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(Mitteilung aus dem Eisenhuttenmannischein Institut der Technischen Hochschule zu Aachen.)

'<Versuchsanordnung zur Aufstellung der Bilanz.
Aufstellung und Beurteilung der Stoffbilanz,

| —ine der wenigen durchgeflihrten Bilanzen von
n Elektroofen ist die von F. Bittner aufgestellte
(Bilanzl), die sich aber auf einen Ferromangan-
Schmelzofen Bauart Nathusius erstreckt. Die vor-
liegende Arbeit bezweckt die Aufstellung einer ge-
nauen Stoff-, Wéarme- und elektrischen Bilanz an
einem Stahlofen Bauart Rdchling-Rodenhauser.

f Der Versuchsofen ist ein mit Drehstrom gespeister
zweiphasiger Induktionsofen; d. h. die beiden In-
duktionsspulen werden mittels der Scottschen Schal-
tung mit Drehstrom gespeist. Die Stromstarke be-
tragt 150 bis 200 A bei einer Spannung von
6000 V und 16,6 Perioden. Da der Strom mit
3000 V und 50 Perioden angeliefert wird, mul er
auf die obigen Verhdltnisse umgeformt werden. Der
Ofen ist, entsprechend den beiden Induktionsspulen,
als Zweirinnenofen gebaut und besitzt ein Fassungs-
vermdgen von 8 bis 12 t.

Zur Temperaturmessung wurde ein Strahlungs-
pyrometer Bauart Hirschson verwendet. Auferdem
wurden die Temperaturen des leeren Ofens sowie die
Temperatur Gber der Schlacke und die Endschlacken-
temperatur mit einem Thermoelement gemessen,
um so eine Kontrolle fiir die Werte des Strahlungs-
pyrometers, das auBerdem vorher mit einem Thermo-
element geeicht worden war, zu erhalten.

Infolge der vollkommen abgeschlossenen Bauart

der Rochling-Rodenhauser-Oefeii wurde bei den
Messungen auch versucht, die Strahlungs- und
Leitungsverluste durch Versuche zu bestimmen. Zu

diesem Zweck wurden sechs Doppelelemente aus
Eisen-Konstantan an der Oberflache des Ofens an-
gebracht und durch Asbest nach auBen, durch mdg-
lichst diinnen Glimmer von der Oberflache des Ofens
isoliert. Die Lage der MeBstellen ist aus Abb. 1 und
Zahlentafel 1 ersichtlich. Zur genauen Eichung
wurden Vergleichsmessungen mit geeichten Queck-
silberthermometern vorgenommen. Die Oberflachen-
temperatur der Dolomitstampfmasse wurde durch
Thermoelemente ermittelt.

Zur Messung der Kuhlluftmenge wurde ein
Sonderstaugerat verwendet, das besonders fir kurze

Q St u. E. 37 (1917), S. 49/52.
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Angaben iber die Versuchsschmelzung nebst Schmelzverlauf.
Warmebilanz ynd elektrischen Bilanz.

SchluBfolgerungen.)

Zahlentafel 1. Anordnung der Oberflédchen-

temperatur-MeRBstellen am Elektroofen
(vgl. Abb. 1).
Uo
2¢c ) R
Sa MeRstelle Stoff CGESI’% Bemerkung
00
Nr. ms
1 Seitenwand Schmiedeisen 14,12 |
2 Ofenkante 12,51 1Doppel-
3 Vorder- und meRstelle
Rickseite > 17,98 J
4 Stampfmasse Dolomit 4,16 Einfache
links MeRstelle
5 Randmauerwerk Silikasteine 8,32 \ b |
6  Gewdlbe und  Schmiedeisen 27,26 { of;)pe”-
Turen Schamotte 5,14 meRstelle
7 Stampfmasse Dolomit 4,16 Thermo-
rechts element
(Pt—PtEh)
Nr.S
Abbildung 1. Lage der Temperaturmefstellen.

MeRstrecken mit starken Wirbelstrdmen, wie sie im
vorliegenden Falle vorhanden waren, geeignet ist.
Die Eichung erfolgte durch planmé&Rig Uber den
ganzen Querschnitt vorgenommene Kontrollmessung
mittels Pitotrohrs. Das Staugerdt war mit einem
Hydro-Volumenmesser neuester Bauart fir hohen
Druck verbunden.
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. Zahlentafel 2. Stahlanalysen und Gewicht des Bades.
Die Temperatur der
Kihlluft wurde vor dem Probe Gewicht Bemerkungen c Mn S' f ; \;
Ofen im  Zuleitungsrohr Nr. % % % % ( 0
und nach Durchstrémung 1 9800 EiNSatz e 0,05 0,14 — 0,020 0,028 —
der Transformatoren un- 5 9700 nach der Entphos-
mittelbar beim Austritt phorung o 003 005  — 0009 0037  —
d Ib ittel . 7 9900 vor Aufwerfen der
aus densefben mitiels vier Schwefelschlacke 099 0,09 018 0,012 0012 126
Quecksilberthermometern 10 9820 Ausbringen 0,99 0,23 0,14 0,013 0,006 126
gemessen.
Zahlentafel 3. Analysen und Gewichte der Schlae ken.
Bezeichnung vﬁgﬁt Bestimmungsart ~ SiO. AlaO: Feios FeO HnO CaO MgO P=0s CaS CaFi wo3
der Schlacke des Gewichtes % % % % % % % % % % %
Theoretische
Phosphorschlacke 64,5 aus d.Zuschlagen 3,60 0,06 4150 277 039 43,60 zg;g 8'22 033
Phosphorschlacke 434,2 durch Abwiegen 803 181 734 1386 267 38,75 26, 5 * 511
Wolframsohlacke 52,0 aus d.W 03Gehalt 11,60 946 597 881 11 32,93 2280 0’16 0,91 1,92 Y
Schwefelschlacke 343,5 durch Abwiegen 969 1,13 1,66 1,99 087 67,17 16,40 0,10 s ,
D s b hod of | Zeit Bemerkungen
er "om"_er rauc er gesamten enanlageé 1105 zuschlag von 155 kg Kalk, 30 kg FluBspat,
wurde durch einen kWst-Zahler gemessen. AuBer- 10 kg' FeSi und 10 kg Kalziumkarbid. Gleich-
dem wurde hinter dem Umformer ein selbstauf- zeitig treten nebelartige Gase auf.
zeichnender kW-Messer vorgesehen. Der Leistungs- ﬁ;g Auhffa?(e de_rdScCl;_yvefelscBh_laclﬁ bee“defvh .
faktor wurde aus den in Zwischenrdumen von 10 min o iZIbzi e wir unn. s % Umrdhren  der-
vorgenommenen Ablesungen am Volt-, Ampere- und |34 Zzuschlag von 10 kg FeSi und Durchschlagen der
Kilowatt-Messer des Ofens errechnet. Schlacke.
Um die Zusammensetzung der Atmosphére im 1140 Tiren werden verschmiert, um eine gréRere Gas-
0 R probe zu nehmen.
Ofen Uber dem Bade feStZUStel_Ien' wur.de _das Ge 1204 Zusatz von 18 kg FeMn und Durchschlagen.
wolbe durchbohrt und von Zeit zu Zeit eine Gas- 12190 Abschlacken der Schwefelschlacke.
probe abgesaugt. 1242 Stromaussehalten und Abkippen der Schmelzung.

Verlauf der Versuchsschm elzung.

Die Schmelze wurde im Siemens-Martin-Ofen
maoglichst weit heruntergefrischt und dann in den
Elektrostahlofen eingegossen. Der Verlauf der
Schmelzung ergibt sich aus der folgenden Zu-
sammenstellung, die den gekiirzten Versuchsbericht

wiedergibt:
Zeit Bemerkungen
817 Einsetzen der neuzugestellten und abgewogenen

Eingufirinne.

835 Abstich aus dem kleinen Martinofen und dar-
auffolgend Abwiegen der Schmelzung und Pfanne.

-° Beginn des EingieRens.

843 Einschalten des Stromes.

846 EingieRen beendet.

851—857 Aufgabe von 345 kg Erz und 30 kg ge-
branntem Kalk.

911 Bad eingefroren, infolgedessen Belastung auf
600 kW erhoht.

918 Bad schmilzt an den Binnen auf, in der Mitte
noch fest.

930 Bad beginnt zu arbeiten.

936 Bad vollstandig frei.

938 Bad kocht sehr gut und gleichméRig.

10°° Beginn des Abschlackens der Phosphorschlacke.

1005 Aufgabe von 10 kg Kalk, um ein sauberes Ab-
schlacken zu ermdglichen. Strom bis 1008 aus-
geschaltet.

1012 Zuschlag von 30 kg EeSi und darauf folgend
120 kg Kohle. Wahrend der Aufkohlung star-
kes Qualmen, wodurch Temperaturmessung mit
Strahlungspyrometer .ausgeschlossen. Herdtempe-
ratur wurde mit dem Thermoelement gemessen.

1045 Aufkohlung beendet.

10M Zugabe von 130 kg Wolframpulver. Bad schaumt

unter gleichzeitiger Bildung einer Schlacke stark
auf.

Zuschlag von 40 kg PeSi. Wolframschlacke nimmt
bedeutend ab.

1102

In die Pfanne 3 kg Aluminium und 4 kg FeSi
gegeben.

W ahrend des Schmelzens wurden elf Stahlproben,
acht Schlackenproben und zehn Gasproben ent-
nommen, deren Analysen, soweit sie fir die Stoff-
bilanz in Betracht kommen, in Zahlentafel 2 bis 4
zusammengestellt sind. Ferner sind in Zahlentafel 5
die Analysen der Zuschlédge und in Zahlentafel 6 die
Badtemperaturen zu finden.

W ahrend der Entphosphorung nimmt der Eisen-
oxydulgehalt der Schlacke zu, der Eisenoxydgehalt
bleibt konstant. Trotzdem ist die Annahme gerecht-

fertigt, daB die Reaktion der Entkohlung durch
folgende Gleichungen vor sich gehen wird:
Fe203-f C = CO + 2 FeO,
Fe203-j- Fe = 3 FcO.

Diereduzierende Wirkung des Eisens auf das
Eisenoxyd kommt naturlich nicht so sehr zur Gel-
tung, da durch die oxydierende Atmosphdre Uber dem
Bad ein Teil Eisenoxydul wieder zu Eisenoxyd
oxydiert wird. Die Annahme einer oxydierenden
Atmosphéare wird durch die Ergebnisse der Gasana-
lysen bestdtigt. Gleichzeitig wird das Mangan durch
das Eisenoxyd des Bades oxydiert. Bemerkenswert
ist das gleiche Verhalten des Eisen- und Mangan-
oxyduls in der Schlacke; mit steigendem Eisenoxydul
nimmt auch das Manganoxydul zu und umgekehrt.
Die Entphosphorung setzt sofort zu Beginn der
Schmelzung ein, wéhrend in der ersten Zeit eine
Schwefelzunahme festgestellt werden kann. Da die
Schlacke sehr oxydreich ist, wird das zunachst
gebildete Kalziumsulfat im Sinne der Gleichung:

CasSo, 4 Fe FeS 4- 3 FeO -f CaO

+
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Zahlentafel 4. Gasanalysen.
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Betrachtet man die bei-

_(V it 02 H, ©® 0 CH &H Bemerkungen den letzten Gasproben,
! fallt der geringe Kohlen-
be % % % % 1 % % S0
1 %0 125 _  _ 29 _. _ j Probe Nr. 1bis3sind wan-  O0Xvdgehalt auf, und man
2 9% 134 — —_ 20 — — > rend der Entphosphorung kann annehmen, dal in
3 96 143 — — 09 — — J  entnommen. dieser Zeit infolge des gro-
4 1020 0,2 6,6 21,7 7,4 0,47 _ \ Probe Nr. 4 bis 6 sind wah- Ren Ueberschusses des
5 1030 — 6,2 18,5 6,2 1,11 — > rend der Aufkohlung ent- T o
6 10« —+ 27 190 106 110 — J nommen. Ferrosiliziums gegenuber
7 1128 — 100 13,2 142 —® 11 1 Probe Nr. 7 bis 10 sind wah- dem zum grofen Teil schon
8 14 14 156 150 — — 1,4 1 rend der Entschwefelung zersetzten Kalziumkarbid
9 1166 0,2 14,1 — 15,8 — 2,8 entnommen. Probe Nr. 8 das erstere den Hauptan-
10 1207 26 _ 75 _— — > bei verschlossenen Tiren. teil an der Entschwefelung
Zahlentafel 5a. Gewichte und Zusammensetzung der Zuschléage. hat. W'C,,h“g,, ist, dab die
Atmosphare iberdemBade
Ge-  peO Fe.0, SiO» MnO CaO AUO: prys Mg0 CaF: im Gegensatz zur Entphos-
Stoffe wichte horungsstufe reduzierend
Kk % % % % % % % % % P g _
ist. Auffallend istderhohe
34,5 5,17 77,35 6,08 0,72 2,58 0,12 0,07 - - Wasserstoffgehalt der Gase
1950 — io,73 — 9086 — — 152 — Zahlentafel 4) d
Dolomit 4840 — — 242 — 5184 1,60 — 3544 — (s- Zahlentafel 4), der ver-
FluRspat 300 — 0.14 — 57,68 — — 3718 mutlich aus der Feuchtig-
keit der Zuschlagsstoffe
Zahlentafel 5b. Gewichte und Zusammensetzung  stanunt. Die Entschwefelung durch Karbid kann

der Zuschlage.

Stoffe Wic?lte Si 0 w Mn
ki % % % % %

Fe Si 80 50,0 48,25 0,05 — —
Kohle 120 — — 9539 — —
Wolfram 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 ubergehen. Mit fallendem Oxydgehalt der
Schlacke setzt auch schon wéhrend der Oxydations-
stufe eine schwache Entschwefelung ein. Nachdem
die Phosphorschlacke abgezogen war, wurde aufer
dem Ferrosiliziumzusatz das Aufkohlungsmittel zuge-
geben. 85 % der aufgeworfenen Kohle wurden vom
Bade aufgenommen, wéahrend 87 % des Ferro-
siliziums oxydiert wurden. Letzteres hatte das Bad
in genugenderWeise desoxydiert, so dal dadurch der
Abbrand an Kohlenstoff in mdglichst kleinen Gren-
zen gehalten wurde. Da die Phosphorschlacke nicht
vollkommen sauber abgezogen worden war, ging ein
geringer Prozentsatz von Phosphor wieder in das
Bad zuriick.

Von dem zugesetzten Wolfram werden 98,4%
vom Bade aufgenommen. Der Rest des Legierungs-
mittels bildet mit der Zustellungsmasse des Herdes
und dem oxydierten Silizium eine eisenoxydul- und
eisenoxydreiche dinnflissige Schlacke. Nach Zu-
gabe von weiteren 40 kg Ferrosilizium, als erstem Teil
der Schwefelschlacke, nimmt die Wolframschlacke
infolge der desoxydierenden Wirkung des Ferro-
siliziums stark ab. Nachdem auf diese Weise der
Oxydgehalt auf ein Mindestmall heruntergedriickt
worden war, setzt nach Aufwerfen der eigentlichen
Schwefelschlacke (Kalk, Ferrosilizium, Kalzium-
karbid und FluBspat) die Entschwefelung kréaftig
ein; sie wird sowohl durch das Ferrosilizium als’
auch durch das zugegebene Karbid durchgefihrtl).

i) Vgl. Osann, St. u. E. 28 (1908), S. 1017.

durch die von Geilenkirchenl) aufgestellte Glei-
chung gekennzeichnet werden:

3 EeS -f CaC2+ 2 CaO = 3 CaS -f 3 Fe +
Parallel mit dieser Reaktion erfolgt aber auch die
Entschwefelung durch Ferrosilizium entsprechend
der Gleichung:

2 CaO + 2 FeS + Si =

2 CO.

2 Cas -f 2 Fe -f Si02

Vorbedingung bei dieser Reaktion ist aber, dal
Bad und Schlacke oxydfrei sind, da andernfalls
Kalziumsulfid mit Eisenoxydul Kalziumsulfat bildet
und letzteres, wie schon vorher erwahnt, durch Eisen
reduziert wird, so dal der Schwefel wieder in das
Bad geht.

Der Zusatz von FluBspatistbei der im Induktions-
ofen niedrigen Schlackentemperatur zur Erreichung
einer groBeren Dinnflissigkeit erforderlich. Be-
merkenswert ist noch die spater aus der Teilstoff-
bilanz ermittelte Verflichtigung des Schwefels.
Abgesehen von dem Unterschied von 0,85 kg Schwefel
mufBl noch beriicksichtigt werden, daB der in der

Zahlentafel 6. Schlacken- und Stahltempera-
turen.
Stahl-  Schlagken-
Zeit temperatur temperatui Bemerkungen
°C 0o C
9% — 1200 Herdtemperatur vor dem
EingieBen 1180°
915 - 1215
930 - 1265
045 - 1315
10°° — 1335 Endtemperatur der Phos-
phorschlacke
1010 1430 —n Stahltemperatur vor der
. Aufkohlung
lioo 1490 —
1125 — 1335
1140 — 1395
12°° — 1445
1210 — 1465 Endtemperatur der Schwe-
felschlacke
12« 1610 — Endtemperatur des Stahles

U Z. angew. Chem. 24 (1911), S. 1948.
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Zahlentafel 7.

Bilanz eines Elektrostahlofem.

43. Jahrg. Nr. 34

Gesamt-Stoffbilanz.

i i F
kg Einsatz Fe Mh S 0 1 p 1 S CaO aiso3 MgO0 Cal w
3esanltleinnahme
9 800 Stahl. 13,70 4,90 1,96 2,74 0,04
34,5 Erz 20,0 0,19 0,98 0,01 0,89 2,97
195’ K alK oo, 0,66 177.00 7,76 171,50 11,3
484 Dolomit . . . . 5,09 Z%.gg
30 FluRspat . . . . 0,02 ,
80 Fe S i 40,0 38,62 0,03
120 Kohle. 114,00
130 Wolfram . . . . 3,0 0,39 6 08
10 Karbid 3,75 , S
18 Fe MN e, 2,7 14,00 1,25 ,
[10901,5 Zusammen 9843,4 27,89 4537 124,32 1,97 2,74 455,17 7,80 174,47 11,3 11266
Gesamtausgabe
9800,0 Stahl . . . .. 9725,00 20,80 12,70 98,0 1,29 0,59 — — 11240
47,3 Granalien 47,3 — I
434,0 P-Schlacke . 79,15 9,18 11,38 — 0,49 0,63 168,09 7,80 116,0 —
343,5 S-Schlacke . 9,34 2,37 1525 — 1,46 1,39 233,42 3901 564 66 1 21
10 624.8 Zusammen 9860,79 32,35 40,33 98,0 3,24 2,61 |401,51 11,70 1724 6,6 126,1

Zustellung sowie im Kalk enthaltene Schwefel nicht
mit eingerechnet wurde und daher die Menge des ver-
fluchtigten Schwefels noch gréRer sein muf. Leider
kénnen die Gasanalysen keinen AufschluR geben.
Es zeigten sich zwar wéahrend der Entschwefelungs-
stufe weiBe Nebel Giber dem Bade, und es konnte
im Saugrohr fur die Entnahme der Gasproben ein
sehr feiner weiBer Niederschlag beobachtet werden,
dessen Analyse leider nicht gelang.

Stoffbilanz.

An Hand der beobachteten Werte winde der
Versuch gemacht, eine Stoffbilanz aufzustellen.
Abgesehen von dem besseren Ueberblick, den eine
geteilte Stoffbilanz Uber den Verlauf der Schmelzun-
gen gewahrt, waren die durch die Teilung der Bilanz
erfalbaren Einzelheiten beziglich der Vorgénge
notwendig fur die Aufstellung der spater angefihrten
Wérmebilanz. In Zahlentafel 7 ist die Gesamtstoff-
bilanz wiedergegebenl).

Bezuglich der Gewichtsbestimmung des Bades
sei bemerkt, daB der als Sumpf verbleibende Rest
im Ofen als konstant angenommen wurde. Das reine
Eisengewicht des Bades nach der Entphosphorung
ergibt sich aus dem Unterschied des reinen Eisen-
gehaltes vom Einsatz und dem Eisengehalt der
Phosphorschlacke. Aus den Analysen der entspre-
chenden Proben lassen sich die Gewichte der Bei-
mengung des Eisens errechnen.

Der aus der Zustellung in die Schlacke iber-
gegangene Dolomit wurde aus der Schlackenmenge
und deren Magnesiagehalt berechnet.

