäbe angehoben bzw. 
ihre H ubbewegung beendet h a t, werden nach der vor
liegenden Erfindung unter Feder- oder Gewichtswirkung 
stehende Sperrklinken am  S ch litten  angeordnet, die in 
der A usgangsstellung des letzteren  m it ortsfesten Nasen 
im  E ingriff steh en  und nach erfolgtem  Anheben der 
T ragleiste durch die A ntriebsvorrichtung ausgeklinkt 
werden.

Kl. 7 a, Gr. 15, Nr. 373 441, vom  19. August 1922. 
®ipl.=3ttg. A n t o n  S c h ö p f  in  D ü s s e l d o r f - G r a f e n 

b e r g . Schleppwalz
werk.

N ach  der Erfindung 
is t  d ie angetriebene 
oder in  geschlossenen 

Lagern laufende 
Schleppwalze a von 
einem  oder mehreren 

elastischen  R ingen  b zum M itnehm en der Schlepp
walze c beim  Leerlauf umspannt.

Kl. 7 f, Gr. 1, Nr. 374 625, vom  25. Ju li 1922. 
A d o l f  K r e u s e r ,  G. m.  b. H. ,  i n  H a m m ,  We s t f .  
Hebetisch fü r  M ehrkaliber-Reifenw alzw erk m it verschieb
barem, in  einem  Schlitten gelagertem D ruckkopf.

D ie Erfindung betrifft einen H ebetisch für Mehr
kaliber-Reifenwalzwerke m itfe s t  gelagerter Königswelle a, 
die zum Auswalzen von ringförm igen Körpern benutzt

werden. D ie K aliber dieser W alzen liegen  übereinander, 
und der vorgelochte R eifen  wird im  obersten Kaliber 
vörg^valzt, dann aus d iesem  K aliber herausgezogen, bis 
zur H öhe des zw eiten  K alibers gesenkt, in  das zweite 
K aliber eingesenkt und w eiter ausgew alzt. Zur Auf
lagerung und zum Fördern des R eifen s von  einem  zum
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ändern K aliber is t  e in  H ebetisch  b erforderlich, der 
nach der Erfindung unm ittelbar m it dem Sch litten  c 
verbunden is t .

Kl. 7 a, Gr. 15, Nr. 376 710, vom  7. Oktober 1922. 
O e l w e r k e  S t e r n - S o n n e b o r n ,  A .-G . in  H a m b u r g .  
Verfahren zum  Schm ieren von W alzenzap fen  mittels Z e n 
tralschmierung.

D ie starre W alzenschm iere w ird von einer Schmier
presse aus in ein  beheizbares Rohr gepreßt, an  welches 
abkühlbare Abzweigrohre anschließen, d ie zu den e in 
zelnen Schm ierstellen führen.

Kl. 7 a, Gr. 13, Nr. 376 786, vom  29. Dezem ber 1921. 
E w a l d  R ö b e r  i n  D ü s s e l d o r f .  H eizanordnung fü r  
das W erkstück bei Schrägwalzw erken.

Das N achheizen des W alzblocks b während des 
Walzens wird in  der W eise vorgenom m en, daß man die

\

J = f
h a.

( . . -
H itze durch den W alzdorn a von  innen zuführt, in  die 
Nähe der Stelle , wo die H öhlung zu en tstehen  beginnt. 
Dadurch wird an der entscheidenden S te lle  d ie erforder
liche Schweißtemperatur ständ ig  erhalten und ein fehler
freies Erzeugnis sichergestellt, g

Die Erfindung b esteh t in  der radialen Anordnung 
der Kammwalzenachsen.

Kl. 7 a, Gr. 17, Nr. 376 788, vom  19. Oktober 1921. 
F ried . K r u p p ,  A k t . - G e s . ,  G r u s o n w e r k ,  i n M a g d e -  
b u r g - B u c k a u .  A u sla u fr in n e  an Kühlbetten.

Die Auslaufrinnen an K ü h lb etten  bei W alzwerken, 
z. B. Feineisenw alzw erken, denen das W alzgut von  der

hinter denF ertig -  
-^alzen liegenden  
Schneidevorrich

tung zugeführt 
wird, m üssen in  
¿ er Längsrich
tun g  durch eine 
Scheidewand ge
t e i l t  werden, die 
j edesm al entfernt 
werden muß, um  
das W alzgut von  

der einen A bteilung  in  die andere wandern zu lassen. 
Nach der Erfindung is t  d iese  Längsw and b radial an 
einer W elle a b efestig t, d ie in  der für Auswerfvorrich
tungen von W alzgut bekannten  W eise in  der L ängs
richtung der K ühlrinne c über d ieser drehbar gelagert 
ist, wobei das E in- und A usschalten  der Längswand  
durch Drehung dieser W elle erfolgt. ^

Kl. 7 a, Gr. 17, Nr. 377 024, vom  3. Dezem ber 1921. 
C arl M e y e r  i n  H a m b u r g .  Umlegbarer Schlepper

daum en fü r  Schlepper
wagen.

U m  Schlepper- 
daum en m it Sicher
h e it in  d ie jew eilige  
A rb eitsstellu n g  fe s t 
zulegen, is t  erfin 
dungsgem äß an dem  
Schlepperdaum en a 

ein  umklappbares G ewicht ,b vorgesehen, m it dem das 
jew eils unten  befindliche ¡Daumenende' b e la ste t wird.

Kl. 31 c, Gr. 30, Nr. 366 740, vom  5. Januar 1922. 
E u g e n  B o g e r  & E m i l  H e c k ,  S c h m e l z -  u n d  W a l z 

w erk  in  P f o r z h e i m.  Oieß- 
vorrichtung zum  Entleeren von 
Schmelztiegeln m it Abstichloch.

Der Schmelztiegel a m it  
dem Abstichloch b ist  auf 
einer feststehenden Brücke c 
angebracht, unter welcher 
die Gießform d auf einem  

Rollwagen e m ittels eines einarm igen H ebels f abschnitt
weise durch Einsetzen des H ebels f an der Zahnstange g 
vorgeschoben wird. D iese Einrichtung erm öglicht ein  
rasches, bequemes und gefahrloses Gießen des M etalls.

Kl. 31 c, Gr. 30, Nr. 369 731, vom  7. Juni 1922.
E r i c h  S c h ä f e r  i n  G l e i w i t z ,  O.-S. \  er

fahren und  Vorrichtung zu m  K ü h len  von B lockform en.
N ach  der Erfindung'w ird das K ühlw asser aus dem

Innern der B lockform  
nach außen g e le ite t ,  
so daß das Innere  
der Form  zuerst g e 
k ü h lt wird. Zu diesem  
Zweck is t  über dem  

W asseraustritts
stu tzen  auf dem  
B ehälterboden ein  

pyram idenförm iger 
K örper a m it W asser
austrittslöchern  b a n 

gebracht, wobei der W asserzuführungsstutzen c durch 
ein Absperrorgan, z. B. ein  R ückschlagventil d, ab- 
sperrbar ist.

Kl. 31 b, Gr. 2, Nr. 369 843, vom  14. Juni 1921. 
A l f e l d e r  M a s c h i n e n -  u n d  M o d e l l f a b r i k ,  K ü n k e l ,  
W a g n e r  & Co. ,  i n  A l f e l d ,  L e i n e .  Form m aschine  
fü r  H andbetrieb m it sich  a llm ählich  steigerndem  D ruck.

B ei der M aschine, die insbesondere zum  Pressen  
der Form en von Brem sklötzen d ien t, wird der den

Helifeldruck übertragende Zapfen n icht in  dem  S ch litz  
des starren H andhebels a, sondern in  einem  besonderen, 
abseits der H andhebeldrehachse gelagerten  S ch litz 
hebel-b  geführt, w obei die m it dem  Schlitzhebel b v er
bundene H ebelanordnung c d auf einen zentral auf 
die ausschwenkbare Preßbüchse e w irkenden Preß- 
bolzen f drückt.

Kl. 7 a, Gr. 15, Nr. 376 787, vom  4. Septem ber 1920. 
H e i n r i c h  S t ü t i n g  i n  W i t t e n ,  R u h r . K a m m 
walzengerüst.
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S t a t i s t i s c h e s .

Brikett- und Koks- sowie Eisen- und Stahlerzeugung 
des Deutschen Reiches im Jahre 1920.

Nachdem wir die Hauptergebnisse der deutschen 
Roheisen- und Stahlerzeugung für das Jahr 1920 be
reits früher veröffentlicht haben1), geben w ir nach
stehend die der amtlichen Erhebung2) entstammenden 
gesamten Ergebnisse der deutschen Montanindustrie 
(Gebietsumfang von 1920 ohne Saargebiet) für den 
gleichen Zeitraum wieder.

1. B r i k e t t s .

1920 Wert
in 1000 M.

S t e i n k o h l e n b r i k e t t s .
Zahl der Betriebe . . . . 70 —
Zahl der berufsgen. versicher

ten beschäftigten Personen 2 927 —
Verarbeitete Steinkohlen t 4 513 183 694 475
Erzeugung an Briketts . t 4 893 938 1 485 514

j D urchschnittswert f. d. t M 303,54 —

! B  r a u n k o  h l e n  - B r  i k e t t s
j u n d  - N a ß p r e ß s t e i n e .

j Zahl der Betriebe . . . . 244 —
Zahl der be rufsgen. versicher

ten beschäftigten Personen 38 989 —
VerarbeiteteBraunkohlen für

B r ik e t t s ............................. t 48 765 767 1 378 830
Erzeugung an Briketts . t 23 539 054 2 767 771

j D urchschnittswert f. d. t  Jt, 117,58 —
j VerarbeiteteBraunkohlen für
j N aßpreßsteine................... t 555 234 29 028

Erzeugung an Naßpreß
steinen . . . . .  . . t 343 129 56 735

Durchschnittswert f. d. t  Jt, 165,35 —

2. K o k s .

| Zahl der Betriebe . . . . 174 __
j Zahl derberufsgen. versicher

ten beschäftigten Personen 37 864 —
K oksöfen, am Jahresschluß

vorhanden:
a) m it Gewinnung der N e

benerzeugnisse t . . . 28 853 —
b) ohne Gewinnung der N e

benerzeugnisse . . . 597 —
K oksöfen, durchschnittlich

im Betriebe:
a) m it Gewinnung der N e

benerzeugnisse . . 18 206 —
b) ohne Gewinnung der N e

benerzeugnisse . . . . 176 .__
E ingesetzte Steinkohlen . t 32 369 817 5 059 248
Erzeugung an Koks . . t 26 102 628 6 092 936
D orch sch n ittsw ertf.d .t Jt 233,42 __
Erzeugung an T e e r . . . t 830 845 1 204 603
Erzeugung an B enzol . . t 181 274 627 617
Erzeugung an Am moniak

wasser usw ......................... t 335 392 539 073
Absatz an Leuchtgas . m 3 335 927 774 75 329

3. E i s e n  u n d  S t a h l .

H o c h o f e n b e t r i e b e .
Zahl der B etriebe . . . 63 __
Zahl derberufsgen. versicher

ten beschäftigten Personen 36 745 —

J) V gl. St. u. E . 43 (1923), S. 608/11.
2) V ierteljahrshefte zur Statistik des Deutschen

Reiches, 32. Jg. 1923, H eft I I . —  Vgl. St. u. E  42 
(1922), S. 948/9.