Hinsichtlich der gesamten Stoffbilanz waére zu
bemerken, daR die Unterschiede, besonders beim
Mangan und Silizium, leicht auf geringe Abweichun-
gen in der Analyse zurickgefiuhrt werden kdénnen.
Die etwas groRere Abweichung beim Phosphor-
gehalt ist teilweise auf denselben Grund, teil-

U Infolge Raummangels konnte nur die Gesamtstoff-
bilanz wiedergegeben werden. Die Ergebnisse der Ein-
zelbilanzen der verschiedenen Verbindungen wund der

Teilbilanzen koénnen bei den Verfassern eingesehen
werden.

weise aber auch darauf zurtickzufiihren, daB bei der
Einnahme die Phosphorgehalte aller Zuschlage mit
Ausnahme des Erzes nicht Beriicksichtigung fanden.
Sicherlich sind diese Abweichungen aber nicht so
gro8, daB man eine Beeinflussung der Wérmebilanz
zu beflrchten hat. Ziemlich erheblich sind die
Unterschiede zwischen Einnahme und Ausgabe beim
Kalk- und Tonerdegehalt. Trotz Analysenkontrolle
konnte die Ursache nicht festgestellt werden. Auf
die spéateren Berechnungen haben diese beiden
letzten Werte keinen EinfluR3.

W é&rmebilanz.

1. W é&rmeeinnahmen.
den Strom zugefiihrten Wé&rmeeinheiten ergab sich
aus den Ablesungen des kWst-Zahlers vor dem Um-
former von 2340 kWst zu 2033 040 WE.

Der Warmeinhalt der zugefihrten Kihlluft
ergab sich bei einem Gesamtvolumen von 51 800 nr3
und einer mittleren Temperatur von 27,60 zu
393 000 WE.

Die mittlere spezifische Warme des
wurde nach Dirrerl) entsprechend der Mindest-
temperatur des Bades von 1560° zu 0,195 ange-
nommen, so daB sich der Gesamtwérmeinhalt des
Stahles zu 2 964 000 WE errechnete.

Die Temperatur der Zuschldge wurde durch-
schnittlich mit 25 0 angenommen. Die spezifische
Wéarme wurde nach Angaben von M athesius? und
Richards3 gewahlt. Der Gesamtwéarmeinhalt der
Zuschlage auBer dem Dolomit wurde zu 2230 WE
ermittelt. Die Temperatur des aus der Zustellung
in die Schlacke ubergegangenen Dolomits wurde
entsprechend der Herdtcmperatur-Messung vor dem
EingieRen des Stahles zu 1180 0 angenommen, und
dementsprechend wurde der Wéarmeinhalt des Dolo-
mits mit 120000 WE in Rechnung gesetzt.

Stahles

U St. u. E. 38 (1918), S. 777.

2) Die physikalischen und chemischen Grundlagen
des Eisenhlttenwesens. Leipzig: 0. Spanier 1916. S. 56.

3) Metallurgische Berechnungen. Berlin: J. Sprin-
ger 1913.

Die Menge der durch
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Zahlentafel 8. Tem peraturmessungen und
Warmeverluste.
Ober- _ Warme-
flaohen- Luft Uber-  Gesamt-
MeBstelle , tempe-  tempe- ko%afﬁg?ént erluste
raturt, ratur t, K veri
oC 00 WE/at/mZ WE
Seitenwand . . . . 52,1 20 350 17 400
Ofenkante 78.0 25 615 27 000
Vorder- u.Rickwand  86.0 25 740 44 000
Gewodlbe...... 206,5 30 3320 332000
Die Gesamt-Strahlungs- uild Leitungever-
luste des Metalhr: antels 420 400

Die Reaktionswédrmen wurden aus den nach den
Teilstoffbilanzen bestimmten Reaktionsmengen der
einzelnen Verbindungen und deren Verbrennungs-
wéarmen ermittelt. Sie beliefen sich auf 387 835 WE.
Hierzu kommen noch die

Reaktionswarmen der Ent-  Zahlentafel

schwefelung mit 56 943

W E,derenBerechnungsich Absolute

zum Teil leider auf An- Tempe-

nahmen stitzen muRte: MeBstellen raé“gef_er

etwaigeFehler wiirden aber flache Tr

das Gesamtergebnis der oC

Bilanz nur wenig beein- Randmauer-

flussen. werk 327
2. Warmeausgaben. Stampf-/ links 431

Entsprechend dem héheren Gmasﬁﬁ‘b/recms 588

Kohlenstoffgehalt wurde emgueerwerk 181

unter der Annahme, daf
der Unterschied der spezi-
fischen Waérme zwischen
Eisen und Stahl mit der Temperatur gleichbleibt,
die Eigenwédrme des fertigen Stahls mit einer
spezifischen Warme von 0,198 zu 3185000 WE er-
mittelt. Der Warmeinhalt der Schlacken wurde
nach Richardsl) berechnet. Es ergeben sich fir
die Phosphorschlacke 209 500 WE, fir die Schwefel-
schlacke 183 000 WE.

Hach der Teilstoffbilanz wurde wahrend der
Entphosphorung Eisenoxyd zu Eisenoxydul redu-
ziert, wobei 16 700 WE bendtigt werden. DieSchlak-
kenbildungswarme der Phosphorschlacke, die auf
Grund ihrer Basizitdt nach Richards mit 125 WE/kg

angenommen wurde, betrdgt 54300 WE. Die
Bildungswarme der Schwefelschlacke wurde ent-
sprechend ihrer ungefdhren  Zusammensetzung

4 CaO « Si02mit 100 WE/kg, das sind 34 350 WE,
eingesetzt. Dementsprechend ergibt sich ein Ge-
samtwérmebedarf fir die metallurgischen Reaktionen
von 105 350 WE.

Die Umformerverluste ergeben sich aus den
Ablesungen des kWst-Zdhlers und des selbstauf-
zeichnenden kW-Messers; die Leitungsverluste sind
aus der elektrischen Bilanz Ubernommen worden.

Die Kuhlluftwarme errechnet sich entsprechend
der mittleren Temperatur der Kuhlluft hinter dem
Transformator von 750 zu 1100 000 WE.

Wie schon eingangs erwdhnt, wurde auch ver-
sucht, die Strahlungs- und Leitungsverluste zu be-
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Ermittlung der
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stimmen. Als Grundlage fir diese Berechnungen
gelten vor allen Dingen die Arbeiten von W am slerl).
Die Verluste der Metalloberfliche des Ofens lassen

sich aus der Formel errechnen:

W = Kk (tj — t2) «P,

wobei F die GroBe der Flache, k den von dem Tem-
peraturunterschied t,—12 und von dem Material
der Oberflaiche abhédngenden Warmekoeffizienten
und tv die Oberflaichentemperatur, t2 die Luft-
temperatur bezeichnet. Der Wert k (L—12 ergibt
sich fur die verschiedenen Oberflaichentemperaturen
des Schmiedeisens, das fir den Mantel in Betracht
kommt, aus den Kurven von Wamsler. Die Flachen-
groBen der verschiedenen MeRbereiche gehen aus
Zahlentafel 1 hervor; Abb. 1 zeigt die Verteilung
der Thermoelemente.

Gesamt wédrmeverluste des Mauerwerks

Strahlungs- _ Anteil der _

Absolute konstante Or Gesamt Strablungs- Gsfrssmt
Tempe- Ti—T, ,fur diestrah- - verluste lungs- und

T Stran-
ratur der lende Elache in lungsver- an den Leitungs-
Luft Tr WE/st' 1 luste GeslfsTetrYer- verluste
@c 0o WM (O yg % WE

298 29 4,39 3490 45,5 7 700
298 133 4,00 14 700 53,0 27 500
303 285 3,80 59 000 63,0 93 60C
303 178 3,90 30 600 56,0 54 600
und Leitungsverluste des Mauerwerks: 183 400

Die Ergebnisse der Temperaturmessungen sind
in Zahlentafel 8 und 9 zusammengestellt. Dazu ist
zu bemerken, daB fir die MefRstelle Nr. 6 fur die
Turen und Rahmen die gleich hohe Temperatur wie
fur das Gewdlbe angenommen wurde, so daf hier
die durch die Beschickung bei offenen Tiren zu
berlicksichtigenden Warmeverluste zum Teil mit
enthalten sind.

Die Gesamtverluste des Metallmantels betragen
nach Zahlentafel 8 420 400 WE.

Da fir Mauerwerk, Dolomitzustellung usw. im
Schrifttum keine Uebergangskoeffizienten fir den
gesamten Wdéarmelbergang, d. h. fir Strahlung und
Leitung, vorhanden sind, so wurden fir die betreffen-
den Oberflachen zunédchst mit den von Wamsler
ermittelten Strahlungskonstanten die reinen Strah-
lungsverluste ermittelt. Danach kdnnen diese auch
fur den nicht absolut schwarzen Kdrper mit ge-
niigender Genauigkeit nach dem Stephanschen Ge-
setz berechnet werden. Es ergibt sich

T 4 t2
100 100
w =Z.F-
1
N
“CT

Hierbei bedeutet F die Flache, T, die absolute
Temperatur und Ch die Strahlungskonstante des
strahlenden Kdorpers, T2 die absolute Temperatur

1) Mitteilung aus Forschungsarbeiten, Heft 98.



1100 Stahl und Eisen

Zahlentafel 10. Ergebnis der gesamten Warme-

bilanz (s. a. Abb. 2).

A. Wéarmeeinnahme.

Warme- Warme-
Art der Wérmeeinnahme einnahme  einnahme
WE %
Stromwarme... 2033 040 341
Stahlwarme........ 2 964 000 49,7
Kiuhlluftwarme... 393 000 6,6
Zuschlage.. 122 230
Reaktionen 444 778 7,5
insgesamt 5957 048 100,0
B. Wéarmeausgabe.
Wérme- Warme-
Art der Wérmeausgabe ausgabe ausgabe
WE %
StahlWArme. . 3185 900 53,4
Schlackenwarme.. 403 450 6,75
Reaktionen......... 105 350 1,75
Umformerverluste. 303 100 05
Leitungsverluste. ... 15 750 0,
Warmeinhalt der Kuhlluft 1 100 000 18,5

Strahlungs- und Leitungsver-

[[VTS LN 603 800 10,2
Gesamtwéarmeausgabe 5717 350 96,0
Unterschied A — B gleich Be-

schickungsverluste 239 698 4,0

100,00
Gesamtwirkungsgrad des Ofens =
(3 185 900 + 403 450 + 105 350)-100 618 %.

5 957 048

und C2 die Strahlungékoa;tarnte des bestrahlten
Kdrpers, C die Strahlungskonstante des absoluten
schwarzen Korpers und Z die Dauer der Strahlung
in Stunden. Ct betrdgt im vorliegenden Falle 4,4
und C 4,61 in WE/st-1 m-2 (°C)-4.

Die Gesamtverluste setzen sich, wie oben bereits
erwahnt, aus den Strahlungsverlusten (Ws) und den
Leitungsverlusten (Wi) zusammen. Da der Lei-
tungskoeffizient k zur Errechnung der Leitungs-
verluste nicht bekannt ist, wurde das Verhéltnis
W i:Ws gleich dem bei Schmiedeisen angenommen.
Letzteres wurde aus den Kurven von Wamsler fir
die verschiedenen Temperaturen ermittelt. Die
Ergebnisse sind in Zahlentafel 9 zusammengestellt.
Die gesamten Strahlungs- und Leitungsverluste des
Ofens betragen 420 400 + 183 400 = 603 800 WE.

An dem Versuchsofen wurde die eine Rinnen-
abdeckung durch Aufschiitten von losem Dolomit um
150 mm verstarkt, um festzustellen, ob hierdurch die
Strahlungsverluste der Rinnen, die infolge der hohen
Oberflachentemperaturen betrdchtliche Werte an-
nehmen, wesentlich herabgedriickt werden kénnen.
Wie nun aus den Ergebnissen der Zahlentafel 9 hervor-
geht, weisen diebeiden Stampfmassen in den Verlusten
einen Unterschied von 66 100 WE auf. Unter der
Annahme, dal beide Rinnen hdher abgedeckt werden,
wirden also insgesamt 2 +66 100 = 132 200 WE
gespart werden, welche die Gesamt-Leitungs- und
Strahlungsverluste um 20 % erniedrigen wdrden.

In Zahlentafel 10 sind die im vorigen Abschnitt
besprochenen Einzelberechnungen der Bilanz zu-
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sammengestellt und in Abb. 2 schaubildlich wieder-
gegeben. Daraus ist ersichtlich, dal sich ein Unter-
schied von 239698 WE zugunsten der Wérme-
einnahme ergibt. Dies ist dadurch zu erkldren, dal
bei den Strahlungs- und Leitungsverlusten die
Waéarmeverluste wéhrend der Zugabe der Zuschlage
und wahrend des Abschlackens nicht genlgend
berucksichtigt wurden. Der Unterschied ist infolge-
dessen als Beschickungsverlust eingesetzt worden
und betrdgt 4,0% der Gesamtwdarmeeinnahme.
Wenn auch in diesem Unterschied zwischen Ein-
und Ausgabe eine Ungenauigkeit liegt, so zeigt das
Ergebnis doch, daR auf dem beschrittenen Wege
zur Ermittlung der Gesamt-Strahlungs- und Lei-
tungsverluste eine den Verhéaltnissen entsprechende
genaue Warmebilanz aufgestellt werden kann, ohne
das bisher (bliche Verfahren der Bestimmung der
obigen Verluste aus dem Unterschied zwischen
Waéarmeeinnahme und Wdéarmeausgabe zu benutzen.

Stahhrarme

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

Aus der Warmebilanz errechnet sich der Gesamt-
wirkungsgrad des Ofens zu 61,8 oder rd. 62 %. Im
Vergleich zu anderen metallurgischen Oefen ist der
Wirkungsgrad sehr hoch; er erklért sich aus der
auBerordentlich glnstigen, vollkommen verschlos-
senen Bauart der Induktionséfen. Fir den Vergleich
mit anderen Oefen kommen aber noch die Hohe der
Anlagekosten, der Brennstoffverbrauch bzw. die
Stromkosten u. a. m. in Frage, deren Erdrterung
aber hier zu weit fihren wirde.

1 Sicher ist jedenfalls, daR der Elektrocfenbetrieb
teuer ist, insbesondere in Deutschland, wo bhillige
W asserkrafte nicht zur Verfiigung stehen. Es st
deshalb von grofer Wichtigkeit, den Betrieb mdg-
lichst wirtschaftlich zu gestalten. Einen Weg zur
Erreichung des Zieles weisen schon die obenerwahnten
Versuche mit verstarkter Rinnenabdeckung. Bei der
Versuchsschmelzung wurden 248,3 kWst/t ver-
braucht; bei normalem Betrieb wirde sich diese
Zahl entsprechend den Ersparnissen von 66 100 WE
noch um 7,6 kW st/t erhdhen. Im Falle einer voll-
stdndigen Rinnenabdeckung mit losem Dolomit
wirde eine gleich groBe Verminderung des Strom-
verbrauchs eintreten, so daB durch diese einfache MaR-
nahme schon 15,2 kWst./t erspart werden kdnnten.
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Zahlentafel 11. Elektrische Bilanz (s. a. Abb. 3).

Kilowatt -Einnahme.

GroRe der Einnahmen
Art der kW-Einnahme

kWst 1 %
Stromverbrauch des Ofens

2340 94,5

Stromverbrauch des Ventila-
tOrmotors . 143 5,5
Gesamt-Kilowatt-Einnahme | 2483 \ 100,0

Kilowatt-Ausgabe.

GroRe der Verluste
Art der kW-Verluste

kWst 1 %
Umformerverluste......... 350 14,10
1Leitungsverluste...... 18,2 0,73
Kupferverluste d. Transforma-

TOFS e s 260 10,50
Eisenverluste des Transforma-

TOrS e 83 3,35
Streuverluste (Annahme) . 137 5,562
Ventilatorverluste.... 143 5,80
Gesamt-Kilowatt-Verluste 991,2 40.00
Wirkungsgrad.......... 1491,8 60.00

e0%-'7Twzs/<iVst

7337% Trans*

fiorm afor/er- Herrti/atoreer.
i/uste080BHist ~ Vuste:s8 %
1 ~ 7038>Vst
7033% y Cu-Her/uste: x
Umformer-und leifunjsier- 105°%0~3008H1st
lertunjsver/uste Jusfe:0,73%
3383 8Wst
Fe -Her/uste
3/35@0~-d38H1st
. Streuver/usfe:
umbmeneriste:  ge2 <io-r1378H st

701°/0~350t0Yst

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

Die elektrische Bilanz.

1. Die Krafteinnahme. Die Krafteinnahme
setzt sich, wie aus der Bilanz in Zahlentafel 11 und
Abb. 3 ersichtlich ist, aus der dem Umformer und
dem Ventilator zugefiihrten Energie zusammen.

2. Die Kraftausgabe. Die Ergebnisse der Ab-
lesungen und die Auswertung der Schaubilder der
elektrischen MeRgerdte finden sich in Zahlentafel 12.

Aus dem Unterschied der Messungen vor und
hinter dem Umformer ergeben sich die Verluste des
Umformers zu 100 kW bzw. 350 kW st je Schmelzung.
Die Leitungsverluste betragen nach der

Nf= J2'T' 3f

Formel
5,2 kW bzw. 18,2 kWst.

Die Ventilat%rverluste
bilanz) betragen 113 kWst.
Die Kupferverluste wurden nach dem Ohmschen
Gesetz zu 260 kWst berechnet. Diese hohe Zahl

(Né&heres siehe Wérme-
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Zahlentafel 12. Ergebnis der elektrischen

Messungen.

Mittlerer Wert

NI MeRstelle wahrend der
Schmelzung
1 Netzleistung vor dem Umformer
(KW st-Z&ahler) .. 669 kW
12 Diagramm des kW-Messers hin-
ter dem Umformer .. 569 kW
3 Ablesungen am kW-Messer vor
dem Ofen...iiiiiiie, 558 kW
4 Ablesungen am Voltmeter vor
dem O fen ., 5170 V
5 Mittlerer Wert der Stromstéarke
der drei Phasen (= i 3) 317 A
i cos @ wéahrend der Ofenreise . 0,350
g| cos @ wahrend der Versuchs-
| SChMEIZUNG s 0,343

erklart sich dadurch, daB der Ofen fir einen viel
héheren cos o, als er tatsédchlich im Durchschnitt
wéhrend einer Ofenreise besitzt, gebaut worden ist.
Wir kommen in der allgemeinen Beurteilung der
elektrischen Bilanz noch darauf zuriick.

Die Eisenverluste setzen sich aus den Hysteresis-
und Wi irbelstromverlusten zusammen und wurden
nach der fir Transformatoren (blichen Weisel)
durch Einsetzen der Ofenkonstanten berechnet.
Hiernach beliefen sich die Hysteresisverluste auf
21,2 kW und die Wirbelstromverluste auf 2,5 kW,
insgesamt also 23,7 kW oder 83 kW st je Schmelzung.

Streuverluste. Die Ermittlung der Streu-
verluste ist leider nach den bisher aufgestellten
Formeln, die fir Transformatoren Geltung haben,
infolge der beim Induktionsofen stark verénderten
Verhéltnisse nicht moglich. Sie wurden mit 137 kW st
angenommen.

Ergebnis der elektrischen Bilanz.

Der elektrische Wirkungsgrad der Anlage be-
tradgt nach der in Zahlentafel 11 und Abb. 3 gegebenen
Zusammenstellung rd. 60 %. Abgesehen von den
Kupferverlusten halten sich die Zahlen durchweg
in normalen Grenzen. Letztere nehmen jedoch
aulergewodhnlich hohe Werte an. Wie bereits er-
wahnt, liegt der Grund in dem niedrigen cos cp des
Ofens, der fiir die Ofenreise zu 0,35 ermittelt wurde.
Es liegt die Vermutung nahe, dal der Ofen und vor
allen Dingen die Kupferwicklungen fiir einen be-
deutend hoheren Durchschnitts-cos o berechnet
worden sind. Durch entsprechende Verstarkung der
Wicklungen lieRen sich die auRergewdhnlich hohen
Kupferverluste ganz betrdchtlich herunterdricken,
wodurch der elektrische Wirkungsgrad, wie uber-
schladgige Berechnungen ergeben haben, mindestens
auf 65 % steigen wirde, eine Wirkung, die bei den
hohen Strompreisen schon erhebliche Ersparnisse
bedeutete. Die Ersparnisse wirden sich sogar noch
erhdhen, da die Kuhlluftmenge und damit der Strom-
verbrauch des Ventilators, entsprechend der ver-
ringerten Wéarmeentwicklung der Kupferwicklungen,
heruntergedriickt werden koénnte. Der elektrische

1) Vgl. E. Arnold und J. L. la Cour:
formatoren. 1910, S. 357.