1920 Wert 
in 1000

H o c h o f e n b e t r i e b e
(ferner):

H ochöfen, am Jahresschluß
vorhanden .............................. 228 —

H ochöfen, durchschnittlich
im B e t r i e b e ........................ 146 —

Gesamtbetriebsdauer dieser
H ochöfen . . . .  W ochen 6 504 —

Verbrauchte R ohstoffe:
Eisen- u. Eisenm anganerze t 11 244 170
Manganerze (m it über 30 %

M a n g a n ) .........................t 88 612 —
Kiesabbrände usw . . . t 617 744 —
B r u c h e is e n ........................ t 951 959 —
Schlacken und Sinter aller

A r t ....................................... t 1 774 535 —
Zuschläge (Kalkstein, Phos

phatkalk usw .) . . . . t 2 254 875 —
K o k s ...................................t 8 090 798 —
H olzkohlen ........................ t 3 457 —

Koksroheisen-Erzeugung. t 6 384 791 11 007 278
Holzkohlenroheisen - Erzeu

gung .......................................t 2 834 8 800
Gesamte Roheisen - Erzeu

gung .................................. t 6 387 625 11 016 078
Darunter:

G ießereiroheisen. . . . t 1 324 000 2 382 199
Gußwaren I. Schmelzung t — —
Bessem erroheisen . . . t 64 186 109 fi41
Thom asroheisen . . . . t 3 006 243 4 986 752
Stahleisen u. Sp iegeleisen ,

einschl. E isenm angan, Si
lizium eisen usw. . . . t 1 862 757 3 314 239

Puddelroheisen (ohne Spie
geleisen) .........................t 130 163 222 995

Bruch- und W ascheisen t 276 252
Erzeugung an verwertbaren

S c h la c k e n ........................ t 989 027 6 249

E i s e n -  u n d  S t a h l g i e ß e 
r e i e n ,  e i n s c h l .  K l e i n  -

b e s s e m e r e i e n .
Zahl der Betriebe . . . . 3) 1 508 —
Zahl der berufsgen. versicher

ten  beschäftigten Personen 149 052 —
Betriebsvorrichtungen, am

Jahresschlüsse vorhanden:
K u p p e lö fe n ............................. 2 982 —
F la m m ö fe n ............................. 99 —
M a r tin ö fe n ............................. 130 —
T e m p eröfen ............................. 788 —
Tiegelöfen .................... 1 006 —
Elektrostahlöfen . . . 12 —
K leinbessem erbirnen . . . 136 —

Verbrauchte R ohstoffe:
R oheisen . ......................... t 1 339 738 __
S ch ro tt . . . t 913 648 —

Erzeugung an Gußwaren t
Darunter:

Eisenguß, Temperguß und
Stahlguß . . . . . .  t 1 952 310 8 924 471

em aillierter oder auf andere
W eise verfeinerter E isen 
guß . . . .  ' ....................t 34 919 239 743

1) Für 104 Betriebe sind die Ergebnisse nach dem 
Vorjahre geschätzt und in  der Uebersicht mitenthalten. 
Ihr Anteil an der Gesamterzeugung beträgt 4,18o/o. 
Von 112 Betrieben m it 5304 bcrufsgenossensehaftlich  
versicherten beschäftigten Personen waren keine Erzeu
gungszahlen zu erlange i. Nach einer von Sachverständi
gen ausgeführten Schätzung haben diese Betriebe 
80 352 t R ohstoffe verarbeitet und daraus 75 261 t Guß
waren hergestellt. Diese Zahlen sind in der Uebersicht 
nicht enthalten.
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3920 Wert 
io 1 0 0 0  Ji

S c h w e i ß e i s e n -  
( P u d d e l - )  W e r k e

I Zahl der B etriebe . . . . 15 —
1 Zahl der berufsgen. versicher

ten beschäftigten Personen 973 —
! Am Jahressehluß vorhandene

126\ O e f e n ....................................... —
D a v o n :

115Puddelöfen .........................
| Schweißöfen . . . . . . 11

Verbrauchte R ohstoffe :
43 129! R o h e ise n ............................. t —

Schrott . ......................... t 20 321 —
Zuschläge(Eisenerzeusw-) t 1 635 —

Erzeugung a n :
54 003 125 130Sehw eißeisen ...................t

Raffinier- und Zementier
stahl ....................... • t 145 678

verwertbaren Schlacken t 14 494 5 275

; E l u ß e i s e n -  u n d  F l u ß 
s t a h l  w e r k e .

Zahl der Betriebe . . . . l ) 102 —
Zahl der berufsgen. versicher

ten beschäftigten Personen 47 186 —
Am Jahresschluß vorhandene

Betriebseinrichtungen :
T h o m a s b ir n e n .................... 64 —
B essem erb irn en .................... 14 -
Martinöfen m it basischer

Z ustellung............................. 440 —
Martinöfen m it saurer Zu

stellung .................................. 30
Elektrostahlöfen . . . . 47 -  !
T ie g e lö f e n .............................. 69 __ 1

Verbrauchte R ohstoffe : 
R oh eisen ............................. t 4 999 488
Schrott .............................  t 4 217 978 —
Eisenerze . . . . . .  t 114 873 —
Zuschläge(Kalksteinusw.) t 924 824 __

Gesamte Erzeugung d. Fluß
eisen- u. Flußstahlwerke t 8 362 976 18 468 280

Davon :
R o h b lö c k e .........................t 8 203 971 17 572 471 j

Darunter aus :
Thomasbimen . . . . t 2 711 343 ! 5 630 728
Bessemerbirnen . . . . t 44 693 115 815
Martinöfen m it basischer

Z u s t e l lu n g ....................t 5 262 185 11 154 472
Martinöfen m it saurer Zu

stellung ............................. t 77 082 205 936
Elektrostahlöfen . . . t 72 427 265 419 1
Tiegelöfen ....................t 36 241 200 101

S ta h lfo r m g u ß ....................t - —
Schlacken zur Vermahlung

zu Thomasmehl bestim m t t 724 615 214 496 1
Schlacken anderer Art . t 766 336 38 922

1920 Wert 
in 1 0 0 0  Jt

W a l z w e r k e  ( m i t  o d e r  
o h n e  S c h m i e d e -  o d e r  

P r e ß w e r k e ) .

Zahl der Betriebe . . . . *) 166
Zahl der berufsgen. versicher

ten  beschäftigten Personen 119 617 —

Verbraucht w u rd en : 
R o h b lö c k e .................... t 8  000 759 —
Flußeisen- und F lußstahl

halbzeug .........................t 1 631 571 —

Schw eißeisen- u. Schweiß
eisenhalbzeug . . . . t 8 8  940 —

Abfallerzeugnisse (A bfall
enden u s w .) ....................t 26 564 —

Gesamte Erzeugung d. Walz
werke,einschl. der mit ihnen 
verbundenen Schmiede- und 
P reßw erke....................... t 9 564 530 28 946 310

D avon :
H albzeug (vorgewalzte  

Blöoke, K nüppel, Platinen  
usw .), zum Absatz b e
stim m t ............................. t 1 451 776 3 604 551

Fertigerzeugnisse . . . t 6 303 962 23 731 331

D aru n ter: 
Eisenbahnoberbauzeug  

(Schienen, Schwellen, 
Laschen, U nterlagsplat
ten  u. K leineisenzeug) t 665 557 1 963 171

Träger (Form eisen von  
80 mm Höhe und dar
über) ............................. t 391 298 1 040 905

Stabeisen u. sonst. Form 
eisen unter 80 mm H öhe, 

U niversaleisen . . . t 2 346 997 7 570 218
B a n d e ise n ........................ t 223 070 845 863
W alzd rah t........................ t 546 111 1 805 876
Grobbleche (5 m m  und 

darüber stark) . . . t 726 074 2 584 414
F einbleche (unter 5 mm) t 559 643 3 035 612
W eiß b lech ........................ t 31 527 307 687
R ö h r e n ..............................t 305 518 2 071 066 !
rollendes Eisenbahnzeug  

(Achsen, Räder usw.) t 285 452 1 115 860
Schm iedestücke . . . t 147 397 921 771
andere Fertigerzeugnisse t 75 318 468 8 8 8

Abfallerzeugnisse (Abfall
enden und verwertbare
S c h l a c k e n ) .................... t 1 808 792 1 610 428

1) Von zw ei B etrieben sind die Ergebnisse durch 
Sachverständige geschätzt.

2) Sieben Betriebe wurden von Sachverständigen  
geschätzt.

Die Saarkohlenförderung in den Monaten April, Mai und Juni 1923.

Nach der S tatistik  der französischen Bergw erks Verwaltung betrug die K ohlenförderung des Saargebietes 
im  April 63 745, Mai 377 686 und Juni 102 5  716 t . U eber die Verteilung, W eiterverarbeitung usw. gibt 
nachstehende U ebersicht Aufschluß:

1923
Geaamt-

fördertmg

t

Anteil der \ erteiluug der Fohlen Vermeh
rung der 
Halden- 

be- 
stäude

t

Haldenbestand
an

Koks- 
erzeu- 

g-iing der 
eigenen 
Betriebe

t

Gesamt 
Beleg- 
scl aft 

(einschl. 
Beamte»

staatlichen
Gruben

t

Grube
Fran

kenholz
t

Zechen- Liefe- 
selbst- rung an 

ver- d. Berg
brauch arbeiter 

t  t

Liefe
rung a.d., 
eigenen 
Koke
reien 

>■

Y erkauf 
und 

Versand 
t

Kohlen-

t

Koks

t

April . . . 
Mai . . . .

' Juni . . .

63 745  
377 686  

1 025 716

62 818  
371 699  

1 003 707

927 
5 987  

22 009

34 087 1 827  
49 686 18 081 
70 295 68 076

1 672
2 878 

14 832

20 336  
303 229 
846 190

5 823 
3 812 

26 323

38 884  
42 696  
69 019

1861
881
808

1 330
2 123 

11 119

74 551
75 205, 
75 205l
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Frankreichs Roheisen- und Rohstahlerzeugung Januar bis Juni 1923.

Roheisen t Rohstahl t

Puddel- Gieße- Besse- Thomas-
Ver

schie
denes

Ins
gesamt

Davon Besse- Thomas-
Sie-

mens-
Martin-

Tie-
gel-
guß-

Elektro- Ins
gesamt

rei- mer- Koks
roh
eisen

Elektro-
roh-
eisen

mer-

Roheisen Rohstahl

Januar bis
126 781 437 699 6324 1 207 968 73 023 1 851 795 1828 673 23 122 56 158 950 416 725 095 5762 18 934 1 756 365

Juni . . . 37 479 116 085 1290 284 330 7 829 447 013 442 205 4 808 6  004 250 628 166 329 1064 3 375 427 400

Zusammen 164 260 553 784 7614 1 492 298 80 852 2 298 808 2 270 878 27 930 I 62 162 1 201 044 891 424 6826 22 309 2 183 765

Frankreichs Hochöfen am 1. Juli 1923.

Im
Feuer

Außer
Betrieb

Im Bau 
oder in 

Aus
besse
rung

Ins
gesamt

Ostfrankreich . . . . 421) 22 20 84
Elsaß-Lothringen . . 291) 25 14 68
Nordfrankreich . . . 10 5 5 20
Mittelfrankreich . . . 8 4 1 13
Südwestfrankreich . . 7 6 5 18
Südo8tf rankreich 3 2 2 7
W estfrankreich . . . 7 0 1 8

Zus. Frankreich 106 64 48 218
Dagegen am 1. Juni 

1923 ............................. 99 74 46 219

Belgiens Hochöfen am 1. August 1923.

Hochöfen Er

Vor
handen

Unter
Feuer

Außer
Betrieb

Im
Wieder
aufbau

zeugung 
in 24 st 

t
H e n n e g a u  und 

B r a b a n t :  
Sambre et Moselle 4 4 1250
Moncheret . . . . 1 — 1 — —
Thy-le-Chäteau . 4 2 — 2 330
Sud deChätelineau 1 — 1 — —
E ainau t.............. 4 3 1 — 500
Bonehill . . . . 2 — — o —
Monceau . . . . 2 2 — — 400
La Providence . • 4 4 — — 920
Usines de Châte- 

lineau.............. 2 2 _ 300
O labecq.............. 2 2 — — 400
B o ê l ................... 2 — — 2 —

zusammen 28 19 3 6 4100
LU t t i  ch:

Oockerill . . . . 7 5 2 1250
O ugrée ............... 6 4 — 2 770
Angleur.............. 4 3 — 1 4 G0
Espérance . . . . 3 3 — — 475

zusammen 2 0 15 - 5 2955
L u x e mb u r g :  

Athus .................. 4 3 1 420
Halanzy.............. 2 2 — — 160
Musson............... 2 1 1 - 65

zusammen 8 6 1 1 645
Belgien insgesamt 56 40 4 1 2 7700

Großbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung 
im Juni 1923.

Nach den monatlichen Naehweisungen der „N a
tional Federation of Iron and Steel M anufacturers“ 
wurden im Juni 1923, verglichen m it dem Vorjahre, 
erzeugt:

x)  Davon einige nur teilweise in Betrieb.

Roheisen Stahlknüppel 
und Gußeisen

Am Ende des 
Monats in Be
trieb befindli
che Hochöfen1923 1922 1923 1922

1 0 0 0  t  (zu 1 0 0 0  kg) 1923 1922

Januar . . . . . 577,0 292,6 644,2 332,7 183 90
Februar . . . . 552,1 304,9 718,4 425.5 189 1 01
März.................. 643,7 396,6 815,3 558,2 2 0 2 107
A p r i l ............... 662,6 400,6 761,4 410,7 216 1 1 2
M a i .................. 725,6 414,4 834,1 469,7 223 1 1 0
J u n i .................. 704,0 375,1 780,0 406,6 2 2 2 115
Monatsdurch

schnitt 1913 . 868,7 649,2
1920 . 680,2 767,8 284
1921 . 2 2 1 ,1 306,0 78
1922 . 414,8 493,8 125

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

Siegerländer Eisensteinverein, G. m. b. H., Siegen.
—  D er Verein hat infolge der weiterhin eingetretenen, 
Steigerung der Brennstoffpreise und Löhne den Ver
kaufspreis für Rostspat vom 8. August an auf 
31 767 000 M  f . d. t erhöht.

Erhöhung der Eisenstein-Richtpreise. — D er Berg-
und H üttenm ännische Verein zu W etzlar hat die 
E i s e n s t e i n - R i c h t p r e i s e  für die Zeit vom
1. bis 15. A ugust w ie fo lg t  neu festgesetzt:

R o t e i s e n s t e i n  über 3 6 o/o F e au f Grundlage 
von 42o/o F e  und 28o/0 S i 0 2, Grundpreis 2 250 000 M  
je t  frei W agen Grubenanschluß; Skala ^  115 000 J6 
je  o/o F e und +  50 000 M  je  o/0 S iO ,.