Die Trans-
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Wirkungsgrad wirde dadurch auf etwa 665 %
bo

S8Da Stromverbrauch, der beim normalen Ofen
256 kW st/t betragt, wirde sich durch die obigen
MaBnahmen einschlieRlich der starkeren Abdeckung
der Rinnen mit losem Dolomit etwa um 12,5 % er-
niedrigen lassen, wodurch der Stromverbrauch
auf 224 kW st/t sinken wirde.

. . 7/l«»m mentassung.
1. Es wird die \ ersuchsanor nung zu

der Bilanz fir einen Eie tros ai oen a’l*r
Img-Rodenhauser (Zweirmnenofen fiir Dreiphasen-

strom) beschrieben.
ta zZz Z i

S -

Jw 4 Besprechung desSchmelz-

Verlaufs.
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3 Aufstellung und Beurteilung der Stoffbdanz,
der Warmebilanz und der elektrischen Bilanz. Hier-
bei ergibt sich fur die Wérmebilanz ein Wirkung*
grad von 62%. Dieser laBt sich durch bessere
Abdeckung des Gewdlbes mit lose aufgeschuttetem
Dolomit wesentlich verbessern Dadurch wurde
naturgem&B der elektrische Wnkungsgrad, der
ebenfalls zu rd 60% festgestellt wurde, entsprechend
erhéht. Eine weitere Erhéhung des elektrischen
Wirkungsgrades ist durch die dem wirklichen mitt-
Jeren cos a angepaBte Abmessung der Kupferwicklung
moglich. ' Nach (berschldgiger Berechnung wirde

Wirkungsgrad von 60 auf etwa 66,5 %

steigen. Der Gesamtstromverbrauch fiir die Tonne

Suhll 1« sich durch obige MaRfnahmen um etwa

» o 8

Die zukunftige Gestaltung der Schmiermittelversorgung Deutschlands.

Von Dr.

A. Franke

in Gelsenkirchen.

(Kurze Darlegung der Schmiermittelversorgung Deutschlands vor, in und nach dem Kriege unter Bericksichti-

gung der eingetretenen Wandlungen.
der Erddlversorgung

Die beiden kunftigen
— die Bedeutung der Erddlwirtschaft fur Deutschland und die Bezugsmadglichkeiten fur

Versorgungsaufgaben: 1. die weltwirtschaftliche

Erddlerzeugnisse, 2. die innenwirtschaftliche der Versorgung mit heimischen Oe'erzeugmssen — die Bedeutung

der Ersetzung der Erdélschmiermittel

und die technische und wirtschaftliche

U eiterentwickluny des bisher

in dieser Richtung Geschaffenen.)

eit den achtziger Jahren hatten sich an die

Stelle der bisher fast ausschlieRlich verwen-
deten tierischen und pflanzlichen Schmiermittel
aus Erddl gewonnene Erzeugnisse gesetzt; nur fir
einige Sonderzwecke behaupteten sich noch die
organischen Erzeugnisse. Bei wachsendem maschi-
nellen Ausbau der Wirtschaft geriet damit die
deutsche  Maschinentétigkeit  hinsichtlich  ihrer
Schmiermittelversorgung in steigende Abh&ngigkeit
vom Ausland. W#é&hrend sich der Verbrauch aus-
léndischer Schmieréle im Jahre 1913 auf rd.
230 000 t stellte, lieferten die eigenen Erddlgebiete
im Elsal und in Hannover und die Verarbeitung
ausldndischer Rohdle nur rd. 80000 t, wobei es
sich in der Hauptsache um solche Oele handelte,
die nur fir untergeordnete Zwecke, vor allem als
Eisenbahnachsenéle, Verwendung fanden. Trotz
Vernachlassigung der Schmiermittelfrage durch die
Technik sorgten schon die scharfen Wettbewerbs-
kdampfe dafir, daB Erzeuger und Handler fur den
einzelnen Bedarfsfall vorziigliche Ware schufen.

Der Krieg brachte fir die deutsche Schmier-
mittelwirtschaft infolge der fast vdlligen Absperrung
von dem bisher beliefernden Ausland bedeutsame
Umwalzungen. Neue Herstellungsmdglichkeiten
muflten als Ersatz fir die fehlenden Erdélschmier-
mittel erschlossen werden; durch die Einbeziehung
der Stein- und vor allem der Braunkohle fand eine
Erweiterung der Erzeugungsgrundlage statt. Bei
wirtschaftlich eingestelltem Verbrauch zeigte es
sicli, daB man bisher mit den Schmiermitteln durch-
weg Verschwendung getrieben hatte, und daB sich
manche hochwertige Oele durch minderwertigere
ersetzen lieRen.

Die Aufhebung der Blockade brachte den Wieder-
anschluf an den Weltmarkt. Wéahrend aber vor dem
Kriege die europdischen Erddlgebiete. Rufland,
Oesterreich-Ungarn und Rumanien den deutschen
Bedarf zu drei Funfteln gedeckt hatten, kommen
jetzt von dorther nur geringe Mengen; so konnten
denn die Vereinigten Staaten die \ orzugsstellung,
die sie wéhrend des Krieges in den westeuropdischen
Staaten erhalten hatten, auf Deutschland aus-
dehnen.

betrUg ¢je Einfuhr 1922 aus:

dea Vereinigtcn Staaton 244 971 t
Ostpolen .. 20 507 t
Mexiko 2 609 t
ElsaB-Lothringen ... 9 060 t
<len ubnSenLandern — -~ —
nsgesamt - . &

Die nicht unbedeutende Mehreinfuhr gegeniiber
1913 erkléart sich aus der Verringerung der deut-
sehen Erdélgewinnung infolge des Verlustes des
Pechelbronner Erdélgebietes und des Rickgangs
der hannoverschen Gewinnung, die von 121000 t
1913 auf 27 000 t 1921 sank. Bei der fir ein ver-
armtes Land doppelt empfindlichen Abhéngigkeit
vom Ausland muf3te in Weiterverfolg der im Kriege
betretenen Bahnen die auf heimischen Rohstoffen
aufbauende Ersatzindustrie von besonderer Bedeu-
tung fir die Volkswirtschaft werden. So nahmen
die deutschen Erddlgesellschaften, vor allem die
,Deutsche Erddl-A.-G.* und die ,,Deutsche Petro-
leum-A.-G.“, nach Verlust ihrer Auslandsbeteili-
gungen eine entschiedene Umstellung auf die hei-
mischen Rohstoffe vor. Das Schwergewicht liegt
bei der mitteldeutschen Braunkohle: hier wurden
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die Oelgewinnungsanlagen erheblich erweitert; der
,Dea" gelang es, in ihren Rositzer Mineraldlwerken
beachtenswerte Ergebnisse zu erzielen. Weiterhin
mwurden in Siddeutschland grofe Anlagen zur Ver-
wertung des dortigen Oelschiefers gebaut und in
Norddeutschland die dortigen Oelkreidevorkonunen
erschlossen.  Endlich wurde die Teerfettdlgewin-
nung aus der Steinkohle ein gutes Stick weiter-
gebracht. Wenn auch die auf den Markt gebrach-
ten Oele den gleichen Erddlerzeugnissen noch er-
heblich nachstehen, so bedeuten sie doch heute
bereits eine nicht unwesentliche Entlastung im
Auslandsbezug.

Die Gestaltung der kiinftigen Schmiermittelver-
sorgung ist schon durch die gleiche Rohstoffgrund-
lage so eng mit der gréReren Frage der Versorgung
mit anderen aus Erddl und Teeren gewonnenen Oel-
erzeugnissen verbunden, dal sie eine Behandlung
nur in diesem groBeren Gesamtrahmen erfahren
kann. Zwei in gegenseitiger Abhdngigkeit stehende
Versorgungsaufgaben, einmal die weltwirtschaft-
liche der Erddlversorgung, zum anderen die innen-
wirtschaftliche der Versorgung mit heimischen Oel-
erzeugnissen, treten einander gegenuber. Wenn
auch als wirtschaftspolitisches Ziel fir Deutschland
die Forderung aufgestellt werden muf}, den Bedarf
weitestgehend, natirlich unter Wahrung der Wirt-
schaftlichkeit, durch Heranziehung deutscher Er-
zeugnisse zu decken, so ist doch, solange die hei-
mische Oelindustrie nicht ausreichende, dem Erd6l-
derivat gleichwertige und wettbewerbsfahige Er-
zeugnisse liefern kann, die Frage der kunftigen Erd-
Olversorgung die wesentlichere, wesentlicher auch
um deswillen, weil infolge der weltbeherrschenden
Stellung des Erd6ls seine Rickwirkungen auf die
Entwicklung der heimischen Industrie von aus-
schlaggebender Bedeutung sind.

Gerade in bezug auf seine Schmiermittelver-
sorgung ist fir Deutschland die Erd6lwirtschaft sehr
wichtig. Die im letzten Jahrzehnt, nicht zuletzt
infolge des Krieges, eingetretene Umstellung im
Verbrauch der Erdélderivate — das Erddl gewann
als Kraftstoff und Schmiermittel eine wachsende
Bedeutung, waéahrend der Leuchtdlverbrauch seit
1910 im Weltverbrauch keine Zunahme mehr auf-
weist — kommt auch in den deutschen Einfuhr-
ziffern zum Ausdruck:

Leuchtol Schmierél Benzin (roh)
Jahr

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 — 45 248 -
1922 192 681 9877,6 289 593 20679,7 79 203 2788,9

Das Mengenverhéltnis in der Einfuhr von Leucht-
6l und Schmierdl hat sich von 4,3 : 1 im Jahre 1910
auf 0,66 :1 im Jahre 1922 verschoben. Der durch
den Krieg bewirkte auRerordentlich starke Riickgang
im Leuchtolverbrauch 148t Deutschland bei dem
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Wegfall wichtiger l&ndlicher Versorgungsgebiete
(Posen, Teile WestpreuBens) und dem weiteren
Ausbau seiner Wasserkréafte am Leuchtdlbezug

erheblich weniger gelegen sein. Auch was den Ben-
zinverbrauch anlangt, so ist die Umstellung auf
Benzol und den neuen .,Reichsbetriebsstoff* (Tetra-
linbenzol) entscheidend geworden.

Wie liegen nun die kinftigen Bezugsmoglich-
keiten fur Erddlerzeugnisse ? Sicherlich ist es ein
schwieriges Unterfangen, in der Erdélindustrie Zu-
kunftsaussichten zu erdrtern. Wie oft ist ein bal-
diges Versiegen der Erddlquellen prophezeit worden,
und das gerade Gegenteil ist der Fall gewesen!
Aber in dem stirmisch wachsenden Verbrauch, dem
die Erzeugung kaum Schritt zu halten vermag,
liegt zweifellos die Mdoglichkeit kinftiger Bezugs-
schwierigkeiten. Es seien nur zwei Tatsachen
herausgegriffen: einmal die stark gestiegene Auto-
mobilverwendung, vor allem in den Vereinigten
Staaten, sodann die Umstellung in den Antriebs-
arten der Weltseeschiffahrt, die durch folgende
Zahlen gekennzeichnet wird:

Oelfeuerung
2,62%
22,34 %

Kohlenfeuerung

88,96 %
70,51 %

In der deutschen Erddlgewinnung ist in der
Zukunft mit groBen Steigerungen kaum zu rechnen,
wenn auch die neuen bergménnischen Gewinnungs-
weisen mittels Schachtbaues in Hannover gute Teil-
erfolge zu verzeichnen gehabt haben. Fir den Aus-
landsbezug ist es bezeichnend, daB die Vereinigten
Staaten, die im Jahre 1922 mit 551 Mill. Barrels
an der Weltgewinnung von 851V2 Mill. Barrels be-
teiligt waren, und die Deutschland fast vollstdndig
versorgen, bereits in starkem MaRe zu einem Ein-
fuhrland geworden sind, und dal es ihnen nur durch
Aufnahme der mexikanischen Oelférderung mit
185 Mill. Barrels mdglich gewesen ist, eine grofe
Ausfuhr beizubehalten. Die ,Amerikanische Geo-
logische Landesanstalt” stellte bereits im Vorjahre
fest: ,Der Oelvorrat Nordamerikas ist zu 40%
erschopft, und bei Aufrechterhaltung des gegen-
waértigen Verbrauchs wird der ganze Rohdlvorrat
Nordamerikas in 16 Jahren erschépft sein.“ RuB-
land ist einstweilen fir die Ausfuhr so gut wie lahm-
gelegt; der Oelreichtum Galiziens und Ruméniens
ist nicht so erheblich, und die Absatzrichtung ihrer
Oele ist derartig festgelegt, dal von dorther groRRe
Lieferungen nicht erwartet werden kdnnen. Die
sich bemerkbar machende Erddlknappheit drickt
sich in entsprechenden Preissteigerungen aus; es
kostete pennsylvanisches Rohdl der Barrel:

2,50 Dollars
5,00

Der

knapper
macht bei der im Kriege zutage getretenen welt-
wirtschaftlichen und weltpolitischen Bedeutung des
Erddls den in aller Schérfe entbrannten Kampf der

werdende Versorgungsspielraum
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Weltméchte und groRen Petroleumgesellschaften
erklarlich. Leider ist Deutschland in diesen noch
mitten in der Entwicklung stehenden Kéampfen

im wesentlichen die Rolle des Zuschauers zu spielen
verurteilt; die bedeutenden Petroleumbelange, die
Deutschland vor dem Kriege im Ausland besaR,
gingen ihm durch den Versailler Gewaltfrieden ver-
loren; die Petroleumgebiete sind aufgeteilt, die Ver-
teilung der hier gewonnenen Erzeugnisse geschieht
unter den nach einem einheitlichen Plan erfolgenden
W irtschaftszielen der Konzerne.

Dennoch erdffnen einige neu angebahnte Ver-
kniupfungen gunstige Aussichten fiir eine wenn auch
bescheidene Té&tigkeit. So ist es zu \ erbindungen
zwischen deutschen Erdédlgesellschaften und aus-
landischen GrofRunternehmungen gekommen; es
sei z. B. erwdhnt die Zweckgemeinschaft des neben
der Standard Oil Comp, bedeutendsten Erddltrusts,
der Royal-Dutch-Shell-Gruppe, mit der ,,Erd6l- und
Kohleverwertungs-A.-G.* (Evag, Gruppe Gold-
schmidt), die auf dem Gedanken beruht, dal die
Shellgruppe der Evag Rohstoffe zur Verarbeitung
in den deutschen Raffinerien zur Verfiigung stellt.
Ferner sind deutsche Beteiligungen in der argen-
tinischen Erdélindustrie angebahnt; deutsche Mine-
ralolgesellschaften und Reedereien arbeiten kraftig
an dem Wiederaufbau der verlorenen Tankdampfer-
flotte. Wie weit sich endlich in der russischen Erd6l-
industrie unsere Betdtigung etwa durch Einbringen
des deutschen Qualitdtsmaterials und von
organisatorischen Arbeitskraften wird ermdoglichen
lassen, muR die Zukunft lehren; Verbindungen mit
den russischen Naphthaverwaltungen zur Ver-
sorgung mit dem notwendigen Wiederaufbaustoff
sind bereits hergestellt durch die ,,Deutsch-russische
Handels-A.-G.”“, ,,Rusgertorg® (Otto Wolff-Kon-
zern).

Alles in allem, die Zukunftsaussichten der Ver-
sorgung mit Erdélschmiermitteln sind nicht gerade
rosig zu nennen; selbst wenn geniigende Mengen zur
Verfligung stehen, werden sie bei der knapper
werdenden Erdéldecke wahrscheinlich nur unter
erheblichen Preissteigerungen zu erlangen sein.
Wir haben daher allen Grund, dafiur zu sorgen,
durch technische Fortschritte die im Kriege ge-
schaffene und in der Nachkriegszeit ausgebaute, auf
heimischen Rohstoffen aufgebaute Ersatzindustrie
zu einer Industrie von Rang zu entwickeln. Wirde
bei den aus Erddl gewonnenen Schmierdlen die Er-
setzung durch heimische Oelerzeugnisse durch-
gefuhrt werden, so wirde das bedeuten, dal Deutsch-
land sich von den den Erdélmarkt beherrschenden
Auslandsgruppen und ihren Preisfestsetzungen ver-
haltnisméRig unabhéngig machen wiirde, da die ibri-
gen Erddlderivate, Leuchtdl, Benzin, Heizdl, in ihren
Einfuhrmengen stark zurlickgetreten sind und Gas
bzw. Elektrizitdt, Benzol und heimischen Kohlen-
teerdlen haben weichen missen. Schon wenn es
beispielsweise geldnge, durch ké&ltebestdndige, aus
Urteeren erzeugte Oele einen Ersatz fir die heutigen
Eisenbahnachsendle zu beschaffen, wirde das
deutsche Erddl zur Herstellung von hochwertigen
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Oelen frei werden. Bedeutende Auslandszahlungen
wirden sich ersparen lassen, 1922 sind fiir Schmierdle
20 Milliarden ins Ausland geflossen. Endlich, die
nachhaltige Ausnutzung der in Frage kommenden
Rohstoffe, vor allem der Braunkohle, von welcher
der Uberwiegende Teil der Weltforderung auf
Deutschland entfallt, eroffnet die Mdoglichkeit der
Schaffung einer kraftigen Ausfuhrindustrie in etwa
ahnlicher Entwicklung, wie sie unsere Steinkohlen-
teerindustrie bis zum Kriege genommen hatte.

Fur die weitere aussichtsreiche Entwicklung der
heimischen Oelindustrie ist in erster Linie der
weitere technische Fortschritt maRgebend; denn
hier ist die Technik noch mitten im FluR und (ber
die ersten grundlegenden Versuche kaum hinausge-
kommen, wenigstens was hochwertige Oele angeht.
Die wissenschaftlichen Bestrebungen auf diesem
Gebiete finden eine starke Stiitze in den neugegriin-
deten Forschungsinstituten, u. a. dem ,lInstitut
fur Braunkohlenforschung an der Bergakademie
Freiberg“ und der ,Gesellschaft fir Braunkohlen-
forschung und Mineraldlforschung an der Techni-
schen Hochschule Charlottenburg®.

Aber an eine Uebertragung der Forschungs-
ergebnisse in die Praxis und an die Weiterentwick-
lung des bereits Bestehenden wird man so lange nur
zégernd herangehen, als nicht die wirtschaftlichen
Grundlagen sichergestellt sind. Die unsicheren Ver-
héltnisse der Nachkriegszeit sind fir den Ausbau
der jungen Industrie nicht gunstig. Durch die
grolen Mittel, welche die Neuanlagen und Versuche
verschlingen, werden die Unternehmungen von vorn-
herein stark belastet. Eine gewisse Schutzwirkung
ist gegenliber dem Wettbewerb des Erddls durch
den Stand der Valuten gegeben; dennoch hat unser
Industriezweig vielleicht einen verschéarften Wett-
bewerb der Weltkonzerne zu befiirchten; die Ver-
héltnisse auf dem Erddlmarkte der Vorkriegszeit
zeigen zur Geniige, daR die Petroleumtrusts vor
keiner MaRnahme zuriickschrecken, wenn es
gilt, einen lastigen Gegner lahmzulegen. Immerhin,
die Grindertatigkeit auf dem Gebiete der Oel-
sjewinnung ist auBerst stark; z. B. sind in letzter
Zeit mehrere Neugrindungen zu verzeichnen zur
Verwertung der Bergin-Patente unter Fuhrung der
drei Konzerne; der J. D. Riedel A.-G., Berlin, der
Gesellschaft fiur Teerverwertung, Duisburg-Meide-
rich, und der Erddél- und Kohleverwertungs-A.-G.,
Berlin. Zwei weitere Griindungen sind fir die zu-
kinftige deutsche Schmiermittelversorgung aller
W ahrscheinlichkeit nach bedeutsam. Die ,Deut-
schen Erdulwerke“ haben durch die Verbindung
mit der Gewerkschaft Graf Bismarck nunmehr
neben dem Erddl und der Braunkohle auch die
Steinkohle in ihren Bereich gezogen. Ein neuer
Oeltrust ist unter dem Namen ,,Stinnes und Riebeck
Montan- und Oelwerke* geschaffen worden durch
den ZusammenschluR der Stinnesschen Oelinter-
essen, vertreten vor allem durch die A.-G. Hugo
Stinnes in Hamburg, der Riebeckschen Montan-
werke, der A.-G. flir Petroleumindustrie in Berlin
und der Olea-A.-G. in Frankfurt. Dann findet
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unsere Industrie eine kraftige Stltze in den bereits
ausgebauten Zweigen der Oelgewinnung, so der
Heizél-, Benzol- und Paraffingewinnung. Bedeut-
sam ist auch, daB es schon zu zwischenstaatlichen
Verflechtungen mit der Erddlindustrie gekommen ist,
z. B. durch die vorerwé&hnte Verbindung der Shell-
gruppe mit der Erd6l- und Kohleverwertungs-A.-G.,
die zur Griindung einer besonderen Gesellschaft, der
»Internationale Bergin Company voor Olie en
Koolenchemie“, gefiihrt hat.

Die wirtschaftspolitische Begunstigung der hei-
mischen Schmierdlgewinnung, die bei der gleich-
zeitigen Gewinnung anderer Oelerzeugnisse der ge-
samten deutschen Oelindustrie zugute kdme, kann
sich zurzeit nur in engen Bahnen bewegen, da die

Umschau.

Die Elektrodenherstellung in Amerika.

C. L. 31an teill) berichtet in mehreren Auf-
satzen Uber diellerstellung der Kohleelektroden inAmerika
unter Wiedergabe eingehender geschichtlicher Angaben.
Die friher uberwiegende Anwendung des elektrischen
Stromes zum Brennen der Rohstoffe und Elektroden ist
seihet bei billigen Strompreisen durch Gasringdfen von
3lendheim, Eseherieh und 3leiser verdrangt worden.
Durch die starke Entwicklung der Elektroofenbetriebe
wurden entsprechende Fortschritte auch in der Elek-
trodenhersteliung erzielt, besonders in bezug auf Rein-
heit, Leitfahigkeit, Harte, Festigkeit, Dichte und vor
allem GleichmaRigkeit der Elektroden.

Bei der amerikanischen Elektrodenherstellung ist
der Grundsatz leitend, dal um so reinere, aschefreiere
Stoffe mit entsprechend geringerem Widerstand in An-
wendung kommen, je geringer die Spannung und je
héher die Stromstérke bei gleicher Leistung ist, da die
Verluste durch den Widerstand der Elektrode mit zu-
nehmender Stromstérke entsprechend steigen. Zusammen-
setzung und Eigenschaften der Elektrodenbaustoffe und
Bindemittel geben Zahlentafel 1 und 2 wieder. Das
beste Bindemittel hat hdchste Viskositat bei geringstem
Verkokungsverlust durch das Brennen. Der \ erflussi-
gungspunkt des Peches als Hauptbindemittel wird nur
in Einzelféllen durch Teerzu.satz erniedrigt unter Er-
zielung groRerer Plastizitdat, da die wahrend des
Brenneus frei werdenden Déampfe unginstig auf das
Geflige wirken. Je hdher der Pechzusatz ist, um so
undichter wird die Elektrode. Je hoher der Schmelz-
punkt liegt, tim so schneller muRR geprel3t werden, da
die 3lasse beim Abkuhlen ihre Plastizitat verliert.

Der Petrolkoks als Hauptelektrodenbaustoff hat
einen unangenehmen Schwefelgehalt; der Gehalt an
fluchtigen Bestandteilen héangt von der bei der De-
stillation angewandten Temperatur ab. 3lan unter-
scheidet Schalenkoks und weniger festen Ruckstand-
koks; ersterer enthalt mehr Asche, aber weniger flich-
tige Bestandteile und 1 bis 3°'0 wasserldsliche Salze.
3lan trennt daher beide Sorten und brennt sie in be-
sonderen Oefen.

Die groBte Elektrodendichte wird durch ein be-
stimmtes 3lischungsverhéltnis von Kornern verschie-
dener GroRe erzielt, und zwar unmittelbar durch den
Arbeitsvorgang oder durch 3lisehen der ausgesiebten
verschiedenen Korngrofen in entsprechendem 3erhalt-
nis. Letzteres ist umstandlicher und erfordert eine ganze
Anzahl von Bunkern, haufiges Abwiegen, 3lischen usw.
Bei Verwendung verschiedener Kokssorten wird einfach
im verlangten Verhéltnis gemischt. Die angelieferten
Petrolkoksstiicke von 75 mm KorngroRe werden in

1) Chem. 3letallurg. Engg. 27 (1922), S. 109/12,
161/5. 205/10, 258/61, 312/8, 353/9.
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Versorgung mit einstweilen nicht zu entbehrenden
Erddlschmiermitteln sichergestellt sein muf. Ein
Gegensatz zwischen der Ersatzindustrie und der
heimischen Erddlgewinnung besteht kaum; diese
kann ihre Rohstoffe der mit Erfolg durchgefiihrten
Gewinnung hochwertiger Oele zufihren. Erwé&gens-
wert erscheint in dieser Beziehung eine Erweiterung
der im § 5 des Kohlensteuergesetzes und im § 11
seiner Ausfiihrungsbestimmungen beschrankt zu-
gelassenen Steuerfreiheit von Kohle, die zu Oelen,
Fetten und &hnlichen Erzeugnissen verarbeitet wird.
Schwieriger gestaltet sich ein Schutz der Fertig-
erzeugnisse durch eine etwaige neue zolltarifarische
Regelung, verbunden mit einer Erhéhung der Zoll-
satze fir einige Erddlerzeugnisse.

Walzenbrechern vorgebrochen und auf Kollergdngen mit
Rillenwalzen weiter zerkleinert. Elektrodenreste wer-
den im Backenbrecher vorgebrochen, ausgeklaubt und
weiter zerkleinert. Festes Pech wird auf Kollergédngen
mit Rillenwalzen, dann in Drehmihlen oder Schwing-
hammermuhlen pulverisiert. Die Lagerung der gemah-
lenen Stoffe ist schwierig, da groBere 3lengen schon
nach kurzer Zeit zusammenflieRen und der Staub sehr
explosiv ist: man mahlt daher nur den Tagesbedarf.
Eine Explosionsgefahr besteht bei gebrannten Stoffen
bei geringem Gehalt an flichtigen Bestandteilen nicht.

Flassige Bindemittel werden vor dem Zusetzen
durch Erhitzen dunnflussig gemacht und in der 3liseh-
trommel zugesetzt. Die 3lischung mufl die gleiche Tem-
peratur haben, da sie sonst zah wird. Das 3lahlgut
fallt aus den Bunkern durch Abziehschnauzen selbst-

Abbildung 1. Elektrobrennofen fir unterbrochenen Betrieb.
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tatig in die Mischtrommeln, wobei das
Gewicht durch Zeigerwagen ermittelt
wird. Bei langerem Stehenlassen tritt
Entmischung, besonders des Teeres,
ein. Das Durchmischen geschieht in
dampfgeheizten Mischtrommeln mit
Bihrarmen oder besser in Mischer-
kollergéngen. Der Bindemittelzusatz
wird moglichst knapp bemessen.
Das Brennen der Bohstoffe und
der Elektroden erfolgt in unterbro-
chenem oder ununterbrochenem Be-

Jsoh'erung

zu Exhausforen undHantin
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zu Bxhaushoren and Hant/n

f.Yam/h

xtdgaskefhung

Abbildung sa. Gasgefeuerter Elektroden-Kammerbrensofen (Draufsicht).

tfi/feaf/ut

Henh'afon

(oh/ensfofiste/ne
miraufgerauhfen
Beruhrungsflachen

Abbildun« 5b und c. Elektroden-Kainmerbrennofen.
Querschnitte.

(5b durch Brennkammern. 5c durch Ausgleichkammern.)

a = Brennkammern, b = Heizkandle, ¢ = Hauptsasleitung, d = Abgaskanal,
e = Ausgleichkammer (Vorderwand), f = Ausgleichkammer (Buckwand),

Abbildung 2. Elektrobrennofen.

Abbildung 3. Gas-Retortenbrennofen, Bauart Glover-West.
a = Zufiihrungsband fiir Kohle und Koks, b = Kohlenbunker,
¢ = Kohl°-Ventile, d =f kokskamn”ern, e = Gaserzeuger,
= Kamin.

g = Zlge zu Heizkandlen, h = Zuge »on Heizkanélen.

Abbildung 4. Anlage zum Pressen der Elektroden,
a = Mischbebiilter, b = Abziehschnauz~ ¢ = Mischer, d = Ent-
ladekarren, Vor den Mischern herlaufend, e = Transporttiseh fiir
die vorgepreften Stiicke, f = Ziehpresse, g = Behdlter mit Kihl-
~wasser ZUF Aufnahme der gezogenen Elektroden.

trieb in elektrischen Oefen oder in den jetzt mehr
verbreiteten Gasofen. Abb. 1 ze;gt einen einfachen
Elektrobrennofen fir Bohstoffe mit unterbrochenem Be-
trieb fir Einphasenstrom von 30 bis 60 V. Senkrechte
Schienen fiihren den Strom von ringférmig um den
zylindrischen Ofen gelegten Zuleitungsschienen nach
oben zu den Elektroden und nach unten zu den eisernen
Bodenelektroden. Bei tiefster Elektrodenstellung wird
das grine Brenngut eingesehaufelt und entsprechend
dem Fortschreiten des Brennens nachgefullt. Anfangs
tvird mit Lichtbogen gearbeitet, spater bei leitendem
Brenngut mit Widerstandsbeheizung in diesem selbst.
Zur Vermeidung ungleicher Erhitzung mussen samtliche
Elektroden den gleichen Strom zufuhren. Nach 8 bis
10 st ist der Ofen gefullt. 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 ber-
lassen; je langer letzteres geschieht, um so gasfreier
ist das Brenngut. Dieses wird dann von der Boden-
tir her ausgebrochen, mit langen Kricken heraus-
»eholt und mit einem feinen Wasserregen abgeldscht.
° Die neueste Entwicklung Lnden letzten zehn Jahren
stellen die Elektroden-Brenndéfen mit ununterbrochenem
Betrieb Bauart Brown dar mit Vorwdrmung des Ein-
satzes unter Ausnutzung der Wéarme Ln der Beschickung
und in den Abgasen. Anfangs wurde nur die fihlbare
Warme des Brenngutes in um die Brennkammer ange-
ordneten Vorwarmekammern ausgenutzt. Die Aufgabe
des Brenngute3 erfolgt durch eine hohle Oberelektrode.
Abb. 2 zeigt einen Elektro-Brennofen mit Ausnutzung
der Abgase! Der mittlere zylindrische Ofenteil ist aus
stromisolierenden Steinen oder aus an ihrer Beruhrungs-
flache aufo-erauhten Kohlenstoffsteinen gemauert, die
dem Stromdurchtritt erheblichen Widerstand bieten. In
den oberen und unteren konischen Ofenteilen flieRt
der Strom durch die gutleitende Wandung und im mitt-
leren Ofenteil durch die Beschickung. Die Oefen ar-
beiten fast alle mit Einphasenwechselstrom.

Die gasgefeuerten Oefen sind grundsétzlich den
Gasretortendfen gleich mit maoglichst selbsttatiger Zu-
und Abfuhrung des Brenngutes und Regelung der
Durchsatzgeschwindigkeit. Als Brennstoff dient ent-
weder das Retortengas selbst oder Generatorgas. In
Anwendung stehen der Woodall - Diekman-Vertikal-
Retortenofen mit Verbrennung rings um den Kkaltesten
Retortenteil und der Glover-West-Vertikal-Retortenofen
mit Verbrennung in dem mittleren Ofenteil (Abb. 3).

Die elektrischen Oefen haben den Vorteil der
héheren Brenntemperatur und damit des geringeren Gas-
wehaltes im Brenngut sowie eines dichteren Kokses.
Durch teilweise Graphitisierung wird auch die Leit-
fahigkeit verbessert. Gasoéfen arbeiten dagegen, selbst
fur amerikanische Verhdaltnisse, billiger unter Nutzbar-
machung der Abhitze und der Ofengase.

Zahlentafel 1. Grundstoffe.

Fliich-  Fixer
Feuch- tige Be- Kohlen- Asche Spe_z.
Grundstoff tigkeit Sgﬂe T stoff Gewicht
% % % %
Anthrazit) . .. 2,4-14 15—85 658 ©6-18 15
j Gaskohle]) 1,8—19 s —40 49—79 28—19 136
Koks (BieDen-
korbofen) . . 05— 1503—3 80— 4 —21 19
Koka Nebener—
zeu (HISSG -Ofen) 0.7—3 06—33 79— 7 —16 17
Petrolkoks3) . . . 04—2 4-18 897 ©5- 2 13
Retortenkohle . . 05—2 4 —I13 8897 %522% s o5
Natiirl. Graphit@ 05, 1—73 7192 1 —2
Teerkoks5) . 05-15 4 —12 85-97 0,3-2 1518
Bolzkohle6) 1 —10 1 -10  84—97 03—2
.................. ftR- 3 3 —7 90-96 o0s—10 1922
Elektrodenreste 8 o2—2 o —o2 85-94 0 —14 192

1) Fir Elektroden mit groBem Querschnitt, wo
hoher Aschegehalt nicht so wichtig. Fir Sonderzwecke
Reinigung in Natronlauge erforderlich.

2) Bei hohem Gehalt an fluchtigen Bestand-
teilen ist der Asche- und Kohlenstoffgehalt sehr hoch.
Niedriges spezifisches Gewicht. Selten verwendet.

3) Praktisch die reinste Form des Kohlenstoffes.
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GroBe Elektroden werden in senkrecht stehenden
Pressen zu handlichen Kldtzen vorgepreBt und ver-
dichtet. Das Formpressen geschieht in senkrechten
Strangpressen mit dampfgeheizter Kammer. Abb. 4
zeigt eine solche Anlage. Der Druck beim Vorpressen
ist ausschlaggebend, da die Elektrodendichte in der
Fertigpresse nur wenig erhdht wird. Beim Fertigpressen
mufRl die Temperatur gleichmé&Rig sein, da sonst ein stan-
diges Aendem des PreRdruckes erforderlich wird. Die
Temperatur des Mundstickes beeinfluBt den PreRdruck
und die Oberflachenbeschaffenheit der Elektroden, da
mit abnehmender Temperatur die Reibung zunimmt.

Elektrische Elektroden-Brennéfen sind &ahnlich dem
Acheson-Ofen als wagerechte Widerstandsofen gebaut
unter Einschaltung des Brenngutes als Widerstand. Der
Einphasenstrom von 30 bis 60 V wird ohne Schalt-
vorrichtungen den Stirnwanden durch Seitenkabel zu-
geleitet. Die Seitenwande sind ohne Maortel aus ge-
schichteten Steinlagen hergestellt. Der Boden wird aus
einer lIsolierschicht aus Sand, Steinbrocken oder Beton
hergestellt. Meistens werden vier Oefen an einen Trans-
formator angeschlossen. Die Zwischenrdume zwischen
den eingelegten Elektroden werden mit feingemahlenem
Fullgut, Petrolkoks u. dgl. ausgefiUt. Die mittlere Elek-
trodenschicht kommt zuerst durch den Widerstand auf
Temperatur, die auf die &ndern Schichten durch \\ arme-
leitung Ubertragen wird. Arbeitsdauert 2 bis 4 Tage
fur Instandsetzung und Laden der Oefen. 12 bis 20 Tage
fur das Brennen, 3 bis 5 Tage fir Ausladen; Gesamt-
dauer 37 bis 49 Tage.

Elektrische Oefen zum Graphitisieren der gebrann-
ten Elektroden sind den elektrischen Brennéfen &hn-
lich. Der Kraftverbrauch betrédgt 5 bis 10 kV st je kg
graphitisierte Kohle. Da der Ofen 2000° erreichen muR,
sind die Bodenisolierschicht, das Packgut und die Auf-
mauerung entsprechend starker. Die Graphitisierung
erfolgt nach Mantell durch Reaktion der amorphen
Kohle auf die in ihr als Oxyde enthaltenen Verunreini-
gungen unter Bildung von Karbiden, die bei hoherer
Temperatur wieder zerfallen unter Abscheidung von
Graphit. Infolge dieser Umsetzung kénnen verhaltnis-
maRig unreine Ausgangsstoffe verwendet werden. Da
das kohlige Packgut die sich verfluichtenden Metalle
aufnimmt” bildet es eine Karbidschicht, so daR das Aus-
laden und Mahlen grofere Schwierigkeiten macht.
Arbeitsdauer: 2 bis 3 Tage Laden, 3 bis 6 Tage unter
Strom, 20 bis 30 Tage Abkihlen, 1 bis 2 Tage Ausladen,

insgesamt 25 bis 40 Tage. Graphitelektroden haben
Zahlentafel 2. Bindemittel.
Koks-
Zuj;[%”d! Visko- Koh- aus- Erwei—
i i sitats- len- brin- chungs-
Bindemitte Schmelz- Zifter  stoff gen punEt
punkt % %
Steinkohlenteerd) . . . .  flissig 3—15 7—2510-30 -
Gasretortenteer: flussig 5—30 20—40
Ofengasteerd ............. flussig 3—15 12—20 15—30
Wassergasteer4) flissig 3—8  2—0
elga?tepr......ccvveninne fAUSIEIQ 25—30 2535
. hal
IEIek"OIytpEChs) flissig 3—25 15-25 20—35 20
fest
Steinkohlenpech, weich . a5 15252035 35-60
j Stei i fest
j Steinkohlenpech, mittel L5.40 2535 3040 OX CP
i fest
Steinkohlenpech, hart . od et 20240 @ 50 3555 80— 115

In groBier Menge erhaltlich und daher der Haupt 1)~Geringe Bindekraft. Er wird nie allein verwen-
elektrodenbaustoff. : : R . ;
i In Amerika nicht in Anwendung, da zu teuerdet, da sonst die Mischung nicht ziehbar ist.

und der kinstliche Graphit besser.

5) Guter Ersatz fur Petrolkoks. Bei geringem Ge-
halt an flichtigen Bestandteilen (unter 0,50/0) ist ein
Vorbrennen unnétig.

6) Als Elektrodenbaustoff zu teuer.

7) Als Elektrodenbaustoff zu teuer und nur in ge-
ringen Mengen erhéltlich.

8) Infolge des hohen Aschegehaltes nur fir elektro-
thermische Zwecke verwendbar. Verbesserung durch Zu-
satz von Petrolkoks. Vorbrennen nicht mehr noétig.

2) Enthalt weniger flichtige Kohlenwasserstoffe als
andere Teersorten. Je niedriger die Retortentemperatur,
um so flissiger ist der Teer. Haufig in Anwendung bei
groBen Drucken.

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

i) Ohne Teersdure und Ammoniakwasser.

5) Entsteht bei der teilweisen Destillation
Teeres. Eigenschaften zwischen Teer und Pech. Friher
viel, heute nicht mehr verwendet.

des
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eine drei- bis vierfach bessere Leitfahigkeit als Kohle-
elektroden, sind aschefreier, haben eine hohere Dichte
und genauere Abmessungen, oxydieren weniger leicht
und sind mit Werkzeugen leichter bearbeitbar.

Die Gasofen sind als Kingbrenndfen mit aneinander-
gereihten Elektrodenbrennkammern und Heizkanélen ge-
baut. Man unterscheidet Langsdéfen, bei denen die
Kammern mit den Stirnseiten aneinandergereiht sind,
und Querdfen mit an den La&ngsseiten aneinander-
gereihten Kammern. Die Flammenfiihrung in den Heiz-
kammern ist senkrecht oder wagerecht. Es gibt unter-
brochen und ununterbrochen arbeitende, offene und ge-
schlossene Oefen. Die Anordnung eines kennzeichnenden
Ofens zeigt Abb. 5a—c. In einem Ringofen sind stets
mehrere Kammern beim Heizen, Abkuhlen, Anfeuern,
Laden und Entladen. Im Betriebe wird jede Kammer
zuerst geladen, dann unter Abgasheizung gesetzt, hierauf
unter Gas, dann unter Luft zum Abkuhlen und schlie-
lich entladen. Ein Ofen macht im Jahr 14 bis 18 Brénde.
Die Flammentemperatur ist 200 bis 300° hoéher als die
Kammertemperatur. Die Verbrennungsluft wird durch
die abkihlenden Kammern auf 500 bis 600° vorgew&rmt.
Die Abgastemperatur betrédgt 350°. Die neuesten Oefen
sind Langséfen mit senkrechter Gasfihrung, um ein
Ausblasen der Heizkanale mit PreBluft im Betriebe zu
erméglichen. Die Hauptvorteile der Gasdfen sind hohe
Erzeugung, Ausnutzung der Nebenerzeugnisse und Nutz-
barmachung der fuhlbaren Wéarme.

Gasgebrannte Elektroden sind leichter vom Pack-
gut zu reinigen, haben aber gréBeren elektrischen
Widerstand als elektrisch gebrannte. Die Haltbarkeit
eines Elektroofens ist drei- bis viermal groBer als die
des Gasofens. Der Elektroofenbetrieb ist schmutziger,
da die Teerdampfe unter RufB- und Teerbildung durch
die Wandungen treten.