R o t e i s e n s t e i n  unter 36o/0 F e m it Kalkge
h alt ( F l u ß s t e i n )  auf Grundlage von 34o/0 Fe und' 
22o/o S i 0 2, Grundpreis 1 630 000 M  je t  frei Wagen 
G rubenanschluß; Skala +  115 000 M  je  o/0 F e und 
+  50 000 M  je o/o S i 0 2.

K i e s e l i g e r  R o t e i s e n s t e i n  von 36o/o Fe  
einschließlich abwärts auf G rundlage von 33 o/0 Fe, 
Grundpreis 910 000 M  je t  frei W agen Gruben
anschluß; Skala ^  51 500 M  je  o/0 Fe.

M a n g  a n a r m e r  B r a u n e i s e n s t e i n :
a) Oberroßbacher Erz auf gleicher Grundlage und 

nach gleicher Skala w ie R oteisenstein , jedoch ist Nässe 
bis zu 5 o/o zu, vergüten und 1 o/0 Mn =  1 o/0 Fe zu 
bewerten.

b) Oberhessischer (V ogelsberger) Brauneisenstein:
Von den Stationen Mücke, Niederohm en, Stock

hausen, W eikartshain, Lumda und H ungen nach freier 
Vereinbarung m it den H üttenw erken entw eder tel quel 
und ohne Gewähr oder nach Skala auf Grundlage von 
41 o/o M etall, 15 o/o S i0 2 und 15o/0 N ässe, Nässe über 
15o/o ist am G ew icht zu kürzen, unter 15 o/0 dem Ge
w icht zuzusetzen; G rundpreis 2 250 000 M  je  t frei 
W agen Grubenanschluß; Skala -f- 115 000 Jk je o/c 
M etall und -f- 50 000 M  je o/0 S i0 2.

c) Sonstiger B rauneisenstein bis zu 4o/0 Mn, 
G rundlage 40o/o F e, 2o/0 Mn und 20o/o S i0 2, Grund
preis 2 178 000 M  je  t frei W ogen Grubenanschluß; 
Skala -j- 114 900 M  je o/0 M etall und +  49 700 J i  
je o/o S i 0 2.
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M a n g a n h a l t i g e r  B r a u n e i s e n s t e i n :

I . Sorte: m it m ehr als 13,5 o/0 M n auf Grundlage 
von 15o/o Mn, 20o/o F e, 0,07 bis 0,08 o/0 P ; 24o/0 H 20 ,  
Grundpreis 2 358 000 M  je  t  frei W agen Grubenan- 
schluß; Skala ^  129 400 M  je  % Mn und ^  64 700 M  
je o/o F e i. d. t. W asser über 24o/0 iat am G ew icht 
zu kürzen.

II . Sorte: m it 10 bis 13,5o/0 Mn, au f Grundlage 
von 12 o/o Mn, 24 o/o F e  und 20 o/o H 20', Grundpreis 
1 908 000 M  je t  frei W agen G rubenanschluß; Skala

102 400 M  je  o/0 M n und ^  51 200 M  je  o/0 Fe  
i. d. t. W asser über 20o/o ist am G ew icht zu kürzen.

I I I .  Sorte: m it w eniger als 10o/0 Mn auf Grund
lage von 8 o/o Mn, 24 o/o F e und 20°/o H 20 ,  Grundpreis 
904 000 M  je  t frei W agen Grubenanschluß; Skala ^  
51 000 M  je o/o Mn und ^  25 500 M  je o/0 Fe
i. d. t. W asser über 20o/o ist am G ew icht zu kürzen.

Der M etallgehalt w ird bei einem  bei 100° getrock
neten Probegut bestimmt.

Die Z a h l u n g  s -  und L i e f e r u n g s b e d i n 
g u n g e n  wurden folgenderm aßen abgeändert:

Die Bechnungen w erden w ie bisher in Papiermark  
ausgestellt, und zwar die vorläufigen Rechnungen  
wöchentlich. Neben dem Papierm arkpreis wird auch 
ein Goldmarkpreis angegeben, welcher errechnet wird  
auf Grund eines Pfundpreises von 5 M ill. J&. Zu zahlen  
ist der Goldmarkbetrag, um gerechnet in Papiermark  
zum Berliner Pfund-B riefkurs am letzten Börsentage  
vor dem Zahltage, nach folgender Form el:

Goldmark X Pfundkurs 
20 =  Papiermark.

Zu zahlen ist spätestens 7 T age nach Ausstellung der 
Rechnung. B ei Zahlungsverzug sind 5 o/0 des Goldmark
betrages für das Jahr zu vergüten, um gerechnet vom 
Verfalltag bis zum E ingänge des Goldbetrages.

In jedem F alle  g ilt  der Papierm ark-U m rechnungs
betrag als M indestbetrag für  die Zahlung. E ine Zah
lungsformel g ilt  nur für Banküberweisungen; es em p
fiehlt sich telegraphische U eberw eisung. B ei Schecks 
gilt der Tag der G utschrift als Zahlungstag.

Erhöhung der Roheisenpreise. —  D ie endgültigen  
Höchstpreise für Stah l- und Spiegeleisen stellen sich 
für Lieferungen vom 8. bis 15. A ugust für S t a h l 
e i s e n  auf 139531000M ,  S p i e g e l e i s e n  8 /1 0 o/o Mn 
auf 151 544 000 M . D ie Preise haben ebenfalls G ül
tigkeit vom 16. bis 23. A ugust, indes bleiben die bis
herigen Klauseln in K raft, insbesondere g ilt  dieses h in
sichtlich der am 20. A ugust eintretenden Frachterhö
hung. Die e n d g ü l t i g e n  H ö c h s t p r e i s e  für  
Stahl- und Spiegeleisen für  die Z eit vom 16. bis 23. 
August werden bekanntgegeben, sobald die H öhe der 
am 20. August eintretenden F rachtsteigerung feststeht.

Die H ö c h s t p r e i s e  für die G i e ß e r e i -  
R o h e i s e n s o r t e n  stellen  sich vom 16. bis 23. 
August für H äm atit-R oheisen, cu-arm es Stahleisen, 
Gießerei-Roheisen I , G ießerei-R oheisen I I I ,  G ießerei- 
Roheisen Lux. Qual, und Tem pereisen auf 99 450 000 M>-

Der Durchschnittspreis für das m it i n l ä n d i 
s c h e n  und e n g l i s c h e n  B rennstoffen  erblasene 
Roheisen ist für diese Sorten m it 87 490 000 M  je  t  
festgesetzt. D ie Preise für die G ießerei-R oheisensorten  
beruhen auf einem  Kurse von 13 000 000 M  für das 
englische Pfund. D ie H öchstpreise für die G ießerei- 
Roheisensorten sind n icht w ie bisher m it den V e r 
k a u f s p r e i s e n  des R oheisen-Verbandes identisch. Der 
Roheisen-Verband hat vielm ehr die Verkaufspreise m it 
Rücksicht auf den ausländischen W ettbew erb wesentlich  
niedriger festgesetzt, und zwar ste llt  sich der Preis für

mit in- und 
ausländischen 
BrennstoffenHämatitroheisen . . . 

Cu-armes Stahleisen . 
Gießereiroheisen I . .

III . . 
„ Lut. Qual. 

Tempereisen . . . . .

mit inlän
dischen 

Brennsto fen 
erblaaen 

91 000 000 Jl
erblasen 

79 700 000 J t

D ie Verkaufspreise beruhen eben fa lls auf einem  
Kurse von 13 000 000 J& für das P fund, gelten  jedoch  
als Mindestpreise.

X X X I V

Erhöhung der Gußwarenpreise. —  D er Verein  
Deutscher Eisengießereien, Gießereiverband, Düsseldorf, 
erhöhte die vom 1. August an gü ltigen  P reise für Bau- 
und M aschinenguß m it W irkung vom 8. A ugust an um 
300 o/o und m it W irkung vom 16. A ugust an um w eitere  
44o/o, ,so daß der Gesam taufschlag vom 16. A ugust an 
auf die vom 1. A ugust an gü ltigen  Preise 475 0 / 0  be
trägt. D ie vom 1. A ugust an bekanntgegebene E rhal
tung der W ertbeständigkeit durch U m rechnung über 
Goldmark wird unter Zugrundelegung eines Pfundkurses 
von 14 M ill. Jh  derart aufrechterhalten, daß d ie auf 
Grund dieser Aufschläge berechneten Papierm arkpreise 
M indestpreise sind, aber bei weiterem  A nsteigen des 
Pfundkurses sich im Verhältnis m it diesem erhöhen.

Preiserhöhung der Fachverbandsgruppe VII. — 
D ie Fachverbandsgruppe V II  (H ochofen-, S tahl- und 
W alzwerke, K altwalzwerke, Adjustagemasohinen, D am pf
hämmer und hydraulische M aschinen) des Vereins 
Deutscher M aschinenbau-Anstalten hat vom 9. A ugust 
1923 an eine Preiserhöhung um 15o/0 auf die Preise  
vom 7. A ugust (Teuerungsfaktor 1,15) und um 354o/o 
auf die Preise vom 1. August (Teuerungsfaktor 4,54) 
und vom 14. A ugust an e in e P r e i s e r m ä ß i g u n g  
um I 3 0 / 0  auf d ie Preise vom 9. A ugust (T euerungs
faktor 0,87) beschlossen, so daß also die P reise vom
14. A ugust an den am 7. und 8. A ugust g ü ltig  g e 
wesenen Preisen entsprechen.

Wertbeständige Gütertarife. — Am 20. August 1923 
werden im Güterverkehr wertbeständige Tarife ein
geführt, über die der Reichseisenbahnrat am 9. und
10. d. M. verhandelt hat. D iese Beratungen hatten für 
die Einführung der Tarife kaum eine wirkliche Bedeu
tung, da sie schon am 10. d. M. öffentlich  bekannlj 
gemacht waren. Der Reichsverkehrsminister hat wieder 
einmal von der ihm zustehenden Tarifhoheit Gebrauch 
gemacht. Es bedeutet dieses Tariffestsetzungsverfahren  
einen ganz gew altigen Rückschritt gegen die Vorkriegs
zeit, in der jede Erhöhung der Regeltarifsätze (N orm al
transportgebühren) an die Zustimmung der gesetzgeben
den Körperschaften gebunden war.

Ueber das Wesen der wertbeständigen Gütertarife 
erfahren wir folgendes: U m  die Gütertarife einfacher, 
übersichtlicher und beweglicher zu gestalten und damit 
zugleich den unwirtschaftlichen Aufwand an Arbeit und 
Kosten für ihre H erstellung entsprechend herabzumin- 
dem , sind die Frachtsätze auf feste Grundzahlen 
(Grundtarife) geführt worden, d ie in Verbindung m it be
weglichen Vervielfältigungszahlen (Schlüsselzahl) die zu 
bezahlenden Frachten ergeben. D ie zur V ervielfältigung  
der Grundfrachten dienenden Schlüsselzahlen sollen je 
weils besonders veröffentlicht werden. D as Verfahren 
wird sich im einzelnen so gestalten, daß aus deu Grund
zahlen zunächst die Fracht in gewohnter W eise zu be
rechnen ist. Der so gefundene, gewissermaßen in der 
Mark des Grundtarifs ausgedrückte Frachtbetrag ist so
dann zum Zweck der Frachterhebung nach Maßgabe 
der am Tage der Aufgabe der Sendung geltenden  
Schlüsselzahl m ittels w enig umfangreicher und daher 
leicht zu handhabender H ilfsta feln  in Papiermark um
zuwandeln. Man denke sich einen Grundtarif in diesem  
Sinne so gebildet, daß die Frachtsätze des Tarifs vom
15. Februar 1923 durch Teilung m it 5000 auf wesentlich  
niedrigere Einheiten gebracht werden. D ie Teilungszahl 
5000 soll dadurch gerechtfertigt werden, daß an dem  
genannten Tage einerseits die Frachtsätze gegenüber der 
Zeit vor dem K riege auf rd. das 5000fache gestiegen  
waren, anderseits aber auch die Entw ertung der Mark 
gegenüber den hochwertigen Auslandswährungen um 
diese Zeit etwa den gleichen Betrag erreicht hatte. Der 
so gefundene G rundtarif entspricht dem heutigen sach
lichen Tarifaufbau, da die jetzige A bstaffelung der 
Tarifklassen und Entfernungen (horizontale und ver
tikale S taffelung) unverändert aufrechterhalten bleibt. 
Zu dem annähernd gleichen Ergebnis gelangt man, wenn 
man die Sätze des Jahres 1914 nach den inzwischen e in 
getretenen schematischen und organischen Aenderungen  
(neue Ladungsklassen, horizontale und vertikale S ta ffe 
lung usw.) berichtigt und um die Verkehrssteuer erhöht. 
Besonders hervorzuheben ist, daß das neue Verfahren
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nur eine formelle Abweichung von dem bisherigen 
Tarifsystem bedeutet. Beispielsweise wäre, wenn der 
Tarif schon bisher in der Form eines Grundtarifs mit 
beweglichen Vervielfachungswerten aufgestellt gewesen  
wäre, am 15. Februar 1923 zur Um wandlung der nach 
den Zahlen des Grundtarifs ausgerechneten Frachtbeträge 
in Papiermark die Schlüsselzahl 5000 anzuwenden g e 
wesen m i t  d e m  g l e i c h e n  E r g e b n i s  w i e  b e i  
d e m  t a t s ä c h l i c h  a n g e w e n d e t e n  b i s h e r i 
g e n  V e r f a h r e n .  Das H auptziel bei der Aenderung 
ist, die Benutzung der Tarife zu erleichtern und zu ver
meiden, daß diese bei jeder nötig  werdenden T arif
erhöhung geändert werden müssen. Sie sollen einfacher, 
übersichtlicher und beweglicher gestaltet werden. Der 
Aufwand an Arbeit sowie an R ohstoff- und Druckkosten 
bei Tarifänderungen soll vermindert werden. D ie je 
weils anzuwendenden Schlüsselzahlen würden in gleicher 
Weise wie bisher die prozentualen Zuschläge festzusetzen 
sein. Eine sachliche Bindung an bestimmte Index- 
Zahlen des Handels, der Lebenshaltung u. dgl. würde 
ebenso w ie bisher nicht bestehen. Es handelt sich nach 
den M itteilungen der Reichsbahnverwaltung lediglich um 
eine Neuausgabe des geltenden Tarifs in verminderter 
Form. D ie Frage, ob und inw iew eit nach den a ll
gemeinen wirtschaftlichen Verhältnissen und der geld
lichen Lage des Reichsbahnunternehmens s a c h l i c h e  
Aenderungen des Tarifsystems nötig sind, steht dahin. 
D ie Herausgabe eines endgültigen Grundtarifs müsse 
einer eingehenderen gesonderten Untersuchung Vor
behalten bleiben.