Das oberflachliche Reinigen der Elektroden ge-
schieht durch Birsten, Abschmirgeln und Rollen in
Rollfassern. Die Art des Reinigens héangt von der
Elektrodenform ab. Platten, quadratische Elektroden
mit scharfen Kanten, dunne lange Elektroden kénnen
nur unter groBen Verlusten gerollt werden. Abbursten
erfolgt durch sich drehende Birsten. Platten schickt
man durch zwei sich gegeneinander drehende wagerechie
Bursten, die etwas breiter als die Elektroden sind.
Rechteckige Elektroden reinigt man zwischen zwei
Burstenpaaren, die hintereinander um 90° gedreht an-
geordnet sind. Runde Elektroden werden mit wage-
rechten oder senkrechten Bursten gereinigt oder in sich
drehenden Ringen mit Birsten an der Innenflache.
Zurickbleibende Unreinigkeiten werden auf groflen
Schmirgelscheiben entfernt. Kirzere Elektroden werden
im RollfaB behandelt und, nur wenn ndtig, gebdlrstet
und geschmirgelt. Sr.*gitg. K. Bornhecker.

Vergleichende statische und dynamische Zugversuche.

Zwei Veroffentlichungen von E. Kérber und
R. H. Sack1) und von R. M ailanie r2) behandeln
diesen Gegenstand. Eine kurze Uebersicht tber fruhere
Versuche mit ihreu sich z. T. widersprechenden Ergeb-
nissen enthéalt die erste der beiden Verdffentlichungen.

Korber und Sack fiihrten ihre Versuche mit vier
Kohlenstoffstahlen aus. Die dynamischen Versuche er-
folgten in einem 100-mkg-Pendelhammer. Die Ge-
schwindigkeit, mit welcher der Schlag einsetzte, betrug
7,2 m/sek. Einige Vergleichsversuche mit einer Ge-
schwindigkeit von 3,8 m/sek lieBen, wie vorweg bemerkt
sei, einen EinfluR der Geschwindigkeit nicht erkennen.

Das Verhaltnis von FlieBgrenze 6g zu Bruchfestig-

keit aB beim statischen Versuch nahm (unabh&ngig von

der Versuchslange f) mit wachsendem Kohlenstoffgehalt ab
von etwa 0,7 auf 0,4. Dementsprechend trat bei den har-

1) F. Kérber und R. Il. Sack: Vergleichende sta-
tische und dynamische Zugversuche. Mitteilungen aus
dem Kaiser-Wilhelm-Institut fir Eisenforschung 1922,
Bd. 4, S. 11. Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf.

2) R. Mailander:
Stauch- und ZerreiBversuche.
1923, Bd. 4, Febr.-Marz-Heft,

Kruppsche Monatshefte
S. 39.
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teren Stdhlen auch im Schaft eine gewisse Streckung
ein. Bei den dynamischen Versuchen aber zeigte der
Schaft keine bleibende Reckung, so daB man annehmen
muB, daf das Verhéltnis ag:aB bei stoBweisem Zug

groBer ist als beim statischen Versuch.

Die zum ZerreiBen notige Arbeit A wurde far den
statischen Versuch aus dem Spannungs-Dehnungs-Schau-
bild ermittelt. Aus der Arbeit A und der Bruchdehnung
wurden die mittlere Zugspannung und — unter Annahme
eines bestimmten Voélligkeitsgrades des Schaubildes —
die Bruchfestigkeit fir den dynamischen Versuch be-
rechnet. Die Versuche ergaben dynamische Zugfestig-
keiten, die wesentlich gréBer waren als die statischen,
selbst wenn fir den dynamischen Versuch ein Vaollig-
keitsgrad von 1,0 zugrunde gelegt wurde.

Als glnstigste Stabform fir den dynamischen
Versuch war die mit f:d = 5 zu bezeichnen, da bei
groRerem f:d leicht mehrfache Einschnirung und un-
gleichméaRige Dehnung auftraten, wéahrend anderseits
bei kleinerem Verhéltnis f :d die Dehnung weniger
genau zu ermitteln ist und auch der Anteil der elasti-
schen Arbeit an der Gesamtarbeit verhaltnismaRig groB
ausfallt. Versuche mit dhnlichen Proben von 5 mm 0
zeigten, dall das Gesetz der proportionalen Widerstande
auch fur den dynamischen Zugversuch gilt.

Die Verhaltniszahlen zwischen dynamischen und
statischen Versuchsergebnissen sind in Zahlentafel 1
zusammen mit denen der zweiten Untersuchung?) auf-
gefuhrt.

R. Mailander fuhrte ZerreiRversuche an drei Eisen-
sorten und vier verschiedenen Sonderstdhlen aus mit
gekerbten und nicht gekerbten Proben.

Die zum statischen ZerreiRen notige Arbeit wurde
aus dem Spannungs-Dehnungs-Schaubild ermittelt.

Die dynamischen ZerreilRversuche erfolgten in einem
Fallwerk mit Hilfe der von A. Martens3) ange-
gebenen Vorrichtung. Die Bestimmung der zum Bruch
durch einen Schlag4) nétigen Arbeit geschah nicht
durch Messung der Uuberschiissigen Energie, sondern
durch mdglichst enge Eingrenzung zwischen eine zum
ZerreiBen ausreichende und eine nicht ausreichende Ar-
beitsmenge. Die entsprechenden Schlaggeschwindig-
keiten hatten etwa die gleiche GroRe wie bei den Ver-
suchen von Kérber und Sack.

Die Verhaltniszahlen zwischen dynamischen und
statischen Ergebnissen sind in Zahlentafel 1 zusammen-
gestellt. Aus ihnen ergibt sich, daB zum dynamischen
ZerreiBen fast durchweg eine wesentlich groBere Ar-
beit ndtig ist als zum statischen Zerreilen. Da dies
zweifellos zum Teil auf Arbeitsverluste beim Schlag
zurickzufihren ist, hat ein Vergleich der aus der Ar-
beit berechneten Festigkeit mit der statischen Festig-
keit nur beschrankten Wert.

Die Einschnirung fallt beim Sehlagversuch etwas
kleiner aus als beim statischen Versuch. Bei den Ver-
suchen von Korber und Sack wachst das Verhaltnis
der dynamischen zur statischen Einschnurung fur die
nicht gekerbten Proben mit wachsendem Kohlenstoff-
gehalt und wird fur harten Stahl grofer als 1,0, wéh-
rend es fur die gekerbten Proben kleiner als 1,0 ist
und mit wachsendem Kohlenstoffgehalt stark abnimmt.
Das gleiche gilt beziiglich der Dehnung fir die Ver-
suche von Kérber und Sack. Im Durchschnitt ist jedoch
die Dehnung beim dynamischen Versuch mit nicht ge-
kerbten Proben groRer als beim statischen Versuch.
Aus den Versuchen von Mailéander ergibt sich auRerdem,
daB die Dehnung groBer ausféallt, wenn der Bruch
durch mehrere leichte Schlédge herbeigefuhrt wird, als
wenn der Stab durch einen einzigen Schlag zerrissen
wird. Aehnliche Ergebnisse erhielten schon Con -
sidére8) und Martens®).

3) Mitt. Kgl. Teehn. Vers.-Anst., Berlin 1891, S. 1.

4) Versuche mit mehreren leichten Schlagen er-
forderten wesentlich gréBere Arbeitsmengen zum Zer-
reifen.

Contributions a I’6tude de la fragilité dans les

Paris 1904, S. 1.
6) Handb. der Materialien-Kunde fur
schinenbau, Berlin 1898, S. 188.

den Ma-
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Zahlentafel 1. Verhaltnis

Gehalt n % an Warm-
Werkstoff behand-
lung
C Jn Cr NI
EiSeN oo, 0,03 gegliht
0.20
Stahl ..o, 0,63 »
" 0,86 *
. gegliht
FluReisen A 0,08 \ vergutet
f gegliht
” B 0.12 \ vergutet
SchweiBeisen. . , 0,02 gegliht
Manganstahl . 0,47 1,53 vergltet
Chromstahl . 0,39 1,85 M
Nickelchromstahl A 0,22 1,60 3,92 »
B 0,11 1,03 4,12 >

In beiden Versuchsreihen wurde die von Con-
sidere und A. Le Chatelier beobachtete Er-
scheinung, dal an verhdaltnisméRig schlanken Stében
beim Schlagversuch mehrere Einschnurungen auftreten,
wahrend dazwischen nur schwach gereckte Stabteile lie-
gen, wiedergefunden.

Eine sichere Beziehung zwischen der Kerbzéhig-
keit und den Ergebnissen der ZerreiBversuche war nicht
zu finden, doch kommt die Empfindlichkeit gegen Kerb-
wirkung in der verminderten Forméanderung beim
Schlagversuch mit gekerbten Proben etwas zum Aus-
druck. A. Mailander.

Verlangerung der Lebensdauer von Gesenken

und Matrizen.

In amerikanischen Zeitschriften3) wird Uber ein
Verfahren von H. Beinhardt Rosenbaum be-
richtet, welches geeignet erscheint, die Leistung von
Werkzeugen, insbesondere bei 1) armgedenken und Ma-
trizen, gunstig zu beeinflussen. Das Verfahren fuBt
auf der Feststellung, daB im Stahl innerhalb eines
kurzen Temperaturbereichs, der zwischen der Raum-
temperatur und der Temperatur der Blauwarme
liegt, ein Hochstwert der Z&higkeit beobachtet wird.
Sowohl aus den Kurven des statischen ZerreiBversuches
als auch denen der dynamischen Prifungen ist diese
Zahigkeitsverbesserung seit langem bekannt3).

Der Erfinder schlagt vor, die Werkzeuge mittels
Gasflammen auf die geeignete Temperatur zu erhitzen
und sie dann bei dieser arbeiten zu lassen. Die bisher
als gunstig ermittelten Arbeitstemperaturen liegen je
nach der Zusammensetzung des Merkstoffes zwischen
150 und 300°, eine Angabe, die sieh mit den Ergebnissen
der dynamischen Werkstoffprifung deckt. Eine Er-
weichung der gehé&rteten bzw. verguteten Werkzeuge
steht auch bei Dauererwdrmung auf die angegebenen
Temperaturen nicht zu beflrchten. Einige Ergebnisse
aus der Praxis, die mit erhitzten Werkzeugen erzielt
wurden, werden mitgeteilt. i

Mit Kaltgesenken zum Schmieden chirurgischer In-
strumente wurden Leistungssteigerungen von 3000 .bis
4000f> bei Anwendung des neuen .Heizverfahrens er-
zielt. Der dabei verwendete Stahl war ein legierter
Werkzeugstahl mit 25<>0 C, 14°0 Cr, I°/o Mi, 0,55'0
Mn. Als gunstigste Arbeitstemperatur wurde 225 bis
250° ermittelt. Aehnliche Leistungsverbesserungen konn-
ten mit Doéppern und Kaltschlagmatrizen erzielt wer-
den. Besonders bemerkenswerte Ergebnisse zeigten sich
bei Schnellarbeitsstahl, der als Warmmatrizenstahl er-
probt wurde. Diese Werkzeuge arbeiteten vorteilhaft

1) Mit f= 10 X d.

2) Vgl. Machinerv 1923, S. 671/4.

3) Vgl. Berichte des Werkstoffausschusses Nr. 26:
2r.=3ng. IV. Oertel: Festigkeitseigenschaften von Eisen
und Stahl in der Ké&lte und Wéarme. Zu beziehen vom
Verlag Stahleisen m. b. H., Disseldorf. Vgl- St. u.
E. 43 (1923), S. 220 ff.
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und statischen ZerreiBwerte.
Verhéltnis der beim dynamischen und statischen
Zugversuch gefundenen Zahlenwerte fir Versuche
nicht gekerbte Probenl) gekerbte Proben Vn
Behnung E“ﬁfﬁl&“" Arbeit  Dehnung E'm”" pne li
0,90 0,97 1,22 0,75 0,95 1,24
0,98 0,98 1,17 0,74 0,93 1,45  Kdorber-
1,05 1,05 1,32 0,83 0,74 1.97 Sack
1,34 1,15 1,69 0,50 0,34 1.97
1,19 0,97 1,50 0,99 0,97
1,16 0,98 1,59 1,05 1,03
1,28 0,99 1,36 0,97 1,24
1,34 0,98 1,62 1,00 0,99
1,10 0,98 1,38 0,75 1,06 Mailander
0,97 0,92 1,21 0,85 1,10
1,17 0,97 1,48 1,07 1,48
1,12 1,04 1,30 1,10 1,60
1,16 0,h5 1,52 1,03 1,82

bei 275 bis 325°. Fur Werkzeuge aus Kohlenstoffstahl
wird eine Arbeitstemperatur von ungefahr 175° an-
gegeben. Die Anwendungsmadglichkeiten de3 neuen Ver-
fahrens sind mannigfach. Ueberall da, wo Werkzeuge
hoher Dauerbeanspruchung ausgesetzt sind und Kalt-
verformung und Rekristallisation vermieden werden
mussen, wird eine Beheizung, die gegebenenfalls auch
elektrisch erfolgen koénnte, mit Vorteil Verwendung
finden. $r.»5ng. W. Oertel.

Die Brichigkeit der Stahle und die Kerbschlagprobe.

Die Entwicklung des Kerbschlagversuche3 in Frank-
reich hat zur Verwendung verschiedener Probenarten
gefuhrt, von denen die wichtigsten unter den Namen
Frémont-Probe, Mesnager-Probe und Charpy-Prohe be-
kannt und im Schrifttum 06fters besprochen worden
sind. Diese Zersplitterung zu beseitigen, hat die Com-
mission Permanente (Frangaise) de Standardisation im
Jahre 1920 eine Einheitsprobe aufgestellt. Bei
genauerem Zusehen erweist sich die Eprouvette Unifiée
Francaise (U. F.) als die alte kleine Charpy-Probe, von
der sie sich nur dadurch unterscheidet, daB der Radius
des Kerbgrundes nicht /s, sondern 3/g mm betragt
eine Abweichung, die véllig belanglos ist. Dall man
nicht unmittelbar die kleine Charpy-Probe als solche
zur nationalen Einheitsprobe fir den Kerbschlagver-
such bestimmt hat, mag aus Rucksicht auf die Emp-
findlichkeit der ubrigen Bewerber geschehen 9ein;
gleichzeitig wurde so aber auch vermieden, mittelbar
eine deutsche Normalprobe zur franzésischen Einheits-
probe zu erheben.

Wie dem auch sei, rein auBerlich betrachtet stellt
die XJ.-F.-Probe eine vierte Probe gegenuber den schon
gebréauchlichen drei franzosischen Kerbschlagproben-
arten dar, und e3 wurden daher alsbald gréRBere und
kleinere Versuchsreihen angeregt und ausgefuhrt, um
festzustellen, in welchem Verhéltnis die Ergebnisse der
neuen Probe zu denen der bisher benutzten Proben
stehen. Ueber eine solche Untersuchung berichtet
Henry Pommerenked). Er kommt hierbei zu dem
Ergebnis, daf bei den untersuchten Stédhlen mittlerer
und hoher Zahigkeit die Charpy-Probe und die U.-F.-
Probe Werte gleicher GroRe ergeben. ,Es bietet daher
kein Interesse, in den Kerbschlagversuch eine neue
Probenart eingefihrt zu haben, nachdem die Kongresse
von 1909 und 1912 bereits die internationale Aner-
kennung der Charpy-Probe herbeigefuhrt hatten.”

Pommerenke fand nebenbei, dal die Charpy- und
U.-F.-Proben Werte liefern, die ungefdhr die Halfte
der Mesnager-Probe betragen. Im ganzen genommen
zieht Pommerenke die Frémont-Probe wegen ihrer fir
viele Zwecke gunstigen Kleinheit vor (Lange der U.-F.-,
Charpy- und Mesnager-Probe gleich 55 mm, Lange
der Frémont-Probe gleich 30 mm). Und zwar schlagt
Pommerenke seine Frémont-Proben durchweg auf dem
Guillery-Apparat.

4) Rev. Met. 19 (1922), S. 741/7.
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Eingeschaltet in seine vergleichende Untersuchung
wiederholt Pommerenke einen von ihm bereits friuher
ausgesprochenen Gedankengang. Hiernach lassen sich
alle Werkstoffzustande einteilen in solche vdlliger Spro-
digkeit, vélliger Zahigkeit und eine z&hsproie Mittel-
stufe. Bei Stahlen vdlliger Sprodigkeit geben Bund-
kerb und Scharfkerb gleich niedere Kerbzéhigkeits-
zahlen, bei Stahlen vélliger Zahigkeit geben Rundkerb
und Scharfkerb gleich hohe Kerbzéhigkeitszahlen, bei
Stahlen der Zwischenstufe gibt der Rundkerb hohe,
der Scharfkerb niedere Kerbz&ahigkeitszahlen. Pomme-
renke empfiehlt daher die Nebeneinander-Verwendung
einer rundgekerbten und einer scharfgekerbten Probe
als geeigneten Weg fur die Einteilung der Stdhle nach
den genannten drei Gruppen. M. Moser.

EinfluB hoher Abschrecktemperaturen auf das Klein-
gefiige von Stdhlen mit hohem Kohlenstoffgehalt.

Umschau.
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mit einer VolumvergréfRerung verbunden ist. Bei Ein-
tritt dieser Umwandlung steht daher das Innere der

Probe unter Druck und die Oberflache unter Zug. Nach
Le Chatelier begunstigt dies die Bildung von
Martensit in der Mitte un'd von Troostit in den &ufleren
Schichten. Ist die Abkihlungsgeschwindigkeit gering,
so geht die Abkuhlung Uber den ganzen Querschnitt
gleichmaRig vor sich, es treten keine Spannungen auf,
und es bildet sich lediglich Troostit. A. Pomp.

EinfluB von Mangan auf das Geflige von
Eisen-Kohlenstoff-Legierungen.

Ein Bericht von Henry S. Rawdon und Fre-
derick Sillers jun.1) bildet den dritten Teil der im
.Bureau of Standards“ in Ausfihrung begriffenen Ar-
beiten Uber die Herstellung und Eigenschaften reiner
Eisen-Legierungen. Unter ausfuhrlicher Bericksichti-
gung de3 Schrifttums und eigener Versuche kommen

H. Scottl) fuhrte Abschreckversuehe an Stahlahie Verfasser zu folgenden Ergebnissen:

mit 1,78, 1,16, 1,04dbo C und einem Stahl mit 1,1500 C
und 1200 Mn aus. Zylindrische Proben von 12,7 mm (j)
und 25,4 mm Hohe wurden in einem elektrisch geheizten
Muffelofen auf die Versuchstemperatur gebracht, 10 min
lang auf Temperatur gehalten und darauf in das Ab-
schreckmittel getaucht. Nachdem sie sich darin so weit
abgekihlt hatten, daB ihre Oberflache dunkel geworden
war, wurden sie durch Hin- und Herbewegen vollends
zum Erkalten gebracht. Darauf wurden die Zylinder in
der Mitte durchgeschnitten und das Geflige untersucht.
Die durch zahlreiche Aufnahmen belegten Untersuchun-
gen fuhrten zu folgenden Ergebnissen:
Ein rein austenitisehes Gefuge 1aBt sieh nur
erzielen, wenn der Kohlenstoffgehalt genu-
gend hoch ist (etwa 1,5d0 und dartber) und durch
hinreichend rasche Abkihlung in Lésung gehalten
wird. 1Die bei solchen St&hlen erforderliche Ab-
kuhlungsgeschwindigkeit braucht aber nur sehr ge-
ryig zu sein (Luftkihlung) im Vergleich zu marten-
sitischen Stahlen, die von derselben Temperatur abge-
kuhlt werden. Da die Oberflache der Proben infolge
der ungeschutzten Erhitzung bis auf etwa 1 mm Tiefe
entkohlt worden war, lieBen sich zwei deutlich vonein-
ander unterscheidbare Schichten beobachten. Die &ufere
Schicht wies keinen freien Zementit auf und war rein
martensitisch. Das Innere der Proben wies geringe
Meegen freien Zementits in einer Grundmasse von
Austenit auf, der an zahlreichen Stellen Zwillingsbil-
dung erkennen lieR. Der im Innern auftretende Austenit
enthielt zahlreiche dinne, in parallelen Gruben ange-
ordnete Zementitnadeln und ein Zementitnetzwerk.
Durch Kaltverformung lieBen sich Gleitlinien und Zwil-
lingskristalle im Austenit erzeugen. Eintauchen in flus-
sige Luft verursachte die Umwandlung des Austenits
in Martensit.

Die beiden Stadhle mit 1,04 und 1,160 C nahmen
beim Abschrecken von derselben Temperatur, bei
welcher die héher gekohlten Stahle austenitisehes Gefiige
aufwiesen, martensitisches Geflige an. lhre Kkritische
Abkuhlungsgeschwindigkeit ist hdher als die der austeni-
tischen Stéhle, jedoch erfordert der Stahl mit 1,04db C
eine nicht so hohe Abkuhlungsgeschwindigkeit wie der
Stahl mit 1,160/0 C. Ein Abschrecken von 1080° in Oel
brachte bei letzterem Stahl lediglich in der Mitte mar-
tensitisches Geflige hervor, wéhrend der Rand troosti-
tisch war. Wurde der Stahl mit 1,04do0 C von der
gleichen Temperatur in Wasser abgeschreckt, so trat
ein sich Uber den ganzen Querschnitt erstreckendes mar-
tensitisches Geflige auf; nur am Rand war Troostit
vorhanden. Anderseits erhielt Scott einen gleichmaRigen
konzentrischen Ring von Martensit, der ein rein troosti-
tisches Geflige einschlof3, wenn er den Stahl mit 1,16 00 C
von einer normalen Héartetemperatur (800°) durch Be-
wegen in Wasser abschreckte. Diese Erscheinung laRt
sich dadurch erkléren, dal die wé&hrend des Abschreck-
vorganges bei ungefahr 650° eintretende Troostitbildung

dann

t) Transactions of the American Society for Steel
Treating 3 (1923), Nr. 6, S. 593/623.

Bei ausgegluhten und langsam abgekihlten Legie-
rungen besteht die Wirkung des Mangans darin, dem
Perlit ein sehr feinkdrniges, fast sorbitisches Geflige
zu verleihen. Die durch die Erhoéhung des Mangan-
gehaltes erzeugten Gefligednderungen werden von einer
ausgesprochenen Zunahme der Brinellhdrte begleitet.

lo/o Mn erniedrigt den Perlitpunkt der Eisen-
Kohlenstoff-Legierungen auf etwa 0,78°0 C. Bei nor-
malisierten (normalgeglihten und an der Luft abgekihl-
ten) Proben mit hoheren Mangangehalten wurde eine
ausgesprochene Abnahme der KorngréBe festgestellt.
Ausgegluhte und langsam abgekihlte Proben zeigten
diesen Unterschied nicht.

Die beobachteten Gefiigednderungen werden zum
Teil durch die bekannte Wirkung des Mangans, die Um-
wandlungstemperatur des Werkstoffes herabzusetzen,
erklart. Auch scheint Mangan den Stahl ,tréager“ und
Gefugeanderungen weniger zuganglich zu machen als
andere Elemente, die eine &ahnliche Herabsetzung der
kritischen Temperatur bewirken.

Obwohl die Ergebnisse der Gefligeuntersuchungen
einen bestimmten SchluR Uber die Anwendung des Man-
gans als héartendes Element im Stahl nicht zulassen,
beflirworten die Verfasser die auch frither von verschie-
denen Metallurgen empfohlene Anwendung hoherer
Mangangehalte, besonders bei Stédhlen mit niedrigem
und mittlerem Kohlenstoffgehalt. E. J.van Royen.

Einige Bemerkungen zur Anwendung der thermischen
Analyse.

Franz Wever und Kurt Apel2 unterziehen die
wichtigsten Verfahren der thermischen Analyse einer
eingehenden Untersuchung auf ihre Leistungsfahigkeit
und prifen auf Grund der so gewonnenen Einsicht
drei Verfahren an ein und demselben Werkstoff unter
gleichen Bedingungen auch praktisch nach.

Die alteste und einfachste Art, die Umwandlungs-
punktc festzustellen, besteht in der Auftragung der
Temperatur als Funktion der Zeit in
einem Koordinatennetz. Haltepunkte, die einer plotz-
lichen Umwandlung der einen Kristallart in die andere

entsprechen, dricken sich durch wagerechten Verlauf
des Kurvenastes aus; das Abscheiden einer Kristallart
wahrend eines Temperaturintervalls dagegen durch
einen Wendepunkt. Dabei werden die Punkte, wenn
sie sich auf der Kurve uberhaupt ausbilden, in ihrer
genauen Lage wiedergegeben.

Beim D eje ansehen Verfahren wird die Ab-
kidhlungsgeschwindigkeit als Funk-

tion der Temperatur photographisch aufge-
zeichnet. Die mathematische Untersuchung zeigt, daR
die Dejeansche Kurve bei einem Haltepunkt auf derZeit-

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

2) Mitteilungen aus dem Kaiser-Wilhelm-Institut

fur Eisenforschung, Dusseldorf, 1922, Band 1V, S. 87/94.
(Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf.)
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temperaturkurve den Wert Null erreicht und bei einem
Wendepunkt auf der Zeit-Temperaturknrve ein Maxi-
mum oder Minimum je nach der Lage der Nullachse
durchlauft. Die Umwandlungspunkte erh&lt man durch
dies Verfahren demnach genau.

Fiar die 0 smo ndsehe
schwindigkeitskurve gilt
gleiche.

Roberts-Austen tragt die Tempera-
turdifferenz zwischen einem Vergleichskorper, der
keine Umwandlung zeigt, und dem zu untersuchenden
Probekérper als Funktion der Tempera-
tur auf. Einem wagerechten Ast der Zeit-Temperatur-
kurve muB ein ebensolcher der Roberts-Austensehen
Kurve entsprechen. Ein Wendepunkt auf der Zeit-Tem-
peraturknrve féallt jedoch nur dann mit einem Wende-
punkt der Roberts-Austenschen Kurve zusammen, wenn
erstgenannter eine wagerechte Tangente hat. Fir die
Praxis gibt aber der Wendepunkt auf dieser Kurve in
hinreichender Anndherung den Umwandlungspunkt an.

Wie die Dejeansche Kurve die erste Ableitung der
Zeit-Temperatnrkurve darstellt, so ist die Rosen-
hain sehe Kurve die erste Ableitung der Roberts-
Austenschen Kurve. Es gilt demnach sinngemaRB das
fur die Roberts-Austensche Kurve Gesagte.

Eine weitere Madglichkeit, die Umwandlungspunkte
zu bestimmen, besteht darin, daR man die Tempe-
raturdifferenz zwischen einem Vergleichskdérper
ohne Umwandlungspunkte und der zu untersuchenden

reziproke Ge-
entsprechend das

Probe als Funktion der Zeit darsteit. Mit
Hilfe des Kurnakow - Apparates ist das zu er-
reichen. Die Kurve kann aber nichts Uber die Tem-

peratur, bei der die Umwandlung stattfindet, aus-
sagen, sondern nur uber die Zeit, bei der sie statt-
findet. In der Praxis richtet man es deshalb so ein,
da® man mit Hilfe des Knrnakow-Apparates jund
zweier Spiegelgalvanometer auf ein und demselben
Blatt die gewdhnliche Zeit-Temperatnrkurve mit
der Zeit-Differenzknrve vereinigtl). Die mathema-
tische Behandlung der Frage zeigt aber, daB weder
ein Haltepunkt noch ein Wendepunkt der Zeit-
Temperatnrkurve mit irgendwelchen ausgezeichneten
Punkten auf der Zeitdifferenzkurve hinreichend genau
zusammenfallen. Aus theoretischen Griinden ist deshalb
die Anwendung dieses Verfahrens nicht zu empfehlen.
Tn einem zweiten Teil der Arbeit werden die Zeit-
Temperatnrkurve, die Temperatur-Differenzkurve und
die Zeit-Differenzknrve experimentell verglichen. Die
auf Grund der theoretischen Ueberlegung zu erwarten-
den Ergebnisse wurden voll und ganz bestéatigt.
Beobachtungen tber den EinfluR der Probenform
auf die Ausbildung der Umwandlungspunkte auf den
verschiedenen Kurven beschlieBen die Arbeit.

E. Jungbluth.

Aus Fachvereinen.

American Institute of Mining and Metall-

urgical Engineers.
(Fortsetzung von Seite 703.)

Zur Nachprifung der
Verschlechterung von TempergufR durch Feuerverzinken

stellte W. R. Bean2) im Laboratorium ans Wasch-
eisen und Stahlabféllen unter Zusatz von Ferro-Sili-
zium, -Mangan, -Phosphor und -Schwefel Schmelzen von
etwa 8,2 kg Gewicht her; an einen Lauf wurden links
und rechts je funf Probestdbe mit 127 mm Lange und
11 auf 11 mm Querschnitt angegossen. Samtliche Pro-
ben wurden zusammen wie Ublich getempert. Hiernach
wurden sie in folgende Gruppen eingeteilt und ent-
sprechend nachbehandelt:

X) Vgl. Int. Z. fir Metallographie 6 (1914), S. 115.
2)wFoundrv 51 (1923), S. 447.

XXXIV,13

Aus Fachvereinen.

Stahl und Eisen. 1111

Gruppe 1 : PriifongohneweitereNachbehandlungnachdemTempem
, : . t W?sser mit Zimmertemperatur
2a: Verzinkt UDd Oe

, 2b:> abgeschreckt Oel bei 149°
2c: in Oel bei 232»
. 2d: ? {  Oel bei 315°
» 3 :Im Ofen erhitzt auf 455—482° ohne Beriihrung mit Zink

und abgeschrecktin Wasser mit Zimmertemperatur.

Bei der ersten Reihe von zehn Schmelzen wurde
der Phosphorgehaltvon0,031°0 auf 0,297 o0 gestei-
gert, wéhrend die Ubrige chemische Zusammensetzung
eng um die Durchschnittswerte 2,5000 C, 0,8900 Si,
0,280 Mn, 0,0490/0 S schwankte.

Samtliche Stdbe wurden Schlagversuchen unter-
worfen; es zeigte sieh hierbei ganz allgemein, dall die
Sticke um so groBere Sprodigkeit aufwiesen, je mehr
der sonst vollkommen schwarze Bruch in WeiR Uber-

ib-

9 Mit steigendem Phosphorgehalt kann bei den Sta-
ben ohne weitere Warmebehandlung kein wesentlicher
EinfluR des Phosphors festgestellt werden, wéahrend bei
den wérmebehandelten Stdben der Bruch immer heller
wird, und zwar in gleicher Weise, ob die Stabe ver-
zinkt oder ohne Zink entsprechend erhitzt wurden. Bei
Uber 0,150/0 P tritt der weie Rand deutlich hervor,
und von 0,26500 P ab wird der Bruch ganz weif3.

Die durch die GroRe des Verbiegungswinkels ge-
messene Zahigkeit sowie die Biegungsfestigkeit gehen mit
steigendem Phosphorgehalt bei allen Gruppen zunéachst
etwas in die Hoéhe, um bei 0,15 bis 0,200/0 P einen
Héchstwert zu erreichen. Dies mag darin seine Ur-
sache haben, dal bei den ganz niedrigen Phosphor-
gehalten groRere Schwindungshohlraume auftreten. Ein
noch hoéherer Phosphorgehalt ruft Sprddigkeit hervor,
jedoch einerlei, ob die Warmebehandlung in oder ohne
Berihrung mit Zink erfolgte.

Bei der zweiten Reihe wurde der Silizium- und
Phosphorgehalt gleichzeitig geandert wie nachstehend:

Probe i Si P

Nr. | % %
SP 11— 7 0,54— 1,28 0,104
SP 8— 14 0,57— 1,47 0,189
SP 15— 18 0,65— 1,36 0,238

* Samtliche Proben mit dem
gehalt SP 1 bis 7 wiesen denibliehen vollkommen
schwarzen Bruch auf. Bei dem mittlerenPhosphor-
gehalt zeigen nach der Warmebehandlung nur die niedrig
silizierten Proben ganz schwarzen Bruch; der weilRe
Anteil nimmt mit steigendem Siliziumgehalt zu, bis bei
1,0800 Si das schwarze Bruchgefiige ganz verschwindet.
Bei dem hdheren Phosphorgehalt der Stdbe SP 15 bis
18 tritt weiBe Bruchflache schon bei dem sehr nied-
rigen Siliziumgehalt von 0,6400 auf, so daR alle diese
Proben durch die Warmebehandlung den schwarzen
Kern verloren haben. Die Ursache liegt aber nicht
an dem Verzinken an sieh, sondern allein an der ent-
sprechenden Warmebehandlung, da die ohne jede Be-
rihrung mit dem Zink geglihten Proben genau den
gleichen Bruch und die gleichen Eigenschaften auf-
weisen wie die entsprechend verzinkten.

Auch bei weiteren Versuchsreihen wurde fest-
gestellt, daB die Stdbe mit steigendem Phosphorgehalt
entsprechend den angefihrten Versuchsergebnissen
immer schlechter wurden. Bei einem Vergleich der an-
gewandten statischen und dynamischen Prufungsver-
fahren erwies sich das dynamische empfindlicher.

Die Verschlechterung der Eigenschaften kann we-
sentlich gemildert werden durch weniger starkes Ab-
schrecken, also durch Erhéhung der Temperatur des
Abschreekbades. Bei niedrigem Phosphorgehalt sind die
verzinkten und die in Oel abgeschreckten Proben an-
nahernd gleich gut; bei hdherem Phosphorgehalt ist
die Oeltemperatur zu steigern, bis bei 315° kein Unter-
schied mehr festgestellt werden kann. Ein solcher be-
steht jedoch selbst bei gleicher Badtemperatur darin,
ob die Abschreckung in Oel oder in Wasser erfolgte,
indem in Wasser die Stdbe wesentlich sprdder ausfielen.

140

niedrigenPhosphor-
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Allerdings leidet bei den angewandten Absehreckbadern
mit hoéherer Temperatur die Verzinkung.

Die praktischen Ergebnisse der Arbeit sind:

1. TemperguB mit wenig, etwa 0,100/0, P zeigt bis
1,20/0 Si durch Verzinken praktisch keine Verschlech-
terung; bei hoherem Phosphor- und Siliziumgehalt tritt
starke Sprodigkeit des verzinkten Gusses auf.

2. Es wird eine Schaulinie entworfen, die an-
nédhernd die Abhéangigkeit des Siliziums vom Phosphor
angibt, um zu erkennen, ob ein Eisen sich zum Ver-
zinken eignet oder nicht. Diese gerade Linie fuhrt
bei einem Gehalt von 15000 Si als Ordinate und
0,100/0 P als Abszisse zu einem Punkt mit den Koor-
dinaten 0,500/ Si und 0,260/ P.

3. Die Verschlechterung nach dem Verzinken beruht
auf der Abschreckung.

4. Die Verschlechterung beim Verzinken kann ver-
mieden werden durch entsprechende Gehalte an Sili-
zium und Phosphor sowie dadurch, daR die Temperatur
des Abschreckbades ianf 150 bis 315° erhoht oder die
Abschreckung ganz unterlassen wird.

5. Die mikroskopische Untersuchung ergab, dafl
Risse in verzinktem Guf langs der Ferritkristalle, in
unverzinktem GuR dagegen quer durch die Ferrit-
kristalle laufen. Wird also ein GufRstick beim Ver-
zinken brichig, so ist die Ursache hiervon interkristal-
line Schwaéche.

6. Das empfindlichste Priafungsverfahren fur Tem-
perguBB ist die Olsensche Schlagprobe; auch die sta-
tische Biegeprobe an gekerbten Staben nach Humfrey
ist genauer als die sonst meistens Ubliche Zugfestig-
keitsprufung.

7. Die in dieser Arbeit erforschten Mittel zur
Vermeidung des Sprodwerdens beim Verzinken haben
sich im praktischen Betrieb bewéahrt.

®r.*(jng. Rudolf Stotz.

Walter Rosenhain entwickelte eine
Theorie der festen Lodsungen

bzw. Mischkristalle. Rosenhain geht von der Tatsache
aus, daB der Schmelzpunkt einer Legierung mit wach-
sender Konzentration des Mischkristalls sinkt. Es
scheint also weniger kinetische Energie fir den Schmelz-
vorgang erforderlich, weil ein Teil der zur ZerreiBung
des festen Verbandes, zum Schmelzen, erforderlichen
Energie von dem Mischkristall selbst geliefert wird,
die in ihm als potentielle Energie enthalten ist. Ent-
sprechend werden mit wachsender Konzentration Misch-
kristalle nur bis zu einer Grenze auftreten, bei der
die Gesamtenergie (Temperatur und innere Energie)
groRer wuirde als die einer Doppelstruktur (Eutek-
tikum). Ueber den Aufbau eines Mischkristalls
bestehen nach Rosenhain dreierlei Ansichten: 1. Er
besteht aus einer ultramikroskopischen Doppelstruk-
tur, d. h. es liegt nur scheinbar eine wahre
Ldsung vor; 2. die Atome des gelésten Elements be-
finden sich in den Zwischenrdumen des Ldsungsmittels;
3. sie ersetzen mehr oder weniger die Atome des LO-
sungsmittels, nehmen deren Platz ein. Die Ansicht zu 1
wird durch neuere Feinbauforschungen widerlegt, nach
denen Mischkristalle ein scharf bestimmtes Gitter haben,
das sich nur im Atomabstand von dem des Lodsungs-
mittels unterscheidet. Der Fall 2 ware nur denkbar
bei auflerordentlich kleinen Atomen des gel6sten Kor-
pers. Somit baut Rosenhain seine Theorie auf der
dritten Annahme, dal die Atome des gelosten Kdérpers
die Atompléatze des Losungsmittels einnehmen (Sub-
stitutionstheorie) auf. Die Wirkung kann entweder 6 rt-
lich sein, indem die Atome des Lodsungsmittels in
unmittelbarer N&he des neu eingesetzten Fremdatoms
durch dessen andere Eigenschaften etwas aus ihrer Lage
verdrangt werden, oder aber allgemein, indem das
ganze Kristallgitter gedehnt wird. Der erstgenannte
Fall tritt ein, wenn das Gitter des Ldsungsmittels
weich und biegsam ist; bei starren Metallen wird sich
das ganze Gitter verandern.

Aus dieser Theorie werden einige Folgerungen ge-
zogen. Da die Kraft, mit der das geloste Atom da«

Patentbericht.
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Gitter des Losungsmittels verzerrt, proportional der
Héartungswirkung ist, die es im Mischkristall hervor-
ruft, da ferner die gleiche Kraft nach dem oben Ge-
sagten auch den Konzentrationsbereicb, innerhalb dessen
eine feste Loslichkeit besteht, nach unten begrenzt, s>
mufB die Hartungswirkung um so geringer sein, je aus-
gedehnter der Bereich der festen Losung im Zweistoff-
system ist. Das wird an verschiedenen Metallpaaren.,
nachgewiesen.

Das Schmelzen eines reinen Metalls erfolgt nach
Rosenhain dadurch, dal die Temperaturbewegung der
Atome das Gitter dehnt, bis der Abstand zu groR wird.
und eine neue — hier flussige — Phase auftritt. Da-
mit stimmt die bekannte Tatsache Uberein, dal eim
hoher Schmelzpunkt im allgemeinen einem niedrigem
Ausdehnungskoeffizienten entspricht. Wird nun ein
Mischkristall, der in der Nahe der geldsten Atome ge-
storte Zonen enthdlt, erhitzt, so werden diese Zonen
zuerst den Maximalabstand bekommen und schmelzen,
wahrend der ungestérte Teil des Gitters noch fest bleibt.
Es findet also ein o&rtliches Schmelzen der Teile mit-
hochster Konzentration statt, wie es ja auch dem Schau-
bild entspricht. Mit steigender Temperatur schmelzen
andere weniger gestorte Gitterteile und endlich auch
der Rest. Dieser aber auch bei einer niedrigeren Tem-
peratur, als dem reinen Metall entspricht, weil das
ganze Gitter allgemein gedehnt ist und deshalb den
Grenzabstand schneller erreicht.

Nach der Rosenhainschen Theorie wird die Lage
der Soliduslinie (beginnendes Schmelzen) durch die
GroRe der 6rtlichen Gitterdehnung, der Liquidus-
linie dagegen durch die allgemeine Dehnung des
Gitters bestimmt. Entsprechend haben die harteren Me-
talle mit héherem Schmelzpunkt meist grofle Misch-
kristallgebiete, solche mit niederem Schmelzpunkt
kleinere, und weiche mit niederem Schmelzpunkt bil-
den fast nur Eutektika.