In  ähnlicher W eise denkt man die Fahrpreise für 
den Personenverkehr festzusetzen.

Es sind nunmehr m it G ültigkeit vom 20. August die 
Gütertarife um rd. 2 0 0 0 o/0 und die Personentarife auf 
das Z e h n  fache erhöht worden.

Erhöhung des Goldaufschlages auf Zölle. —  Das
Zollaufgeld ist für die Zeit vom 18. bis einschließlich 
24. A ugust au f 96 809 900 (42 579 900) o/o festgesetzt 
worden. D ie Art der Berechnung hat dabei eine A en
derung erfahren. Während dem bisherigen Zollaufgeld 
jedesmal der Dollarkurs der vorhergehenden drei Wochen 
zugrunde gelegen hatte, wird es seit dem 15. August 
nach dem durchschnittlichen Dollarkurs der letzten W oche 
berechnet. D ie G ültigkeit des Zollaufgeldes läu ft stets 
vom Samstag einer W oche bis zum F reitag  der nächsten.

Schmiedestück - Vereinigung, Dortmund. —  D ie
Schm iedestück-V ereinigung erhöhte m it W irkung vom
6. August an ihre Preise um 90o/o.

Der deutsche Maschinenbau im Juli 1923. —  Der
gew altige Marksturz, die verschärften Maßnahmen der 
Besatzungsmächte und die unklaren innen- und außen
politischen Verhältnisse gestalteten das ganze deutsche 
W irtschaftsleben und damit auch die Lage des M a
schinenbaues im ersten Monat des zweiten Halbjahres 
im höchsten Grade unübersichtlich. D ie im Juni da und 
dort beobachteten Ansätze zur Besserung des Beschäfti
gungsgrades setzten sich unter diesen Umständen im 
wesentlichen nicht fort.

Das Ueberangebot an Arbeitskräften bestand im 
Ju li weiter, wenn auch der seit dem K riege zu beobach
tende M angel an geübten älteren Facharbeitern noch 
manche Sonderwünsche der Betriebe unbefriedigt ließ. 
Arbeiterentlassungen in größerem U m fange ließen sich 
auch in diesem Monat durch Kürzung der Arbeitszeit, 
durch wechselndes Aussetzen von Teilen der Belegschaft 
sowie durch Beurlaubungen umgehen.

Eine Verschärfung der Lage z e g te  sich auch darin, 
daß die heftige und sprunghafte Verteuerung der 
Lebenshaltung andauernde Lohnkämpfe zur Folge hatte, 
die große Unruhe m it Verlust zahlreicher Arbeitsstunden  
in die Betriebe brachten und verschiedentlich, besonders 
in der Berliner Maschinenindustrie, zu m ehrtägiger A r
beitseinstellung führten. Eine bedeutende Rolle spielte 
dabei die Forderung eines wertbeständigen Lohnes.

R oh- und Brennstoffe standen im allgemeinen in 
gleichem  U m fange w ie im vorhergehenden Monat zur 
Verfügung. Eine Besserung der Versorgung war keines

wegs zu verzeichnen, da die vor und zu Beginn der 
Ruhrbe.etzung beschafften Vorräte infolge ungenügender 
Ergänzung immer mehr zusammenschrumpfen. In man
chen Betrieben begann der M angel an Schmelzkoks und 
bestimmten Roh- und W alzeisensorten ernste Formen 
anzunehmen. D ie Folge war eine verstärkte Nachfrage 
nach ausländischen Rohstoffen und ein  größerer Bedarf 
an Devisen, der durch das Verlangen der einheimischen 
Eisenwerke nach Teilbezahlung des Roheisens in Devisen 
noch gesteigert wurde. Er konnte jedoch infolge der 
neuen Devisenverordnung nur zu einem geringen Teil 
befriedigt werden, so daß bei Aufrechterhaltung der 
Devisenverordnung die Rohstoffversorgung der Ma
schinenindustrie und damit d ie Fortführung der B e
triebe bald ernstlich in Frage gestellt worden wäre.

D ie Anzahl der Anfragen aus dem Inland vermehrte 
sich etwas, doch entsprach ihr die Zunahme der erteilten  
Aufträge noch nicht. Immer häufiger zeigt sich bei Ab
schlußverhandlungen, besonders wenn e3 sich um lang
fristige Aufträge handelt, daß eä schwer hält, eine 
Gegenleistung zu erhalten, die der gew altigen Rohstoff
verteuerung, den Lohn- und Gehaltssteigerungen und der 
durch die M arkentwertung vermehrten unproduktiven 
Arbeit entspricht. In  den letzten W ochen führte der 
Marksturz in besonders starkem Ausmaße zu Zahlungs-1 
m ittelknappheit, K apitalknappheit und Kreditnot. Die 
M aschinenindustrie er litt  täglich  große V erluste bei 
Mai'kforderungen, w ie Bankguthaben usw., und dadurch, 
daß verspätet eingehende Zahlungen nicht auf den Geld
wert des Zahltages aufgewertet wurden. Bei der F est
setzung der L ieferfristen ergeben sich Schwierigkeiten  
daraus, daß der Maschinenbau in hohem Maße von der 
pünktlichen Einhaltung der Lieferzeiten seiner Rohstoff
versorger abhängig ist.

Im  Auslandgeschäft waren trotz des Tiefstandes der 
Mark die Anfragen und noch mehr die Aufträge noch 
ganz ungenügend. Das Vertrauen des Auslandes zur 
deutschen Industrie wird durch die Ruhrbesetzung und 
die dadurch geschaffene Unklarheit der politischen Lage 
allem Anschein nach ungünstig beeinflußt. Im  Inlande 
ist die Lage durch das zunehmende Erlahmen der K auf
kraft und der Unternehmungslust gekennzeichnet. Um  
so dringender ist daher jede nur mögliche Befreiung der 
W irtschaft von allen unnötigen Vorschriften und B e
lastungen zu fordern.

Aus der luxemburgischen Eisenindustrie. —  Die
Kokskrise, welche das erste Vierteljahr hindurch schwer 
auf der Eisenindustrie des Großherzogtums lastete, hat 
sich im Laufe des zweiten Vierteljahres ein wenig g e 
bessert, insofern man von den e'ngelaufenen Koksmengen 
sprechen darf. Im  Monat Mai liefen bedeutende Mengen 
von Koks ein, den man zu hohen Preisen in Englandl 
und in Amerika gekauft hatte, und im Juni steigerte sich 
die Kokszufuhr auf den W erken sogar noch, so daß 
man endlich wieder über beträchtliche Vorräte verfügte. 
Leider hatte die Beschaffenheit des Kokses sehr g e 
litten, da die Mehrzahl der Schiffe im Mai während 
des Streiks der belgischen Eisenbahner im H afen e in 
lie f, wodurch eine w eitere U m ladung bedingt wurde. 
Der Gehalt an Kohlenstaub erreichte o ft 20 bis 3 0 o 0, und 
der Rest des Kokses war so zerbröckelt, daß er nur 
in Mischung und auch dann noch nur in sehr beschränk
tem Maße verwendbar war. Der schon außerordentlich  
hohe Preis wurde noch durch verschiedene aus dem  
Streik entspringende Unkosten gesteigert, so daß sich die 
Gestehungskosten wirklich übertrieben hoch gestalteten.

D ie belgischen Kokssendungen sind namentlich im 
Juli sehr zufriedenstellend gewesen, und da die luxem 
burgischen H ütten außerdem einen Teil des Kokses er 
hielten, der von der belgisch-französischen Besatzungs
kommission auf den Kohlenzechen des Ruhrgebietes be
schlagnahmt wurde, konnten verschiedene Hüttenwerke 
wieder einige Hochöfen in Betrieb setzen, während an
dere angesichts der unsicheren zukünftigen B rennstoff
beschaffung nur m it äußerster Vorsicht ihre K ohlen
vorräte aufbrauchen.

Im zweiten Vierteljahr war der Markt sehr flau; 
die ungemein hohen, im März erzielten Preise hatten
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d ie  Kundschaft abgeschreckt, so daß sie trotz Opfer, 
welche die H ütten nachträglich brachten, nicht wieder 
vollständig herangezogen werden konnte. Im  Juni erst, 
als die Vorräte der Großhändler und der Verbrauchs
industrie erschöpft waren, konnte man größere Ge
schäfte abschließen, und der M arkt gewann erneut an 
Lebhaftigkeit; auch die Preise wurden wieder fester, 
doch erreichten sie noch lange nicht die im März er
reichte Höhe.

Die am Schlüsse des zweiten Vierteljahres 1923 
erzielten Preise stellten sich im Vergleich zum ersten 
Vierteljahr wie fo lgt:

Grundpreise ab Werk |
in belgischen Pranken

am 31. März am 30. .Tuni
1923 1923

G ieß ere iro h e isen ......................... 550 380
T h o m a sro h e isen ......................... 550 390
V orb löcke....................................... 650 540
Knüppel und P latinen  . . . 675 575
F orm eisen ....................................... 725 600
S ta b e is e n ....................................... 775 625
B an d eisen ....................................... 950 750
W alzdraht....................................... 1000 800
Universaleisen . ......................... 825 675
G r o b b le c h e ................................... 825 675

Geber die Zahl der Ende Juni vorhandenen und 
unter Feuer befindlichen H ochöfen unterrichtet folgende 
Zusammenstellung.

W e r k e

Anzahl
der

Anzahl der unter Feuer 
befindlichen Hochöfen

Hoch
ofen

am 
1. Jan. 

1923

am 
31. Marz 

1923

am 
30 Juni 

1923

Arbed:
Werk Esch . 6 6 5 5

„ D ü d elin gen . . 6 5 4 4
„ Dommeldingen 3 2 i 1

Hadir:
W eik  Differdingen . 10 6 3 5

„ Rüm elingen . 3 0 0 0
Terres R ouges:

Werk Bel-Val 6 6 3 4
„ Esch . . . 5 0 0 0

Ougree Marihaye:
W erk R ödingen . . 5 4 2 3

Athus Grivegnee:
W erk Steinfort . . 3 2 2 3

Zusammen 47 31 20 25

Von den drei H ochöfen, die „H adir“ in Oettingen 
(Lothringen) besitzt, steht nur einer im Feuer gegen
über zw ei am 1. Januar 1923.

Das erzeugte Roheisen wird nicht restlos zu Stahl 
verarbeitet, wenigstens nicht an Ort und Stelle, denn 
die Hochöfen von Steinfort, der Ofen der H ütte  
Dommeldingen und einer der Oefen des Werkes D iffer- 
dingen gießen das Roheisen in M asseln und verkaufen 
es als solches.

Das Comité des Forges de France und seine Vor- und Nachkriegspolitik.
Der bekannte französische W irtschaftspolitiker 

F r a n ç o i s  D e l a i s i  setzt sich in den W iederauf - 
baunummern 15 und 17 des Manchester Guardian Com
m ercial1) ausführlich m it dem Comité des Forges, 
seinem inneren Aufbau, seinem früheren Gebaren und 
seinen heutigen Absichten und Zielen auseinander. Ob
schon wir Delaisis Ausführungen durchaus nicht immer 
zustimmen können, sie vielm ehr häufig  m it einem  
Fragezeichen versehen müssen, nam entlich wenn er auf 
die deutschen Verhältnisse zu sprechen kommt, so er
scheinen uns seine Darlegungen doch so bemerkenswert, 
daß wir unsere Leser wenigstens in großen Zügen mit 
ihnen bekannt machen möchten. Das Comité des Forges 
beansprucht ja schon deshalb besondere Aufmerksam
keit, weil ihm — wohl nicht zu U nrecht —  großer 
Einfluß auf die Poincaresche Politik nachgesagt wird.