Rosenhain geht dann noch auf die Mischkristalle,
bei denen die Gitterkonstante kleiner als die des reinen
Loésungsmittels ist, auf den vermutlichen Zusammenhang
zwischen dem Betnag der Gitterstdrung und (der
Schmelzpunkterniedrigung durch Mischkristallbildnng,.
auf Mehrstoffmischkristalle und das Verhalten zwischen-
metallischer Verbindungen ein und sieht in seiner
Theorie selbst nur ein Hilfsmittel, bisherige Erfahrun-
gen zusammenzufassen und bei Bestatigung oder Nicht-
bestatigung durch neue Ergebnisse der Forschung Wege
zu weisen. Die T amm an nsehen Arbeiten Uber
Mischkristallel) lagen dem Verfasser erst bei Fertig-
stellung seiner Arbeit vor. Sie bestatigen nach seiner-
Ansicht im wesentlichen die Substitutionstheorie.

K. D.
(Fortsetzung folgt.)
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KIl. 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,
Margarita Simmersbach, Hugo Simmersbach, Otto
Simmersbach, Edmund Simmersbach und Ingeborg Sim-
mersbach, Charlottenbrunn, Kr. Waldenburg.

Kl. 26d, Gr. 8, G 57 786. Entfernung und Gewin-
nung der schweren Kohlenwasserstoffe aus Gasgemischen.
Gelsenkirchener Bergwerks-Akt.-Ges. u. Dr. Heinrich-
Hock, Walpurgisstr. 6, Gelsenkirchen.

Kl. 310, Gr. 9, | 22 290. Verfahren zur Herstellung
von teilbaren GuRformen jeder GrofRe und jeden Profils

fur den GuR von Blécken beliebiger Metalle. Heinrich
linmel, Eutin.

X) Z. anorg. Cliem.

2) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage

an wahrend zweier Monate fir jedermann zur Einsicht
und Einsprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.-
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Kl. 31c, Gr. 15, St 36 743. Verfahren zur Her-
stellung von Gegenstanden durch SpritzguB. Adolf
Steiner, Berlin, Oranienstr. 6.

KI. 31c, Gr. 23, C 32981; Zus. z. Pat. 368 906.

Verfahren zum Schutz von geschmolzenem Magnesium
und dessen Legierungen gegen Oxydation. Chemische
Fabrik Griesheim-Elektron, Frankfurt a. M.

KIl. 31c, Gr. 26, P 45345, Mit Druckluft und
Steigrohr arbeitende SpritzguBmaschine. Josef Polak
Prag-Smichov.

KI. 31c, Gr. 33, \V 62 331; Zus. z. Anm. W 60 806.
Verfahren zur Verhinderung des Ueberhitzens von
Schmelzgut. Heinr. Wichmann, Bremen, Ellhornstr. 12.

KI. 40a, Gr. 17, E 28 144. Verfahren zur Her-
stellung gezogener Drahte aus Wolfram und dessen Le-
gierungen, die nicht durch die Zusatze duktil werden.
Elektrometall-A.-G. und Felix Buhlmann, Aarau, Schw.

KIl. 42e, Gr. 23, R 55 200. Verfahren zur Messung
der Menge von stromenden Flissigkeiten, Dampfen und
Gasen. Sr.«5ng. Kurt Rummel, Dusseldorf, Ludendorff-
straBe 27.

KI. 42i, Gr. 16, B 97 996. Verfahren und Vorrich-
tung zur Messung und Registrierung des Heizwertes von
Gasgemischen. Badische Anilin- und Soda-Fabrik, Lud-
wigshafen a. Rh.

Deutsche Reichspatente.

KI. 7a, Gr. 17, Nr. 368 460, vom 4. Mai 1921.
Deutsche Maschinenfabrik, A.-G., Duisburg.
Fahrbarer Rollgang mit Blockkant- und, Verschiebevor-

richtung und zwei Fihrungslinealen.
Erfindungsgeman ist mit dem Rollgang b eines der
Lineale a fest verbunden und das zweite, ¢, verschieb-

bar auf demselben angeordnet; ferner sind die Antriebs-
vorrichtungen, welche zum Fahren des Rollganges und
zum Verschieben des zweiten Fihrungslineals dienen,
ortsfest.

KIl. 7a, Gr. 17, Nr.
368461,vom3. September
1921. Karl Schulte in
Duisburg - Ruhrort.
Kantvorrichtung fir Walz-
werke.

Die Kantelemente sind
anWellen a befestigt und
werden durch diese um
ihre Langsachsen gedreht,
so dall die Kantzacken
ganz aus der von den
Rollenoberkanten gebil-
deten Ebene hervortre-
ten. Diese Kantvorrich-
tung kann ohne weiteres,
auch wenn sie nur von

einer Seite ihren Antrieb erhélt, d. h. mit einem einzigen
Lineal ausgeristet ist, den Block nach beiden Seiten
herumkanten. AuBerdem liegen samtliche Maschinenteile
unmittelbar unter dem Plattenbelag, was eine leichte
Ueberwachung und Reinhaltung erméglicht.

KI. 7a, Gr. 17, Nr. 369 360, vom 3. Mai 1921.
J. Banning, A.-G. in Hamm, Westf. Selbsttatig
wirkendes Kihl- und Rieh bett fir Feineisen.

Das Kihl- und Richtbett besteht aus das Walzgut
unmittelbar fordernden und gegeneinander schwingenden
Traghebelreifen a, deren Schwingungsachsen b sich
quer zum Forderwege des Walzgutes erstrecken. Dabei
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kann der Reihenabstand so bemessen werden, daB die
Abgabeenden der einen Reihe von Tragbebeln die darauf
zuschwingenden Abhebeenden der nachsten Traghebel-

reihe um einen Betrag uUberschneiden, der die Menge
des von der néchsten Hebelreihe abgehobenen Walzgutes
bestimmt.

KI. 7 b, Gr. 10, Nr. 369 696, vom 18. Januar 1921.
Max Nehab in Berlin-Grunewald. Strangpresse
zur Herstellung von Rohren
u. dgl. aus erhitzten Metall-
blécken mit zwecks Einfih-
rung des Blockes langsver-

schiebbarem Aufnehmer.

Der Blockaufnehmer a
ist so weit Uber den PaB-
stempel d oder Uber den

Matrizenhalter e verschiebbar, daR der erhitzte Block b
in den zwischen dem PaBstempel d und Mundstick e
entstehenden Zwischenraum zwecks Einfihrung in den
Aufnehmer eingebracht werden kann.

KI. 7b, Gr. 12, Nr. 369 697, vom 22. Januar 1921.
Otto Back in Dusseldorf. Warmziehbank.

Die Erfindung betrifft eine neue Einrichtung zum
Kihlen und Fihren des Ziehdornes, wodurch das Kih-
len des Dornes vonHand und das Setzen der Fihrungen
fur den Dorn imFuUhrungshett wegfallen soll. Dies wird
dadurch e-r icht, daB im Matrizenbett Kiihlhauben oder
Kihlvorrichtungen a zwischen den einzelnen Ziehringen

eingebaut sind und auch am Ziehdorn b innerhalb des-
Fihrungsbettes Fuhrungen c, die sich zwischen dem
Anschlagen (d, e usw.) im Fidhrungsbett und dem Be-
ginn des Matrizenbettes hin und her bewegen, angeordnet
sind, und daB die Kihlvorrichtungen wéhrend des Ruck-
ganges des Ziehdornes in Tatigkeit gesetzt, d. h. mit
Wasser beschickt werden und den Dorn b kihlen,
bevor er in das Fuhrungshett zuriickgezogen wird.

KIl. 7a, Gr. 18, Nr. 369 170, vom 29. Marz 1919.
Wenzel Feiler in Dinslaken, Niederrh. Vorhol-
vorrichtung fur Pilgerschrittwalzwerke.

Das zur Vor- und Rickwartsbewegung des Werk-
stickes erforderliche Betriebsmittel wird in einem be-
sonders gestalteten, selbstschaltenden Gasverdichter,
der vom Walzwerksmotor seinen Antrieb erhalt, in einer

diesen Bewegungen entsprechenden Weise verdichtet
und unmittelbar dem eigentlichen Werkstickvorholer
zugeleitet. Vermittels einer Anordnung von Schiebern
bzw. Ventilen kann erfindungsgemdaB die Zufuhr des
Betriebsmittels vom Verdichterzylinder a, b nach dem
Vorholzylinder ¢ dem Walzvorgang entsprechend ein-
gestellt und geregelt werden.
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KIl. 7 b, Gr. 12, Nr. 369 698,
Otto Back Ln Dusseldorf.
einzelnen
hauben.

~Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum selbst-
tatigen Kuhlen des Ziehdornes wahrend des Ricklaufs
bei Warmziehbanken, und zwar sind die Ventile a der

d e i
/I n [/

vom 3. August 1921.
Warmziehbank mit
zwischen den Ziehringen eingebauten Kihl-

-nl *

Kihlhauben b, ¢, d von Elektromagneten e, f, g derart
gesteuert, dal beim Ruckgang des Ziehdornes h die
Ventile der Reihe nach gedffnet und erst nach Durch-
tritt des Ziehdornes durch die jeweilige Kuhlhaube
wieder geschlossen werden.

KI. 7 a, Gr. 1, Nr. 370 967, vom 16. Dezember 1920.
Carl Miller in Baden-Baden. llgnerantrieb fur
WalzenstraBen o. dgl.

Nach der Erfindung werden zwei mechanisch von-
einander unabhangige Ilgnereinheiten immer im Wechsel
nach Vollendung eines Arbeitsvorganges oder einer
Folge solcher auf den Antriebsmotor der WalzenstralRe
0. dgl. geschaltet, um das jeweilige Wiederaufladen der
abgeschalteten Einheit wahrend der Arbeitsleistung
der andern zu ermaéglichen und so ein ununterbrochenes
Arbeiten zu gewahrleisten. Es steht dadurch also fur
jeden neuen Arbeitsvorgang immer eine voll betriebs-
fahige llgnereinheit zur Verfugung.

KIl. 7f, Gr. 1, Nr. 371 749, vom
13.Mé&rzIl920. Harry SamuelBicker-
tonBeindley inLondon. Walzanlage
zur Herstellung vonRé&dern firEisenbahn-
wagen und andere schwere Fahrzeuge.

Die Erfindung besteht darin, daf}
die Gesenkwalzen a, b, die mit kon-
vexen Arbeitsflichen versehen sind,
deren Form den Seitenflachen des her-
zustellenden Rades entspricht, wahrend
der PrelRarbeit eine Schwingbewegung
erhalten, und zwar beide Walzen oder
nur eine, so daB immer nur eine

schmale Stelle des Werkstiickes bearbeitet wird, wahrend
gleichzeitig ein freies radiales FlieRen des Metalles nach
allen Richtungen stattfindet.

KIl. 7a, Gr. 15, Nr. 371 688,
\cm 30. Mai 1922. ®ijjl.
inton Schopf in Dusseldorf-
Grafenberg. Kappenwalzen-
stander.

Die beiden Kappen a der Wal-
zenstander, die in bekannter Weise
durch eine Querverbindung b in
fester Verbindung stehen, haben
Fuhrungen ¢, die zwischen den
eigentlichen Standern dnach unten
reichen und zur Aufnahme der obe-
ren Einbausticke e dienen.

KI. 7 ¢, Gr. 13, Nr. 372 524, vom 28. August 1919.
Zusatz zum Patent 347 809. Fried. Krupp, Akt. -Ges.
in Essen, Ruhr. Presse zur Herstellung von Blechbdden.

Die Erfindung bezweckt die Herstellung von Blech-
béden von erheblichen Abmessungen mit einem Pref-
werkzeuge, dessen fe-
dernder, geschlitzter
Ring nur verhéltnis-
maRig geringe Quer-
schnittsabmessungen
besitzt. Zu diesem
Zwecke besitzt die
Presse eine willkirlich in Wirksamkeit zu setzende
Vorrichtung a, b, ¢, d, e zur Verkleinerung des zwischen
den gebrauchsfertigen PreBwerkzeugen a, f befindlichen
Spaltes, in dem sich das Werkstick g befindet.

h 4Ht f Jh
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Kl. 7 a, Gr. 17, Nr. 372 657, vom 25. November 1920.
Ludwig Lowy in Dusseldorf-Oberkassel. Hebe-
tisch fir Walzwerke, bei welchem eine oder mehrere der
dem Walzwerk zunachstliegenden Hebetischrollen zwischen
den Walzenstédndern liegen.

Die dem Walzwerk zunéachstliegende Hebetisch-
rolle a erhéalt die gleiche Lange wie die Walzen des Walz-

werks. Dabei sind die
Lagerstellen  dieser
Rolle auBerhalb der
Walzenstdnder ange-
ordnet, und ihre
Zapfen sind zweck-
maRig durch in den
Walzenstdndern b
vorgesehene Schlitze
¢ mit Spiel hindurchgefihrt, so daR sie ungehindert
schwingen kénnen.

KI. 7 a, Gr. 14, Nr. 372 884, vom 18. November 1917.
Heinrich Stuting in Witten a. d. Ruhr. Pilger-
schritt- Universal- Rohrwalzwerk.

Nach der Erfindung wird das Pilgern nicht mehr
wie bisher in einem Duowalzwerk, sondern in einem
Universalwalzwerk vorgenommen, bei dem die Arbeits-
walzen auf den Treibachsen fest in der bei gewdhnlichen
Universalwalzwerken ublichen Weise angeordnet sind

KIl. 7 a, Gr. 17, Nr. 372 886, vom 10. August 1922.
Zusatz zum Patent 372 885. Deutsche Maschinen-
fabrik, A.-G., Duisburg. Vorrichtung zum Heben
und Weiterbefdrdern von Walzstdben u. dgl.

Um zu verhiten, daB bei der in dem Hauptpatent
beschriebenen Vorrichtung sich der Schlitten aus seiner
Ausgangsstellung schon herausbewegen kann, ehe die
Tragleiste die zu férdernden Walzstdbe angehoben bzw.
ihre Hubbewegung beendet hat, werden nach der vor-
liegenden Erfindung unter Feder- oder Gewichtswirkung
stehende Sperrklinken am Schlitten angeordnet, die in
der Ausgangsstellung des letzteren mit ortsfesten Nasen
im Eingriff stehen und nach erfolgtem Anheben der
Tragleiste durch die Antriebsvorrichtung ausgeklinkt
werden.

KIl. 7a, Gr. 15, Nr. 373 441, vom 19. August 1922.
®ipl.=3ttg. Anton Schépf in Dusseldorf-Grafen-
berg. Schleppwalz-

werk.

Nach der Erfindung
ist die angetriebene
oder in geschlossenen

Lagern laufende
Schleppwalze a von
einem oder mehreren

elastischen Ringen b zum Mitnehmen der Schlepp-
walze ¢ beim Leerlauf umspannt.

KIl. 7f, Gr. 1, Nr. 374625, vom 25. Juli 1922
Adolf Kreuser, G. m. b. H.,, in Hamm, Westf.
Hebetisch fiir Mehrkaliber-Reifenwalzwerk mit verschieb-
barem, in einem Schlitten gelagertem Druckkopf.

Die Erfindung betrifft einen Hebetisch fur Mehr-
kaliber-Reifenwalzwerke mitfest gelagerter Konigswelle a,
die zum Auswalzen von ringférmigen Korpern benutzt

werden. Die Kaliber dieser Walzen liegen Ubereinander,
und der vorgelochte Reifen wird im obersten Kaliber
voérg”~valzt, dann aus diesem Kaliber herausgezogen, bis
zur Hohe des zweiten Kalibers gesenkt, in das zweite
Kaliber eingesenkt und weiter ausgewalzt. Zur Auf-
lagerung und zum Fo6rdern des Reifens von einem zum
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andern Kaliber ist ein Hebetisch b erforderlich, der
nach der Erfindung unmittelbar mit dem Schlitten c
verbunden ist.

Kl. 7 a, Gr. 15, Nr. 376 710, vom 7. Oktober 1922.
Oelwerke Stern-Sonneborn, A.-G. in Hamburg.
Verfahren zum Schmieren von Walzenzapfen mittels Zen-
tralschmierung.

Die starre Walzenschmiere wird von einer Schmier-
presse aus in ein beheizbares Rohr gepref3t, an welches
abkuhlbare Abzweigrohre anschlieBen, die zu den ein-
zelnen Schmierstellen fahren.

KIl. 7 a, Gr. 13, Nr. 376 786, vom 29. Dezember 1921.
Ewald Rober in Dusseldorf. Heizanordnung fur
das Werkstick bei Schragwalzwerken.

Das Nachheizen des Walzblocks b wahrend des
Walzens wird in der Weise vorgenommen, da man die

—

h a
( . . -

Hitze durch den Walzdorn a von innen zufihrt, in die
Néahe der Stelle, wo die Hohlung zu entstehen beginnt.
Dadurch wird an der entscheidenden Stelle die erforder-
liche SchweiBtemperatur standig erhalten und ein fehler-
freies Erzeugnis sichergestellt, g

KI. 7 a, Gr. 15, Nr. 376 787, vom 4. September 1920.
Heinrich Stdting in Witten, Ruhr. Kamm-
walzengerist.

Die Erfindung besteht in der radialen Anordnung
der Kammwalzenachsen.

KI. 7 a, Gr. 17, Nr. 376 788, vom 19. Oktober 1921.
Fried. Krupp, Akt.-Ges., Grusonwerk, inMagde-
burg-Buckau. Auslaufrinne an Kihlbetten.

Die Auslaufrinnen an Kuhlbetten bei Walzwerken,
z. B. Feineisenwalzwerken, denen das Walzgut von der

hinter denFertig-
-Nalzen liegenden
Schneidevorrich-
tung zugefihrt
wird, muissen in
cer Langsrich-
tung durch eine
Scheidewand ge-
teilt werden, die
jedesmal entfernt
werden muf}, um
das Walzgut von
der einen Abteilung in die andere wandern zu lassen.
Nach der Erfindung ist diese Langswand b radial an
einer Welle a befestigt, die in der fir Auswerfvorrich-
tungen von Walzgut bekannten Weise in der L&ngs-
richtung der Kuhlrinne ¢ Uber dieser drehbar gelagert
ist, wobei das Ein- und Ausschalten der L&ngswand
durch Drehung dieser Welle erfolgt. n

KIl. 7 a, Gr. 17, Nr. 377 024, vom 3. Dezember 1921.

Carl Meyer in Hamburg. Umlegbarer Schlepper-
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daumen fir Schlepper-
wagen.

Um  Schlepper-
daumen mit Sicher-
heit in die jeweilige
Arbeitsstellung fest-
zulegen, ist erfin-
dungsgemal an dem
Schlepperdaumen a

ein umklappbares Gewicht b vorgesehen, mit dem das
jeweils unten befindliche jDaumenende’ belastet wird.

KI. 31 ¢, Gr. 30, Nr. 366 740, vom 5. Januar 1922.

Eugen Boger & Emil Heck, Schmelz- und Walz-

werk in Pforzheim. OieR-

vorrichtung zum Entleeren von

Schmelztiegeln mit Abstichloch.

Der Schmelztiegel a mit

dem Abstichloch b ist auf

einer feststehenden Bricke ¢

angebracht, unter welcher

die GieRform d auf einem

Rollwagen e mittels eines einarmigen Hebels f abschnitt-

weise durch Einsetzen des Hebels f an der Zahnstange g

vorgeschoben wird. Diese Einrichtung ermdglicht ein
rasches, bequemes und gefahrloses GieBen des Metalls.

KI. 31 ¢, Gr. 30, Nr. 369 731, vom 7. Juni 1922.

Erich Schéafer in Gleiwitz, O.-S. \er-

fahren und Vorrichtung zum Kihlen von Blockformen.

Nach der Erfindung'wird das Kihlwasser aus dem

Innern der Blockform

nach auflen geleitet,

so daB das Innere

der Form zuerst ge-

kiUhlt wird. Zu diesem

Zweck ist Uber dem

W asseraustritts-

stutzen auf dem

Behélterboden ein

pyramidenférmiger

Kérper a mit Wasser-

austrittsléchern b an-

gebracht, wobei der Wasserzufithrungsstutzen c¢ durch

ein Absperrorgan, z. B. ein Ruckschlagventil d, ab-
sperrbar ist.

KIl. 31 b, Gr. 2, Nr. 369 843, vom 14. Juni 1921.
Alfelder Maschinen- und Modellfabrik, Kinkel,
Wagner & Co., in Alfeld, Leine. Formmaschine
fir Handbetrieb mit sich allmahlich steigerndem Druck.

Bei der Maschine, die insbesondere zum Pressen
der Formen von Bremsklétzen dient, wird der den

Helifeldruck Ubertragende Zapfen nicht in dem Schlitz
des starren Handhebels a, sondern in einem besonderen,
abseits der Handhebeldrehachse gelagerten Schlitz-
hebel-b gefihrt, wobei die mit dem Schlitzhebel b ver-
bundene Hebelanordnung ¢ d auf einen zentral auf
die ausschwenkbare Prelbiichse e wirkenden PreR-
bolzen f drickt.
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Statistisches.

Statistisches.

Brikett- und Koks- sowie

Eisen- und Stahlerzeugung

des Deutschen Reiches im Jahre 1920.

Nachdem wir die Hauptergebnisse der deutschen
Roheisen- und Stahlerzeugung fur das Jahr 1920 be-

reits fruher verdffentlicht
stehend die der amtlichen
gesamten Ergebnisse der
(Gebietsumfang von 1920

habenl), geben wir nach-
Erhebung2) entstammenden
deutschen Montanindustrie
ohne Saargebiet) fur den

43. Jahrg. Nr. 34.

gleichen Zeitraum wieder.

1. Briketts.
Wert
1920 in 1000 M
Steinkohlenbriketts.
Zahl der Betriebe . . . . 70 —
Zahlder berufsgen. versicher-
ten beschéaftigten Personen 2927 —
Verarbeitete Steinkohlen t 4513 183 694 475
Erzeugung an Briketts . t 4893938 1485514
j Durchschnittswertf. d.t M 303,54
' Braunko hlen -Briketts
j und -NaBpreRsteine.
j Zahl der Betriebe 244 —
Zahlderberufsgen.versicher-
ten beschéftigten Personen 38 989 —
VerarbeiteteBraunkohlen fir
Briketts ... t 48 765 767 1378 830
Erzeugung an Briketts . t 23539054 2767 771
j Durchschnittswert f. d. t Jt, 117,58 —
j VerarbeiteteBraunkohlen fur
j NaBpreBsteine............. t 555 234 29 028
Erzeugung an  NaBpreR-
steinen . . . . . t 343 129 56 735
Durchschnittswert f. d. t Jt 165,35
2. Koks.
| Zahl der Betriebe . . . . 174 _
j Zahl derberufsgen. versicher-
ten beschéaftigten Personen 37 864 —
Koksofen, am JahresschluRR
vorhanden:
a) mit Gewinnung der Ne-
benerzeugnisse t . 28 853 —
b) ohne Gewinnung der Ne-
benerzeugnisse . . 597 —
Kokséfen, durchschmttllch
im Betriebe:
a) mit Gewinnung der Ne-
benerzeugnisse 18 206 —
b) ohne Gewinnung der Ne-
benerzeugnisse . . . . 176 -_
Eingesetzte Steinkohlen . t 32 369 817 5 059 248
Erzeugung an Koks . . t 26102628 6 092 936
Dorchschnittswertf.d.t Jt 233,42 _
Erzeugung an Teer. . . t 830 845 1204 603
Erzeugung an Benzol . . t 181 274 627 617
Erzeugung an Ammoniak-

WasSSer USW .....ccccvvieenrins t 335 392 539 073
Absatz an Leuchtgas . m3 335927 774 75 329
3. Eisen und Stahl.

Hochofenbetriebe.
Zahl der Betriebe Lo 63 _
Zahl derberufsgen. versicher-
ten beschéaftigten Personen 36 745 _
J) Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 608/11.
2) Vierteljahrshefte zur Statistik des
Reiches, 32. Jg. 1923, Heft Il. — Vgl. St. u. E 42
(1922), S. 948/9.

Hochofenbetriebe
(ferner):
Hochdfen, am Jahresschluf
vorhanden ... 228 —
Hochofen, durchschnittlich
im Betriebe ... 146 —
Gesamtbetriebsdauer dieser
Hochéfen . . . . Wochen 6 504 —
Verbrauchte Rohstoffe:

Eisen- u. Eisenmanganerzet 11 244 170
Manganerze (mit uber 30 %

Mangan)........ t 88 612 —
Kiesabbrande usw. . . t 617 744 —
Brucheisen. ... t 951 959 —
Schlacken und Sinter aller
ANt t 1774 535 —
Zuschlage (Kalkstein, Phos-
phatkalk usw.) . . . .t 2 254 875 —

.t 8090 798 -
Holzkohlen ... Wt 3457 —
Koksroheisen- Erzeugung t 6 384 791 11 007 278
Holzkohlenroheisen - Erzeu-
JUNG e t 2834 8 800
Gesamte Roheisen - Erzeu-
[o VT 0T RN t 6387 625 11 016 078
Darunter:
GieBereiroheisen. . . . t 1324 000 2382 199
GuBwaren I. Schmelzung t — —
Bessemerroheisen . . .t 64 186 109 fi4l
Thomasroheisen . . . . t 3006 243 4986 752
Stahleisen u. Spiegeleisen,

einschl. Eisenmangan, Si-

liziumeisen usw. . . .t 1862 757 3314 239
Puddelroheisen (ohne Spie-

geleisen) . t 130 163 222 995
Bruch- und Wascheisen t 276 252
Erzeugung an verwertbaren

Schlacken ... t 989 027 6 249

Eisen- und StahlgieBe-

reien, einschl. Klein -

bessemereien.

Zahl der Betriebe . 3) 1508 -
Zahl der berufsgen. versicher-

ten beschéaftigten Personen 149 052 —
Betriebsvorrichtungen, am

Jahresschlisse vorhanden:

Kuppeléfen... 2982 —
Flammadfen... 99 —
M artinéfen.... 130 —
Temperdfen.. 788 —
Tiegeldfen 1006 —
Elektrostahléfen . 12 —
Kleinbessemerbirnen . . . 136 -
Verbrauchte Rohstoffe:

Roheisen . ... t 1339 738 _
Schrott. .o t 913 648 —
Erzeugung an Gufwaren t
Darunter:

EisenguB3, TemperguB und

StahlguR . . . . . t 1952 310 8924471
emaillierter oder auf andere
Weise verfeinerter Eisen-

GUR . . . e t 34 919 239 743

1) Fir 104 Betriebe sind die Ergebnisse nach dem

Vorjahre geschatzt und in der Uebersicht mitenthalten.
Ihr Anteil an der Gesamterzeugung betragt 4,180/0.
Von 112 Betrieben mit 5304 bcrufsgenossensehaftlich
versicherten beschéftigten Personen waren keine Erzeu-
gungszahlen zu erlange i. Nach einer von Sachverstandi-

en ausgefihrten Schatzung haben diese Betriebe

Deutscherho 352 t Rohstoffe verarbeitet und daraus 75 261 t GuB-

waren hergestellt. Diese Zahlen sind in der Uebersicht

nicht enthalten.
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3920
SchweilReisen-
(Puddel-) Werke

| Zahl der Betriebe . 15

1 Zahlder berufsgen. versicher-
ten beschéaftigten Personen 973

I AmJahressehluf? vorhandene

\ Oefen. 126

Davon:

Puddeléfen .o, 115

| SchweiRofen L 1

Verbrauchte Rohstoffe :

1 RONEISEN oo, t 43 129
Schrott . . t 20 321
Zuschlage(Eisenerzeusw-) t 1635

Erzeugung an:
SehweiReisen.............. t 54 003
Raffinier- und Zementier-

stahl ot 145
verwertbare chlacken t 14 494

;EluBeisen- und FluR-

stahl werke.

Zahl der Betriebe . 1) 102
Zahlder berufsgen. versicher-

ten beschaftigten Personen 47 186
AmJahresschluB vorhandene
Betriebseinrichtungen :
Thomasbirnen.......... 64
Bessemerbirnen............ 14

Martinéfen mit basischer

Zustellung....ccooveivniencnn, 440
Martinéfen mit saurer Zu-

StelluNg oo 30
Elektrostahlofen 47
Tiegelofen . 69
Verbrauchte Rohstoffe :

Roheisen 4999 488
Schrott .ot 4 217 978
Eisenerze . . . . . . t 114 873
Zuschlage(Kalksteinusw.) t 924 824
Gesamte Erzeugung d. FluR-
eisen- u. FlufRstahlwerke t 8 362 976

Davon :

Rohblocke ..o t 8 203 971

Darunter aus :

Thomasbimen . . . . t 2 711 343!
Bessemerbirnen . . . . t 44 693
Martinéfen mit basischer

Zustellung....cceenee. t 5262 185

Martinéfen mit saurer Zu-

stellung .o t 77 082
Elektrostahléfen . . . t 72 427
Tiegeléfen 36 241

Stahlformguf .t -
Schlacken zur Vermahlung

zu Thomasmehl bestimmt t 724 615
Schlacken anderer Art . t 766 336

Statistisches. Stahl and Eisen. 1117
Wert
Wert 1920 .
i0 1000 Ji in 1000 Jt
Walzwerke (mit oder
ohne Schmiede- oder
PreBwerke).
o Zahl der Betriebe *) 166
— Zahlderberufsgen.versicher-
ten beschéaftigten Personen 119 617 -
- Verbraucht wurden:
ROhbISCKE coovvrrinnn. t s 000759 -
FluBeisen- und FluBstahl-
halbzeug .oceevveriverns t 1631 571 —
SchweiBeisen- u. Schweil3-
- eisenhalbzeug . . . . t ss 940 —
: Abfallerzeugnisse (Abfall-
enden USW.) .. t 26 564 —
125 130 Gesamte Erzeugung d. Walz-
werke,einschl.der mitihnen
678 verbundenen Schmiede- und
5275 PrefRWerkKe i, t 9 564 530 28 946 310
Davon :
Halbzeug (vorgewalzte
Bléoke, Knlppel, Platinen
— usw.), zum Absatz be-
SEIMMt oo, t 1451 776 3 604 551
— Fertigerzeugnisse . . . t 6 303 962 23 731 331
Darunter:
Eisenbahnoberbauzeug
- (Schienen, Schwellen,
- Laschen, Unterlagsplat-
ten u. Kleineisenzeug) t 665 557 1963 171
- Trager (Formeisen von
80 mm Ho6he und dar-
[1151:10 t 391 298 1040 905
- 'l Stabeisen u. sonst. Form-
— eisen unter 80 mm Hdhe,
Universaleisen Lt 2346 997 7570218
Bandeisen 223 070 845 863
- W alzdraht. .t 546 111 1805 876
- Grobbleche (5 mm wund
— dariber stark) . . . t 726 074 2584 414
Feinbleche (unter5 mm) t 559 643 3035612
18 468 280 W eiRblech.... ot 31 527 307 687
Roéhren... .t 305518 2071066 !
17572 471 j rollendes Eisenbahnzeug
(Achsen, Rader usw.) t 285 452 1115 860
5630 728 Schmiedestiicke . . . t 147 397 921 771
115 815 andere Fertigerzeugnisse t 75 318 468 sss
Abfallerzeugnisse (Abfall-
11 154 472 enden und verwertbare
Schlacken) ... t 1808 792 1610 428
205 936
265 419 1
200 101
o 1) Von zwei Betrieben sind die Ergebnisse durch
Sachverstandige geschatzt.
214 496 1 2) Sieben Betriebe wurden von Sachverstandigen
38 922

geschatzt.

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

Mai 377 686 und Juni

nachstehende Uebersicht Aufschluf3:

April

Mai . . . .

" Juni

Anteil der
Geaamt- .- lichen Grube
fordertmg Gruben Fran-
kenholz
t
t t
63 745 62 818 927
377 686 371 699 5987

1025 716 1003 707 22 009

Nach der Statistik der franzdsischen BergwerksVerwaltung betrug die Kohlenférderung des Saargebietes
im April 63 745,

1025 716 t. Ueber die Verteilung, Weiterverarbeitung usw. gibt
\ erteiluug der Fohlen Vermeh. Haldenbestand  Koks- Gesamt
. Liefe- rung der an erzeu-  Beleg-
Zechen- Liefe- nngag, Yerkauf Halden- griingder | a?ft
selbst- rung an gjgenen’ und be- eigenen >
ver- d. Berg- Koke- \/grsang Staude Kohlen- Koks Betriebe (einschl.
brauch arbeiter rejen ers: Beamter
t t = t t t t t
34087 1827 1672 20336 5823 38884 1861 1330 74551
49 686 18 081 2878 303229 3812 42696 881 2 123 75 205,
70 295 68 076 14 832 846 190 26 323 69 019 808 11 119 75 205l
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1118 Stahl und Eisen.
Frankreichs Roheisen- und Rohstahlerzeugung Januar bis Juni 1923.
Roheisen t Rohstahl t
: Ver- Davon . Sie-  Tie-
Puddel- Gle_Be- Besse- Thomas-  schie- Ins- B::f Thomas- mens- gel- Elektro- Ins-
rei- mer- - - - ;
! denes  gesamt P?grlf_s EIr%I?]I_rO Martin-  gui- gesamt
Roheisen eisen eisen Rohstahl
Januar bis
126781 437699 6324 1207968 73023 1851795 1828673 2312 56158 950416 725095 5762 18934 1756 365
Juni . . . 37479 116085 1290 284330 7829 447013 442205 4808 6 004 250628 166329 1064 3375 427 400
Zusammen 164260 553784 7614 1492298 80852 2298808 2270878 27930 1 62 162 1201 044 891 424 6826 22309 2 183765
Frankreichs Hochéfen am 1. Juli 1923. Roheisen  Stahlkntppel - Am Ende des
und GuReisen Monats in Be-
trieb befindli-

Im Bau
Im AuRer oderin  Ins-
Feuer Befrieh poees. gesamt
rung
Ostfrankreich . . . . 421) 22 20 84
Elsal-Lothringen 291) 25 14 68
Nordfrankreich . . . 10 5 5 20
Mittelfrankreich . . . 8 4 1 13
Sudwestfrankreich 7 6 5 18
Sudo8tfrankreich 3 2 2 7
Westfrankreich 7 0 1 8
Zus. Frankreich 106 64 48 218
Dagegen am 1. Juni
1923 s 99 74 46 219
Belgiens Hochdéfen am 1. August 1923.
Hochofen Er-
U AUR I zeugung
Vor- Unter uRer ! ;
handen Feuer Betrieh Wieder- in24st
aufbau t
Hennegau und
Brabant:
Sambre et Moselle 4 4 1250
Moncheret . . . . 1 — 1 - —
Thy-le-Chateau . 4 2 - 2 330
Sud deChételineau 1 - 1 — —
Eainaut........... 4 3 1 — 500
Bonehill 2 — — 0 —
Monceau . . . . 2 2 — — 400
La Providence . ¢ 4 4 — — 920
Usines de Chéate-
lineau.... 2 300
Olabecq. 2 — —_ 200
Boél — — 2 —
~ zusammen 28 19 3 6 4100
LU tti ch:
7 5 2 1250
6 4 — 2 770
. 4 3 — 1 40
Espérance . . . . 3 3 — — 475
zusammen 20 15 - 5 2955
Luxemburg:
Athus 4 3 1 420
Halanzy. 2 2 - - 160
Musson 2 1 - 65
zusammen 8 6 1 1 645
Belgien insgesamt 56 40 4 12 7700

Grof3britanniens Roheisen- und Stahlerzeugung
im Juni 1923.

Nach den monatlichen Naehweisungen der ,Na-
tional Federation of Iron and Steel Manufacturers
wurden im Juni 1923, verglichen mit dem Vorjahre,
erzeugt:

x) Davon einige nur teilweise in Betrieb.

1923 1922 1923 1922
1000 t (zU 1000 Kg) 1923 192

che Hochéfen

5770 2926 6442 3327 183 €0

5521 3049 7184 4255 189 101

6437 3966 8153 5582 02 107

6626 4006 7614 4107 216 112

7256 414, 1 4697 223 110

. 7040 3751 7800 4066 222 15

Monatsdurch-
schnitt 1913 . 868,7 649,2

1920 680,2 767,8 284
1921 2211 306,0 78
1922 4148 4938 125
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Siegerlander Eisensteinverein, G. m. b. H., Siegen.
— Der Verein hat infolge der weiterhin eingetretenen,
Steigerung der Brennstoffpreise und Lohne den Ver-
kaufspreis fur Rostspat vom 8. August an auf
31 767 000 M f. d. t erhoht.

Erhohung der Eisenstein-Richtpreise. — Der Berg-
und Huttenméannische Verein zu Wetzlar hat die
Eisenstein-Richtpreise fur die Zeit vom
1. bis 15. August wie folgt neu festgesetzt:

Roteisenstein dber 36do Fe auf Grundlage
von 42o/o Fe und 280/0 Si02, Grundpreis 2 250 000 M
je t frei Wagen GrubenanschluB; Skala ~ 115 000 J6
je oo Fe und + 50000M je o0 SiO,.

Roteisenstein unter 360/0 Fe mit Kalkge-
halt (FluBstein) auf Grundlage von 340/0 Fe und'
22do Si02, Grundpreis 1630 000 M je t frei Wagen

Grubenanschluf3; Skala + 115000 M je o0 Fe und
+ 50000M je oo Si02
Kieseliger Roteisenstein von 36do Fe

einschlieBlich
Grundpreis
anschluR; Skala ~

abwarts auf Grundlage von 33ad0 Fe,
910 000 M je t frei Wagen Gruben-
51 500 M je o0 Fe.

Mang anarmer Brauneisenstein:

a) OberrofRbacher Erz auf gleicher Grundlage und
nach gleicher Skala wie Roteisenstein, jedoch ist Nasse
bis zu 5000 zu, vergiten und 100 Mn = 100 Fe zu
bewerten.

b) Oberhessischer (Vogelsberger) Brauneisenstein:

Von den Stationen Mdiucke, Niederohmen, Stock-
hausen, Weikartshain, Lumda und Hungen nach freier
Vereinbarung mit den Hittenwerken entweder tel quel
und ohne Gewahr oder nach Skala auf Grundlage von
41 oo Metall, 1500 Si02 und 150/0 Nasse, Nasse Uber
150/0 ist am Gewicht zu kirzen, unter 1500 dem Ge-

wicht zuzusetzen; Grundpreis 2250 000 M je t frei
Wagen GrubenanschlufR; Skala -f- 115000 Jk je adc
Metall und -f- 50 000 M je o0 Si02.

c) Sonstiger Brauneisenstein bis zu 40/0 Mn,
Grundlage 40o/0 Fe, 20/0 Mn und 200/0 Si02, Grund-
preis 2 178 000 M je t frei Wogen GrubenanschluB;

Skala -j- 114900 M je o0 Metall und + 49 7001Ji
je oo Si02
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Manganhaltiger Brauneisenstein:

I. Sorte: mit mehr als 13,500 Mn auf Grundlage
von 150/0 Mn, 20o/o Fe, 0,07 bis 0,0800 P; 240/0 H 20,
Grundpreis 2358 000 M je t frei Wagen Grubenan-
schluB; Skala ~ 129400 M je % Mn und ~ 64 700M
je oo Fe i. d. t. Wasser uUber 240/0 iat am Gewicht

zu kirzen.

Il. Sorte: mit 10 bis 13,500 Mn, auf Grundlage
von 1200 Mn, 24do Fe und 200 H20', Grundpreis
1908 000 M je t frei Wagen Grubenanschluf3; Skala

102 400 M je o0 Mn und ~ 51200M je o0 Fe
i. d. t. Wasser uber 200/o ist am Gewicht zu kirzen.

I1l. Sorte: mit weniger als 100/0 Mn auf Grund-
lage von 8do Mn, 2400 Fe und 20°/0 H20, Grundpreis
904 000 M je t frei Wagen Grubenanschluf3; Skala »
51000 M je oo Mn und ~ 25500 M je o0 Fe
i d t

Der Metallgehalt wird bei einem bei 100° getrock-
neten Probegut bestimmt.

Die Zahlung s- und Lieferungsbedin-
gungen wurden folgendermaBen abgedndert:

Die Bechnungen werden wie bisher in Papiermark
ausgestellt, und zwar die vorlaufigen Rechnungen
wdchentlich. Neben dem Papiermarkpreis wird auch
ein Goldmarkpreis angegeben, welcher errechnet wird
auf Grund eines Pfundpreises von 5 Mill. J&. Zu zahlen
ist der Goldmarkbetrag, umgerechnet in Papiermark
zum Berliner Pfund-Briefkurs am letzten Bdrsentage
vor dem Zahltage, nach folgender Formel:

Goldmark X Pfundkurs
20

Zu zahlen ist spatestens 7 Tage nach Ausstellung der
Rechnung. Bei Zahlungsverzug sind 500 des Goldmark-
betrages fir das Jahr zu vergiiten, umgerechnet vom
Verfalltag bis zum Eingénge des Goldbetrages.

In jedem Falle gilt der Papiermark-Umrechnungs-
betrag als Mindestbetrag fir die Zahlung. Eine Zah-
lungsformel gilt nur fur Bankiberweisungen; es emp-

= Papiermark.

fiehlt sich telegraphische Ueberweisung. Bei Schecks
gilt der Tag der Gutschrift als Zahlungstag.
Erhéhung der Roheisenpreise. — Die endgultigen

Héchstpreise far Stahl- und