Delaisi schildert zunächst den Aufbau des Comité 
des Forges. In Frankreich sind alle eisenschaffenden  
und -verarbeitenden W erke an industrielle Kammern an
geschlossen, die ihrerseits in bezirklichen „Comités des 
Forges“ für die „Loire“, für „Meurthe et M oselle“ 
und für den „Norden“ und endlich in einem allgemeinen 
Comité des F  orges zusammengefaßt sind, in dem somit 
die gesamte Eisenindustrie, das H ochofenwerk sowohl 
als die Werkzeugfabrik, vertreten ist. D ie eigentliche 
Führung hat aber die Schwerindustrie; es besteht eine 
„Oligarchie der großen Stahlwerke“. Insbesondere ha
ben fünf mächtige Industriegruppen —  Schneider & 
Co., Creusot, de W endel & Co., le M arine-IIomécourt, 
Forges de Denain-A nzin, Forges de Chatillon-Com- 
mentry —, die alle Zweige der M etallbearbeitung von 
der Roheisenerzeugung bis zum Maschinenbau umfassen, 
die Leitung des Comités in H änden und haben ihre 
Macht dazu mißbraucht, w ie D elaisi behauptet, die 
kleinen W erke auszubeuten. D ie großen Konzerne 
haben nämlich schon lange vor dem K riege hohe Schutz
zölle durchzusetzen gew ußt und dam it die Einfuhr von 
ausländischem Eisen und Stahl völlig unterbunden, w o
durch sie die M aschinen- und Eisenbauw erkstätten zwan
gen, ihren Bedarf zu hohen Preisen ausschließlich bei 
französischen Eisenhüttenwerken zu decken. D iese zogen

*) 1923, 31. Mai, S. 846/9, und 12. Juli, S. 879/82.

daraus einen doppelten Vorteil: einmal steckten sie
große Gewinne ein durch den Verkauf ihres Roheisen- 
und Stahlüberschusses, und dann waren sie in der Lage, 
die Preise für ihre eigenen M aschinen herabzusetzen  
und so als W ettbewerber ihren eigenen Beziehern die 
Aufträge wegzunehmen. Ihre W aren auf den W eltmarkt 
zu bringen, darauf legten die großen W erke bis zum 
Jahre 1914 keinen W ert. W enig erzeugend, aber teuer 
verkaufend, lebten sie nur von der Versorgung des hei
mischen Marktes und strichen leichte und sichere Ge
winne ein  in der gleichen H öhe wie die englischen  
und deutschen W erke, die für den W eltmarkt arbeite
ten. So ist es zu verstehen, daß Frankreich trotz seines 
Eisenerzreichtums und trotz seines Geldüberflusses 1913 
nur 5 M ill. t  Stahl hergestellt hat. Vater dieser W irt
schaftspolitik —  D elaisi bezeichnet sie als w irtschaft
lichen Malthusianismus —  war der Generalsekretär des 
Comités, R o b e r t  P i n o t ,  der, aufgewächsen in den 
Gedankengängen L e Plays, die Entwicklung der fran
zösischen Eisenindustrie bewußt hintangehalten hat, um 
einerseits d ie H errschaft der großen Konzerne über die 
kleinen weiterverarbeitenden W erke zu sichern und 
anderseits eine Vermehrung der industriellen Arbeiter 
auf Kosten der landwirtschaftlichen m it allen ihren po
litischen und sozialen Folgen  zu verhindern.

Auch der K rieg brachte zunächst keine Aenderung 
dieser Politik. Obwohl in folge des deutschen Sieges bei 
Charleroi die französische Schwerindustrie 80%  ihrer 
L eistungsfähigkeit einbüßte und große M engen Stahl 
von E ngland eingeführt werden mußten, sorgte das „Co
m ité“ dafür, daß die Schutzzölle aufrechterhalten wur
den. D eshalb steckten die großen Stahlwerke, die ihre 
Erzeugung zu demselben Preise w ie die kleinen W erke, 
die m it eingeführtem  Stahl arbeiteten, an den Staat 
verkauften, sehr hohe Gewinne ein. Im  tiefsten Grunde 
wurden aber die Konzerne zu ihrer Handlungsweise  
weniger durch den Wunsch nach außergewöhnlichen Ver
diensten veranlaßt, als vielmehr durch das Bestreben, 
die Entw icklung des Maschinenbaus möglichst zu unter
binden, um ihre Vormachtstellung nicht einzubüßen. Aus 
ähnlichen Gründen nahmen sie auch Stellung gegen eine  
W iedervereinigung Elsaß-Lothringens m it Frankreich. 
Im  Jahre 1915 w andte sich P inot in einem  vertrau
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liehen Rundschreiben an den Senat, wobei er ausführte, 
so wünschenswert die „Desannektion“ vom diplom ati
schen und gefühlsmäßigen Standpunkt aus sei, so zer
störende F olgen würde sie für die französische Schwer
industrie haben, da die lothringischen W erke den hei
mischen Markt binnen kurzem m it ihren billigen E r
zeugnissen überschwemmen würden. Pinot em pfahl des
halb ein selbständiges Elsaß-Lothringen unter französi
schem Schutz, aber von Frankreich durch eine Zoll
linie getrennt.

D a waren es die Deutschen selbst, die „in ver
brecherischer Verblendung“ das „Comité“ auf den W eg 
des Imperialismus trieben, als der deutsche Generalstab 
A nfang 1918 eine „planmäßige Plünderung und Zer
störung“ der französischen W erke im besetzten Gebiet 
beschloß (e in  Vorgehen, das led iglich  dem gew altigen  
Bedürfnis der deutschen Eisenwerke nach Schrott en t
sprang). Damals wurden die Pläne und Absichten des 
„Comités“ zuerst revolutioniert. Jetzt wurden die loth
ringischen W erke ein sehr erwünschter Ersatz für die 
eigenen zerstörten W erke, und die französische R egie
rung stellte sofort alle in deutschen H änden befind
lichen Erzgruben, Hochöfen und Stahlwerke Lothringens, 
der Saar und auch Luxemburgs unter Zwangsverwal
tung. Eine wundervolle Beute kam m it diesen gew al
tigen  W erken in französische Hände, eine Beute, die 
mehrfach den W ert der zerstörten W erke darstellte. 
Niemand aber dachte daran, einen gerechten Ausgleich  
zwischen Verlust und Beschlagnahme vorzunehmen. Neue 
Männer —  Fournier, Bessonneau und andere —  tauch
ten im Comité auf, d ie den alten Malthuisianisten die 
Führung entrissen und die ganze Beute für sich bean
spruchten. „Es war eine Art von allgemeiner Ver
g iftung durch den Sieg.“ Zum ersten Male hatte das 
Comité des Forges Anwandlungen von „Größenwahn“ .

Delaisi schildert nun ausführlich die Verteilung der 
Beute, doch müssen wir uns hier auf einige a llge
meine Angaben beschränken. Der französische Staat, 
der während des ganzen Jahres 1919 die deutschen 
W erke zwangsweise verwaltet hatte, forderte die fran
zösische Industrie nunmehr zu Angeboten auf, doch war 
der damit einsetzende W ettbewerb nur ein scheinbarer. 
In  W irklichkeit nahm das „Comité“ die Angelegenheit 
in die H and und schaltete den W ettbewerb der Werke 
untereinander ans, um die P reise n icht in die H öhe zu 
treiben. Zu dem Zwecke wurden aus den großen Werken 
vier Gruppen gebildet, in deren jeder gleichm äßig ver
treten waren: W erke des besetzten Gebietes, W erke aus 
M ittel-, Süd- und W estfrankreich und schließlich bel
gische zerstörte W erke. D a aber auch die w eiterver
arbeitenden W erke ihren Anteil an der Beute dauernd 
forderten, um so über eigene Stahlwerke zu verfügen 
und sich von dem Joche der Konzerne zu befreien, wurde 

aus ihnen notgedrungen eine fünfte Gruppe gebildet, 
in der aber das „Comité“ durch geschickt getroffene  
Maßnahmen gleichfalls seinen E influß zu behaupten 
wußte. Das wichtigste an der ganzen A ufteilung ist 
aber die durch sie zustande gekommene Verquickung 
zwischen der französischen und belgischen Schwer
industrie. D ie Belgier spielen in jeder der erwähnten 
vier Gruppen eine wichtige Rolle, namentlich aber in 
der sog. Schneider-de-W endel-Gruppe, in der sich die 
französischen und belgischen Industriellen besonders eng 
verbündet haben. „Es ist notwendig,“ sagt Delaisi 
wörtlich, „diese enge Verbindung zwischen den fran
zösischen und belgischen E isen- und Stahlbelangen in 
das rechte L icht zu rücken, dam(it man die politische 
E inm ütigkeit verstehen lernt, m it der die Regierungen  
Ln P aris und Brüssel sowohl gegen die Deutschen als 
auch gegen  die eigenen  früheren Verbündeten stets auf
getreten  sind. D as Bündnis zwischen Frankreich und 
B elgien  beruht n ich t au f der flüchtigen Erinnerung  
an das gem einsam  im K am pfe für R echt und Gerech
tigke it verspritzte B lu t, es gründet sich vielmehr auf 
dem E isen  der H ochöfen und dem Gold der Banken  
und hat deshalb alle K risen bisher überdauert.“

D er A nkauf der deutschen W erke, ihre W ieder
versetzung in einen arbeitsfähigen Zustand und die B e

schaffung des nötigen B etriebskapitals erforderten 
natürlich sehr große G eldm ittel, die D elaisi auf I 1 / 2  

M illiarden Fr. berechnet. D ie Summen  m ußten schnell 
beschafft werden, und dieser U m stand rief eine beson
ders einschneidende Aenderung im W irtschaftsleben der 
französischen Schwerindustrie hervor. H atten  die gro
ßen W erke vor dem K riege ihren Stolz in ihre geld
liche U nabhängigkeit gesetzt und waren sie infolge 
ihrer vorsichtigen Ausbeuteverteilung und ihres geringen  
Ausdehnungsbedürfnisses m it ihren eigenen Geldmitteln  
ausgekommen, so m ußten sie jetzt die Banken zu H ilfe  
rufen. D ie L eiter der industriellen  W erke und der 
Banken wurden w echselseitig  in die Aufsichtsräte der 
einzelnen G esellschaften berufen, bo daß auch in Frank
reich eine enge Verbindung von Industrie- und Bank
geldern ein trat. D ie Führung in diesen D ingen hatte 
eine große H andelsbank, d ie „Union Parisienne“.

Das Jahr 1920 fand nunmehr die französische 
Schwerindustrie vor einer gänzlich veränderten Sach
lage. In  L othringen hatte sie 66 H ochöfen, an der 
Saar und ln Luxem burg je  30, zusammen 126, ge
wonnen, die G esam tleistungsfähigkeit wuchs dadurch 
auf 11 M illionen t  gegen  5 M ill. t  vor dem Kriege. 
Verbraucht wurden vor 1914 fa st 4 M ill. t  im Lande 
selbst, so daß für 6 M ill. t  e in e Ausfuhrmöglichkeit 
geschaffen  werden m ußte. J etzt wurde der wirtschaft
liche M althusianism us P inots gänzlich über den Haufen  
geworfen. D ie französische E isen- und Stahlindustrie 
konnte nicht länger nur bescheiden für den heimischen 
Markt arbeiten, sie m ußte sich auf den Auslandsmarkt 
w agen und beginnen, die W elt zu erobern. D iese Not
w endigkeit hatte für die neuen Führer des „Comités1, 
nichts Beängstigendes. „An leichte E rfo lge  und schnelle 
G ewinne aus der K riegszeit gew öhnt, entschlossen sie 
sich schnell, vollen Gebrauch von den glänzend aus
gerüsteten Betrieben, die sie in ihre H ände bekommen 
batten, zu m achen.“ Um  den nötigen Absatz bangten 
sie nicht. D er W iederaufbau der zerstörten Gebiete war 
zu erled igen , Deutschland m ußte 5 Jahre lang die Er
zeugnisse der früheren deutsch-lothringischen Werke 
zollfrei hereinlassen, die abgenutzten oder zerstörten 
Eisenbahnen ganz Europas mußten wiederhergestellt 
werden, und 10 junge Staaten strebten nach einer 
eigenen w irtschaftlichen  Ausrüstung. Zu alledem konnte 
der gefürchbetste Gegner, Deutschland, für 20 Jahre 
vom W eltm arkt als ausgeschlossen gelten . So sicher 
war man im „Comité“ des E rfolges, daß man sogar 
daran zw eifelte, ob man in  der Lage sein  würde, den 
gew altigen  B edarf zu decken. 6 M onate später trat 
dann die W eltkrise ein.

D elaisi geht in seinen w eiteren Ausführungen nun 
auf die Bem ühungen der französischen Schwerindustrie, 
insbesondere Creusots, e in , auf dem W eltm arkt festen 
Fuß zu fassen. U eberall, ln der Tchechoslowakei, in 
Polen, ln Rum änien, in U ngarn w ußten die Franzosen,, 
teilw eise m it entschiedener diplom atischer Unter
stützung, starken E in flu ß  zu gew innen, indem sie große 
E isen- und Stahlwerke ganz oder zum T e il aufkauften  
oder neue G esellschaften gründeten. D ie Entwertung 
der W ährungen in den betreffenden Ländern erleich
terte derartige Erwerbungen sehr.

Kaum  hatten  aber die französischen W erke ihre 
„Uebererzeugungsm aschinen“ in Gang gesetzt, als die 
K risis des „Unterverbrauchs“ einsetzte. D ie ganze W elt 
w ar verarmt, d ie neutralen Staaten durch den Ueber- 
fluß an Gold, d ie kriegführenden durch den Ueberfluß 
an Papier. D ie Völker M itteleuropas konnten E in 
käufe nicht nach ihrem Bedarf einriohten, der unge
heuer war, sondern m ußten auf ihre verfügbaren M ittel 
Rücksicht nehmen, d ie so gu t w ie nichts w ert waren. 
Zudem trat in diesem A ugenblick der W ettbewerber 
w ieder hervor, den F rankreich für a lle  Zeiten los zu 
sein  geh o fft hatte: D eutschland. E s ze ig te  sich, daß 
die M aßnahmen des V ersailler Friedens, die getroffen  
waren, um Deutschland niederzuschlagen, zu einer Neu
belebung seiner Industrie  führten. Der ständig sin
kende W ert der deutschen Mark h atte  das bekannte 
Valutadum ping zur F olge , und A ufträge vom Ausland
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begannen herbeizuströmen w ie in Vorkriegszeiten. In  
unglaublicher Verblendung kauften die Verbandsländer, 
d ie  nicht erkannten, daß die gesteigerte Tätigkeit in 
Deutschland sich gerade auf einem  T iefstand der Mark 
aufbaute, vielm ehr an eine baldige dauernde Besserung 
der deutschen W ährung glaubten, die entw ertete Mark 
in  M illiardenbeträgen und unterstützten so die deut
schen Unternehm er m it P funden, D ollars und Pranken, 
mit deren H ilfe  jene in der L age waren, in großen  
Mengen industrielle R ohstoffe und N ahrungsm ittel auf 
■den W eltmärkten zu kaufen. E in  seltsam er R ollen
wechsel hatte sich vollzogen. Am 1. Januar 1920 blickte 
die französische Stahlindustrie auf einen hervorragend 
aufnahm efähigen Markt, von dem sie  ihren hauptsäch
lichsten W ettbew erber ausgeschaltet hatte. Am 1. Ja
nuar 1921 war dieser M arkt zusam m engeschrum pft und 
der deutsche W ettbew erber wieder aufgetaucht m it 
allem, was zu seinen Gunsten sprach. U eberall begeg- 
nete Frankreich jetzt dem erneuten W ettbewerb  
Deutschlands und sah sich nur zu o ft  von ihm aus dem 
Felde geschlagen. D ie deutschen W erke arbeiteten m it 
Hochdruck, d ie H ochöfen  W estfa lens hatten fast den
selben Koksbedarf w ie vor dem K riege. Zwar war der 
Ruhrbergbau verpflich tet, e inen  großen T eil seines 
Kokses an Frankreich zu lie fern ; aber die Versuchung, 
zunächst die eigenen W erke zu versorgen, war zu groß, 
und die L ieferungen sanken schließ lich  auf 300 000 t 
monatlich, obwohl d ie W erke in L othringen allein  einen 
Bedarf von 600 000 t hatten. H ier m ußte damals die 
H älfte der H ochöfen ausgeblasen werden. D ie fran
zösische Eisenindustrie befand sieh eingeklem m t w ie in 
einem Schraubstock zwischen dem M angel an Koks, der 
ihre Erzeugung, und dem M angel an M ärkten, der 
Ihren Absatz verhinderte.

Die L age war für die großen französischen K on
zerne ernst. D ie unvollständig beschäftigten W erke er
forderten gew altige Zuschüsse, und außerdem mußten  
-die für den Ankauf der ehem als deutschen W erke auf
gewendeten 1 1 / 2  M illiarden  verzinst werden. E ine a ll
gemeine Krise wurde dadurch vermieden, daß die 
Banken Kredite zur V erfügung ste llten  und d ie E isen 
industrie selbst zu einer K ontingentierung ihrer E rzeug
nisse schritt. Im  Jahre 1921 verbrauchte Frankreich  
kaum seine Vorkriiegserzeugung von 5 M ill. t. Seine  
Werke konnten das D oppelte herstellen . W enn der  
freie Wettbewerb erlaubt gew esen wäre, so wären die  
Preise Ln den bestaoisgerüsteten W erken au f die Ge
stehungskosten herahgesunken, zum N utzen der Ver
braucher, aber zum allgem einen  Schaden der ELsen- 
und Stahlindustrie. Man beschloß daher, Verkaufs
büros einzuriehten, d ie a lle  A ufträge zu übernehmen  
und auf die angesehlossenen W erke je  nach deren L e i
stungsfähigkeit um zulegen hatten . Nachdem  man so 
die Erzeugung eingeschränkt und den W ettbewerb zw i
schen den Verkäufern ausgeschaltet hatte, zudem der 
Zolltarif die E infuhr frem der E rzeugnisse verhinderte, 
waren die Verkaufsbüros in der L age, einen MLndest- 
verkaufspreis festzusetzen nach den Erzeugungskosten  
•der .am schlechtesten ausgerüsteten W erke. A uf diese 
Weise erzeugte ein  jeder w enig , aber er verkaufte 
teurer, und der Inlandsm arkt m ußte d ie Verluste auf 
dem Auslandsmarkt decken. D iese A usbeutung des 
eigenen Landes w ar natürlich nur ein  N otbehelf, um der 
Industrie ein  von der H and in den Mund leben zu er
möglichen. In  W irk lichkeit handelte es sich für die 
französische Schw erindustrie um die A ufgabe, den gro
ßen lothringischen W erben, wenn anders sie n icht eine  
Last für die gesam te E isen - und Stahlindustrie werden  
sollten, e in e B eschäftigung von etw a  75%  ihrer L e i
stungsfähigkeit zu sichern und für diese M ehrerzeu
gung einen Absatzm arkt zu finden . D ie Lösung konnte 
scheinbar nach zw ei R ichtungen gefunden  werden: e n t
weder m ußten erhöhte L ieferungen  an  Ruhrkoks er
folgen, oder es m ußte m it den D eutschen e in e  V er
ständigung über d ie  Absatzm ärkte erfolgen . D er erste  
Weg war nach D ela isis A nsioht ungangbar. E in e er-  

Jiöhte K okslieferung hätte d ie  Schw ierigkeiten nur ver
mehrt; denn der S tein  des A nstoßes —  w as immer

w ieder übersehen wird —  war in diesem F a lle  n ich t  
der feh lende Koks, sondern der fehlende Absatzmarkt. 
U nd gerade hier m ußte der H ebel angesetzt werden, 
wenn der französischen Industrie geholfen  werden sollte. 
Drei M öglichkeiten bestanden, den fehlenden M arkt zu 
schaffen:

1. unmittelbare Verhandlungen zwischen französischen 
und deutschen Industriellen;

2. die Bildung eines zwischenstaatlichen E isen- und 
Stahlkartells, um den deutschen W ettbewerb durch 
ein wohlüberlegtes Zoll- und Dum pingsystem  aus- 
zuscbalten;

3. militärischer Druck durch die Besetzung der Ruhr. 
Alle drei M öglichkeiten fanden ihre Verteidiger so

wohl in der Regierung als auch im Comité des Forges. 
Ihr gleichzeitiger und o ft in entgegengesetzter R ich
tung wirkender Druck ist genügende Erklärung für die 
Schwankungen, Widersprüche und Schwächen der fran
zösischen Politik unter der Regierung des H errn  
Poincaré. Ueber die verschiedenen Abkommen zwischen 
der französischen, belgischen und deutschen Regierung  
bzw. zwischen den französischen K riegsbeschädigten- 
Genossensehaften und den deutschen Industriellen  betr. 
gebundenen und freien Saehlieferungsverkehr haben 
wir unsere Leser seinerzeit ausführlich unterrichtet, so 
daß wir Delaisis Ausführungen hier übergehen können1). 
Bemerkenswert ist die Feststellung Delaisis, daß die 
französischen Industriellen den Sachlieferungsabkommen 
recht feindselig  gegenüberstanden, w eil sie befürchte
ten, ihren hauptsächlichsten und fast einzigen Markt, 
die zerstörten Gebiete, zu verlieren. Insbesondere wußten  
sie das Stinnes-Lubersac-Abkommen zu sabotieren, in 
dem sie die Einsetzung eines beratenden Ausschusses 
forderten, dessen Meinung der M inister vor Genehmi
gung der einzelnen Verträge einzuholen hatte. D a dieser 
Ausschuß allein aus den großen E isen- und Stahlgesell
schaften  geb ildet wurde, deren B elange durch die 
deutsche Einfuhr verletzt wurden, ist der M ißerfolg  
des Abkommens nicht verwunderlich.

N eue Pläne zur Unterstützung der französischen 
Industrie tauchten auf. Am bekanntesten ist der V or
schlag eines D eutschen, Arnold R echberg2) , geworden, 
der die Industriellen Frankreichs an den deutschen 
Werken geldlich beteiligen  wollte, wobei er die da
durch geschaffene enge Verbindung der beiden W ett
bewerbsländer als eine Friedensgewähr ansah. D er Ge
danke fand aber weder in Frankreich noch in D eutsch
land viele Liebhaber und wurde wieder aufgegeben.

In  seinen w eiteren  Ausführungen bespricht D elaisi 
dann noch den Versuch der B ildung eines zw ischenstaat
lichen K artells, um m it dessen H ilfe  Deutschland von 
den fremden Märkten auszuschalten, ohne ihm einen  
A nteil an dem W iederaufbau der zerstörten Gebiete zu 
geben. Das K artell, umfassend die französischen, bel
gischen und britischen W erke, sollte die E infuhr deut
scher Erzeugnisse in die verbündeten Länder durch das 
gewohnte M ittel hoher Schutzzölle und D um ping-M aß
nahmen fernhalten. Es sollte den Deutschen fremde 
Aufträge fortschnappen, wenn nötig, durch Verkauf zu 
Verlustpreisen, und sie  auf diese W eise zwingen, in ein  
zw ischenstaatliches Contor einzutreten, in dem ihre 
A nteile ernsthaft beschnitten und so kontrolliert w er
den sollben, daß sie der Industrie der Verbündeten jeg 
lich e  von ihr gew ünschte Ausdehnung gestattete.

D ie Aufgabe schien besonders leicht durchführbar 
auf dem Festlande. D ie gesam te französische E isen  - 
und Stahlerzeugung war in den schon erwähnten V er
kaufsbüros zusammengefaßt; die belgische Erzeugung  
wurde in ähnlicher W eise überwacht durch die „Union  
des A ciéries B e iges“, und die hauptsächlichsten U nter-

! )  V gl. über das W iesbadener Abkommen 
(Loucheur-Rathenau) St. u. E . 42 (1922), S. 158/61, 
über das Cuntzie-Bemelman-Abkommen St. u. E . 42 
(1922), S. 578/82, über das Gilletabkommen St. u. E. 
42 (1922), S. 1282/4, und über das Stinnes-Lubersac- 
Abkommen St. u. E . 42 (1922),. S. 1742/4.

2) Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 676/7..
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nehmungen der beiden Länder waren wieder eng zu
sammengeschlossen in den großen luxemburgischen G e
sellschaften, der „H adir“, der „Arbed“ und den „Terres 
Rouges“.

Ein K artell wurde am 1. November 1920 gegründet. 
Es umfaßte 56 französische, belgische und luxembur
gische Firmen. E ine Uebereinstimmung wurde erreicht 
hinsichtlich der Preise, und man war im B egriff, mit 
England in Verhandlungen einzutreten. Aber im letz
ten Augenblick kam es zu Unstim migkeiten der fran
zösischen Gruppe über die Beteiligungsziffern. Dann 
tauchten Streitigkeiten innerhalb der U nion des Aciéries 
Belges auf; die Unterzeichnungen wurden aufgesehoben.

D am it enden vorläufig Delaisis Betrachtungen. In  
einem angekündigten Schlußaufsatz wird er jedenfalls 
auf die Stellung des „Comité des Forges“ zur Ruhrbe
setzung näher eingehen. W ir behalten uns vor, auch 
hierüber unsere Leser kurz zu unterrichten.

B ü c h e r s c h a u 1) .

Guillet, Léon, Professeur au Conservatoire National des 
Arts e t  M étiers e t à l ’Ecole Centrale des Arts et 
M anufactures : Les M é t h o d e s  d ’é t u d e  des
a l l i a g e s  m é t a l l i q u e s .  (Avec 577 f ig .)  Paris: 
Dunod, Editeur, 1923. (X III , 503 p .) 8°. 65 fr., 
geb. 69,50 fr.

Der Verfasser hat eine völlige Um arbeitung seiner 
im Jahre 1906 erschienenen „Etudes théoriques“ heraus
gegeben, so daß man nicht mehr von einer neuen A uf
lage, sondern von einem  neuen Buche sprechen kann. 
Das Werk te ilt  sich in folgende Abschnitte: I . Phy
sikalische Untersuchungen, m it den Unterabschnitten: 
thermische Analyse, Aenderung des Rauminhaltes, 
elektrischer Widerstand, Thermo-Elektrizität ; im 
U nterabschnitt thermische Analyse werden die a llge
meinen physikalischen Gesetze der Legierungen und 
ihre Zustandsschaubilder besprochen. I I . Physikalisch
chemische Untersuchungen, m it den Unterabschnitten: 
Untersuchung des K leingefüges, Untersuchung des 
Grobgefüges, Bildungswärm en. I I I .  Chemische U nter
suchung m it Beschreibung der w ichtigsten chemischen  
Untersuehungsverfahren. IV . Mechanische Untersuchun
gen, m it den U nterabschnitten: Zerreißversuche, H ärte, 
Sehlagversuche usw.

In  den Abschnitten I I , I I I  und IV  sind genaue 
Beschreibungen der für die Untersuchung nötigen G e
räte beigegeben. D ie Zusammenstellung solcher Geräte 
wird kaum in einem  anderen Buche so reichhaltig sein. 
D agegen wird der deutsche Fachmann auf den übrigen  
T eil des Buches nicht sonderlich angewiesen sein.

B ei einigen Abschnitten verm ißt man die Berück
sichtigung von w ichtigen, besonders deutschen For
schungsergebnissen. K eine einzige der Oberhofferschen 
Arbeiten ist erwähnt. E s müßte z. B. bei den Kerb- 
schlagproben unbedingt Moser genannt werden, ohne 
dessen Versuche eine richtige Erkenntnis der Kerb- 
sehlagproben unmöglich ist. Bei der Behandlung der 
A etzm ittel sind die Fryschen und Oberhofferschen 
Aetzm ittel unerwähnt. Bei den Apparaten zur che
mischen Untersuchung fehlt der wichtige Sauerstoff
bestimmungsapparat nach Oberhoffer. Der Verfasser ist 
im Irrtum, wenn er annimmt, daß für die K ohlenstoff- 
bsetimmung in Deutschland noch heute vorzugsweise der 
Corleisisehe Apparat benutzt w ird.. D ie neuzeitlichen 
Ermüdungsprüfvorrichtungen sowie die Untersuchung 
m it Röntgenstrahlen sind nicht gebührend behandelt.

E s ist n icht einzusehen, warum der Verfasser noch 
dauernd m it dem B egriff des ß-Eisena arbeitet. Die 
so w ichtige Rekristallisation ist völlig übergangen.

G uillet verspricht noch drei Bände, und zwar w ill 
er in Band 2 die E isenlegierung, in Band 3 die K upfer
legierung und in Band 4 die übrigen Legierungen be
handeln. F .R a p a tz .

t )  Wo als P r e i s  der Bücher eine G r u n d z a h l  
(abgekürzt Gz.) g ilt, ist sie m it der jeweiligen buch
händlerischen Schlüsselzahl —  zurzeit 700 000 —■ zu ver
vielfältigen.

Heise, F ., ®r.=(jng. e. h., Professor und Direktor der 
Bergschule zu Bochum, und Sr.^rtg . e. h. F . H e r b s t ,  
Professor und Direktor der Bergschule zu Essen;: 
L e h r b u c h  der B e r g b a u k u n d e  m it beson
derer Berücksichtigung des Steinkohlenbergbaues (3.. 
und 4. A u fl.) B erlin: Julius Springer. 8°.

Bd. 2. 3. und 4. verb. und verm. Aufl. Mit
695 Abb. 1923. (X V I, 662 S .) Gz. geb. 11 M .

—  ds. —  (5. A u fl.) Berlin: Julius Springer. 8°.
Bd. 1. 5. verb. A ufl. M it 580 Abb. und 1 färb.

Taf. 1923. (X IX , 626 S .) Gz. geb. 11 M>.
Nachdem im Jahre 1921 die vierte Auflage des 

ersten Bandes des bekannten Lehrbuches herausgekom
men war, liegt nunmehr, über ein Jahrzehnt nach Er
scheinen der zweiten A uflage des z w e i t e n  Bandes, 
auch die dritte und zugleich vierte A uflage dieses zwei
ten Bandes vor. Entsprechend den Fortschritten der 
Technik in den letzten zehn Jahren hat der Band eine 
starke Um arbeitung und Ergänzung erfahren, die sich 
besonders auf die Abschnitte „Grubenausbau“, „Schacht
abteufen“ und „Förderung“ erstreckt. D ie zahlreichen 
Neuerungen auf allen Teilgebieten der Bergbautechnik  
sind erschöpfend bearbeitet, und die N euauflage des 
Werkes wird damit allenthalben den praktischen Bedürf
nissen eines zweckvollen Bergbaues gerecht. Dabei ist 
es als besonderer Vorzug anzusehen, daß ohne W eit
schw eifigkeit das W esentliche scharf herausgearbeitet ist 
und auf die D arstellung veralteter Verfahren und Ein
richtungen verzichtet wird.

Das gleiche g ilt  von der jüngst erschienenen fünf
ten A uflage des e r s t e n  Bandes, die der vierten, im 
Jahre 1920 gedruckten A uflage so schnell gefo lg t ist; 
wesentliche Aenderungen haben sich bei ihr nicht als 
nötig erwiesen, doch zeigt sie überall das Bestreben 
der Verfasser, den Neuerungen der Bergbautechnik ge
recht zu werden.

Der Bergbau verfügt nun wieder aus dem reichen 
Wissen und W irken der anerkannten Verfasser über 
ein Lehrbuch, das auf der H öhe der Zeit steht.

Sr.»(çug. J . F erler. 
Drury, Horace Bookwalter, Ph. D .: W issenschaftliche 

B e t r i e b s f ü h r u n g .  [S c ien tific  Management.} 
E ine geschichtliche und kritische W ürdigung des 
Taylor-System s. B erechtigte U ebertragung von
I. M. W i t t e .  M it 1 Abb. im  T ext. M ünchen und 
Berlin: R. Oldenbourg 1922. (V II , 159 S .) Gz. 
3,20 M ,  geb. 4,90 M .

Das Schrifttum  über die w issenschaftliche Betriebs
führung ist in den letzten Jahren ganz bedeutend an
gewachsen, w eil diese Lehre geeignet ist, die großen 
Nöte unserer heutigen Zeit im W irtschaftsleben zu 
beheben oder w enigstens zu lindern. D er R u f nach 
mehr Erzeugung und H erstellung eines erträglichen  
Zustandes in den sozialen K äm pfen tönt von allen 
Seiten, und die Führer der in vorliegender Arbeit be
handelten B ew egung sehen das sicherste H eilm ittel in 
der straffen Betriebsform , die ein Kennzeichen der 
wissenschaftlichen Betriebsführung darstellt. Es steht 
jedenfalls heute fest, daß die durch Taylor eingeleitete  
Bew egung kein rasch vergänglicher Rausch geblieben  
ist, sondern daß sich infolge der überraschenden E r
fo lge alle K reise der W issenschaft und Praxis eingehend  
m it der neuen Lehre befassen. E ine rückblickende Zu
sammenfassung der G eschichte der ganzen Bewegung  
wird daher vielen willkomm en sein, die n icht die Zeit 
haben, sich in dem ganzen, sehr um fangreichen Schrift
tum zu unterrichten.

D ie den ersten T eil umfassende geschichtliche D ar
stellung ist, aus den besten Quellen schöpfend, klar 
und fließend geschrieben. Im  zweiten T eile folgen kri
tische Betrachtungen über U m fang, E rfolge, soziale und 
psychische W irkungen der ganzen Bew egung. In  durch
aus sachlicher W eise werden L icht- und Schattenseiten  
richtig verteilt, und zum Schluß wird die hohe w irt
schaftliche und kulturelle Bedeutung der w issenschaft
lichen Betriebsführung betont. Das Buch w ird den 
N ächstbeteiligten aus W issenschaft und Praxis ein sehr 
brauchbarer Führer sein. A . W allichs.
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Schriften der V o l k s w i r t s c h a f t l i c h e n  V e r 
e i n i g u n g  im r h e i n i s c h - w e s t f ä l i s c h e n  
I n d u s t r i e g e b i e t .  J en a : Gustav Fischer. 8 °.

H . 2. S o g e m e i e r ,  Martin, D r., Bochum: Die  
E n t w i c k l u n g  und R e g e l u n g  des A r b e i t s -  
m a r k t e s  im rheinisch-westfälischen Industriegebiet 
im Kriege und in der Nachkriegszeit. Ein Beitrag  
zur W eiterentwicklung des Arbeitsnachweiswesens. M it 
2 Kurven im Text. 1922. (121 S.) Gz. 2 ,7 0 .# .

Der Verfasser g ibt zunächst eine ausführliche g e 
schichtliche Darstellung der Lage des Arbeitsmarktes 
in den einzelnen Industrien des rheinisch-westfälischen  
Industriegebiets. W ertvoll vor allen Dingen sind die in 
dieser Uebersicht verarbeiteten statistischen Unterlagen, 
die dem Leser weitgehend K enntnis von den Bewegungen  
des Arbeitsmarktes geben. Das gew altige Anschwellen  
der Arbeiterziffern, vor allem in der Eisenindustrie, 
während des K rieges und ihr plötzliches Sinken während 
der Demobilmachung bieten ein anschauliches Bild von 
der Arbeit, die von den einzelnen W erken in kurzer 
Frist zur reibungslosen Abwicklung der wirtschaftlichen  
Demobilmachung geleistet worden ist.

Der Verfasser führt ferner die M itwirkung der A r
beitsnachweise an diesen Um schichtungen in der Ar
beiterschaft auf das richtige Maß zurück. Bemerkens
wert ist dabei die Feststellung, daß bei der Belegschafts- 
Vermehrung im Ruhrkohlenbergbau, die von August 1910 
bis Dezember 1921 114 967 Mann betrug, die Fach
abteilung des öffentlichen Arbeitsnachweises nur m it 
13 269 Vermittlungen beteiligt war. Daraus zieht der 
Verfasser den richtigen Schluß, daß die Einführung des 
Benutzungszwanges bei öffentlichen Arbeitsnachweisen  
ein Unding ist. Die sogenannte „prim itive Arbeitssuche“ 
ist eben überhaupt nicht zu entbehren. N icht ganz 
richtig scheint mir der Verfasser die Kostenfrage der 
öffentlichen Arbeitsnachweise zu beurteilen. Schon 
allein durch die Vermehrung der Aufgaben der Arbeits
nachweise wird die Zahl der in ihnen beschäftigten P er
sonen sich ohne weiteres erhöhen. Bei der Einstellung  
der gemeindlichen Verbände und Orte sowie der Arbeit
nehmerverbände wird sich weiter eine Verringerung der 
Zahl der Arbeitsnachweise nicht durchführen lassen; im 
Gegenteil, es erscheint wahrscheinlich, daß d:ese Zahl 
sich noch erheblich vermehren wird.

Im ganzen bringt das Buch eine Reihe wertvoller 
Gedanken und Anregungen und kann daher jedem, der 
sich mit der Frage des Arbeitsmarktes und der Arbeits
nachweise befassen w ill, nur warm em pfohlen werden.

Rechtsanwalt H.. Schoppen.

Ferner sind der Schriftleitung zugegangen:
A 1 v e s , Rudolf, D irek tor: D ie D eutsche K a l k -

i n d u s t r i e  während des W eltkrieges. (M it 1 
Bildn.) Berlin (N W  21, Rathenow er Straße 75) :  
Verlag des Vereines D eutscher K alkwerke, E . V.,
1922. (65 S.) 8°.

B e i t r ä g e  zur L e h r e  von den i n d u s t r i e l l e n ,  
H a n d e l s -  und V e r k e h r s u n t e r n  e h  m u n - 
g e n ,  hrsg. von Dr. phil. e t  jur. Richard P a s s o w , 
ord. Professor der w irtschaftlichen  Staatsw issen
schaften. Jena: Gustav Fischer. 8°.

H . 7. A n d e r s e n ,  H erm ann, Doktor der 
Staatsw issenschaften: D ie P r i v a t g ü t e r w a g e n  
auf den deutschen E i s e n b a h n e n .  1923. (X V I, 
204 S .) Gz. 7 J6.

B ü c h n e r ,  Georg, selbständiger öffen tlicher Che
miker, M ünchen: E lektrolytische M e t a l l  - A b 
s c h e i d u n g e n .  A ngew andte E lektrochem ie (G al- 
vanostegie u. G alvanoplastik). W issenschaftliches und 
praktisches Handbuch für Galvanotechniker, Che
miker, G ewerbetreibende, In dustrielle usw. 2., verm. 
A ufl. M it 10 F ig . im T ext. B erlin : M. Krayn. 1923. 
(X II , 304 S .) 4 °. Gz. 7,50 M ,  geb. 9 M -  

B u r n h a m ,  Tlios. H ., B . Sc. H ons. (L on d .), M. I.
S. I . : S p e c i a l  S t e e l s .  A concise treatise on 
the Constitution, m anufacture, working, heat treat- 
ment, and applications of alloy steels. For students, 
operators, and users of special steels. C hiefly founded

on the researehes regarding alloy steels of Sir Robert 
H a d f i e l d ,  and w ith  a foreword by him. (W ith  
40 f ig .)  London (Parker Street, K ingsw ay, W . C. 2 ):  
Sir Isaac P itm an & Sons, L td., 1923. (X X I, 193 p .) 
8° (1 6 ° ) . Geb. 5 S.

C h w o l s o n ,  O. D ., Prof. ord. an der U niversität in 
St. Petersburg: L e h r b u c h  der P h y s i k .  2.,
verb. und verm. A ufl. Braunschweig: Friedrich V ie
w eg & Sohn, A kt.-G es. 8°.

Bd. 3, Abt. 2. D ie Lehre von der W ä r m e .  
H rsg. von Gerhard S c h m i d t ,  Professor an der 
U niversität M ünster i. W . M it 110 Abb. 1923. (V II , 
460 S:) Gz. 15,50 M>, geb. 18 M .

F  ö p p 1 , August, D r., S)r.»3ng., Professor der Tech
nischen H ochschule in M ünchen, Geh. H ofrat, und 
$r.=>j)ng. Otto F  ö p p 1 , a. o. Professor und Vor
stand d. Festigkeits-L aboratorium s der Techn. Hoch
schule in Braunschw eig: G r u n d z ü g e  der F e s t i g 
k e i t s l e h r e .  M it 141 Abb. im T ext und auf 
1 T af. L eipzig  und B erlin: B . G. Teubner 1923.
(IV , 290 S .) 8°. Gz. geb. 12 M .

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

Verein deutscher Eisenhüttenleute.  

Aus den Fachausschüssen.
Neu erschienen sind als Berichte der Fachausschüsse 

des Vereins deutscher E isenhüttenleute')  : 
Werkstoffausschuß.

Nr. 30. Professor $r.=dng. P. Goerens: W i s  -  
s e n s c h a  f t l i e h e  F o r s c h u n g  i n  d e r E i s e n -  
i n d u s t r i e 2).  D ie S tellung der Industrieforschung  
bei der Entw icklung der Eisenindustrie. Ihre Ziele, 
K osten und ihr N utzen. B eisp iele. Ausw ertung der 
Betriebserfahrungen durch die Großzahlforschung. B ei
sp iele dafür. N otw endigkeit einer zusam m engefaßten  
Industrieforschung. G em einschaftsarbeit von Industrie
forschungsstellen, Fachausschüssen, E isenforschungs
institut und H ochschulen. (11 S.)

Wärmestelle.
D ie am 5. August erschienene M itteilung 51 der 

W ärmestelle bildet den A nfang eines neuen Bandes. 
Der K opf dieses und der folgenden H efte  ist der E in 
heitlichkeit halber dem der Berichte der Fachausschüsse 
des Vereins deutscher Eisenhüttenleute angepaßt. Der 
abgeschlossene 1. Band m it den M itteilungen 1 bis 50 
und neuem Gesamtinhaltsverzeichnis kann von der 
W ärmestelle gebunden bezogen werden.

D ie vorliegende M itteilung 51: „D i e  A n w e n 
d u n g  d e r  G e s e t z e  d e s  W ä r m e ü b e r 
g a n g e s  u n d  d e r  W ä r m e s t r a h l u n g  a u f  
d i e  P r a x i s “ von A lfred Schack und Kurt 
Rummel, verm ittelt in möglichst kurzer und übersicht
licher Form den heutigen Stand der Kenntnisse von 
der W ärmeübertragung. Das H e ft  dürfte jedem Prak
tiker willkommen sein, der nicht die Zeit hat, das 
große, z. T. widerspruchsvolle Schrifttum  über diese 
Fragen durchzuarbeiten, aber doch m öglichst w eit
gehend darüber K larheit gewinnen muß. D ie Arbeit g lie
dert sich in drei H auptteile: 1. A llgem eine Erläuterun
gen, 2. Formeln, 3. Beispiele. In  allen Teilen wird  
der Fachmann manche neuen Gesichtspunkte finden, die 
z. T. auf praktischen Erfahrungen der W ärmestelle, 
z. T. auf theoretischen U eberlegungen beruhen. Als 
Beispiele sind vor allem  Fälle gew ählt, die einer B e
rechnung auf gewöhnlichen W egen nicht zugänglich  
sind, w ie Dam pfkessel, M artinöfen. Aus den Ergeb
nissen der Berechnungen werden hei jedem Beispiel 
Folgerungen für Bau und Betrieb des Ofens, Kessels 
usw. gezogen. (35 S. und 1 Tafel.)

4) Zu beziehen vom V erlag Stahleisen m. b. H ., 
Düsseldorf. —  V gl. St. u. E. 43 (1923), S. 220 ff.

2) V ortrag auf der G em einschaftssitzung der Fach
ausschüsse am 13. M ai 1923, H agen  i. W .
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August Servaes f .

Nun ist auch er von uns gegangen, der alte 
Phönicianer, der den wechselvollen A ufstieg und Ab
stieg der deutschen W irtschaft, m itten in dieser stehend, 
in vielen Zeitabschnitten miterlebte, der m it klugem  
Rat und großer Tatkraft nicht nur das von ihm g e 
leitete Unternehmen über schwere Krisen hinausführte, 
sondern auch den allgem einen Belangen in einem Maße 
diente, daß. ihn dafür des Deutschen Reiches erster 
Kanzler wiederholt seines Dankes versicherte.

Geboren am 31. Dezember 1832 zu Düsseldorf, kam 
Servaes in früher Jugend m it den Eltern nach Elber
feld, wo er das Gymnasium be
suchte. Nach Ablegung der R eife
prüfung studierte er die Rechte 
auf den Universitäten Heidelberg,
Bonn und Greifswald. Seiner M i
litärdienstpflicht genügte er beim 
In f.-R eg. Nr. 17 in Düsseldorf und 
nahm als Landwehroffizier am 
K riege von 1866 teil. Am 15. D e
zember 1859 wurde er als Direktor 
für juristische und wirtschaftliche 
Angelegenheiten an die A.-G.
Phönix in Ruhrort berufen, wurde 
nach einigen Jahren zum General
direktor ernannt und schied Ende 
1902 nach fruchtreicher, 43jähri- 
ger Tätigkeit aus der Leitung des 
Werkes aus. Er verlegte dann 
seinen Wohnsitz nach Düsseldorf, 
um dort noch weiterhin für öffent
liche Belange bis zum A pril 1914 
segensreich zu wirken. Später nach 
Gernsbach i. Baden übergesiedelt, 
starb er im 91.- Lebensjahre am 12. Ju li 1923, 
unvergessen bei allen, die dem vortrefflichen Manne 
im Leben nahegestanden haben.

Was Servaes dem von ihm geleiteten Unternehmen 
43 Jahre hindurch gewesen, hat die aus Anlaß des 
60jährigen Bestehens des Phönix herausgegebene Denk
schrift ausführlich dargelegt. Seine Bedeutung für das 
gesamte deutsche W irtschaftsleben lag aber insbesondere 
darin, daß er frühzeitig die W ichtigkeit von Zusammen
schlüssen behufs Ausschaltung eines schädlichen W ett
bewerbs der einzelnen Werke untereinander erkannte. 
D ie Gründung der Schienen-, Radsatz- und Schwellen
gemeinschaften, die als die Vorläufer des Stahlwerks
verbandes anzusehen sind, sowie des Roheisen Verbundes 
war in erster Linie ihm zu verdanken. D aß man in 
diesen Gemeinschaften ihm immer wieder den Vorsitz 
übertrug, war ein glänzendes Zeugnis für seine Objek
tivität, die sich auch darin zeigte, daß er bei schwieri
gen Verhandlungen eines guten allgemeinen Erfolges

wegen die Belange des eigenen Werkes in vorbildlicher 
W eise zurückzustellen bereit war.

Besondere Verdienste erwarb sich Servaes um die
deutsche Zollpolitik, als M itte der 70er Jahre des vori
gen Jahrhunderts, hauptsächlich in folge der Aufhebung 
der E iscnzölle, e ine schwere K rise über das deutsche 
W irtschaftsleben gekommen war. A ls Vorsitzender der 
„Nordwestlichen Gruppe des Vereins deutscher Eisen- 
und Stahlindustrieller“ machte er vom W esten aus den 
ersten Vorstoß für die Aenderung der verderblichen 
Zollpolitik und wirkte als M itglied des Reichstages

1880 bis 1885 im Sinne des Schutzes 
der nationalen Arbeit, w ie ihn Bis
marck gestaltet wissen wollte.

In  derselben Richtung lag
seine T ätigkeit in den vielen
Ehrenämtern, die er bekleidete,
und in denen er die Salus publica, 
das Gemeinwohl, stets an die Spitze 
seiner Bestrebungen steüte. Davon 
zeugt namentlich sein langjähriges 
W irken als Vorsitzender des „Ver
eins zur W ahrung der gemeinsamen 
w irtschaftlichen Interessen in
Rheinland und W estfalen“, der dem 
Verewigten zu dauerndem Danke 
verpflichtet bleibt, der Verein deut
scher E isen- und Stahlindustrieller, 
den er viele Jahre hindurch als Füh
rer leitete, und der Verein deutscher 
Eisenhüttenleute, in dessen Vorstand 
er von der Zeit seiner Begründung 
an ein  stets gern gesehenes Mitglied 
w a r; Zeuge ist w eiter die Stadt Ruhr

ort, als deren Beigeordneter er erfolgreich wirkte, und 
die Rheinprovinz, in deren K reis- und Provinzialaus
schuß man auf sein U rteil den allergrößten W ert legte.

An wohlverdienten Ehrungen hat es dem Verewigten 
nicht gefehlt. Seine Brust schmückten zahlreiche Orden; 
mehr Freude aber machte ihm die Tatsache, daß die 
vorgenannten Vereine ihn bei seinem Ausscheiden zum 
Ehrenvorsitzenden ernannten. Schwer traf auch ihn in 
den jüngsten Zeiträumen das Schicksal des Deutschen 
Reiches, an dem grundlegende M itarbeit geleistet zu 
haben, sein unvergeßliches Verdienst bleibt. Und so 
lebt seine gütige, vermittelnde, frohe und doch in ihrer 
Zielrichtung stets starke Persönlichkeit in unseren Krei
sen dauernd auch über das Grab hinaus weiter als die 
eines echt deutschen Mannes, dessen Grundsatz bis zu 
seinem Ende lau tete:

S i n c e r e  e t  c o n s t a n t e r .

Dr. ®c.*3ng. e. h. W . Beum er.

A n  u n s e r e  d e u t s c h e n  M i t g l i e d e r !

D ie  Papier- und D ruckkosten der V ereinszeitschrift und die V erw altungsausgaben d es V ereins sind in 
den letzten  zw ei Monaten so  über jed es vorauszusehende Maß hinaus gestieg en , daß w ir die M itglieder bitten  
müssen, dem  Verein ,n der entstandenen geldlichen N otlage  durch L eistun g  e in es N a c h tr a g s b e it r a g e s  für  
d e n  M o n a t S e p te m b e r  1923 zu H ilfe zu komm en. D er Beitrag ist für d iesen  M onat auf

3 0 0 0 0 0  M a r k
fe stg ese tz t  worden. Wir vertrauen, daß die M itglieder den b estehenden  N otw en d igke iten  Rechnung tragen

d ,“ c "  H ' ,te  ’>' i i e " s ,e n  z ' h ,R ,rt'  b is
Auch für d ie Zukunft sind wir bis auf w eiteres genötigt, die M itgliedsbeiträge in m onatlichen Zwischen

räumen em zuz.ehen A us praktischen Gründen und im Hinblick auf die K ostenfrage ist eine jed esm alige  besondere  
Benachrichtigung j e d e s  e 'n z e ln e n  M itgliedes über H öhe und Zeitpunkt der Zahlungen leider nicht möglich. 
W ir m üssen uns auf eine M itteilung entsprechend der vorliegenden in der Zeitschrift beschränken und die Mit
glied er b itten, d ie dadurch für beide S eiten  entstehenden Unbequem lichkeiten durch m öglichst pünktliche Einzahlung 
d es B eitrages zu v e r ä n d e r n . Für den Septem ber-B eitrag sow ohl als auch für d ie künftigen Zahlungen müssen 
w ir E insendung d es B etrages bis zum 10. des B eitragsm onats erbitten und b e i  n ic h t  r e c h tz e it ig e m  E in g a n g  
E in a e h i in g  d u rch  N a c h n a h m e  ,n  A u s s ic h t  n e h m e n  U nsere w iederholte B itte an alle M Uglieder^geht

s .  z ,nh S r  “  un” %  -  ™ d" n' d ,ß
V erein deu tscher E isenhütten leu te. 

_______________________________________________ V o g l e r .  P e t e r s e n .


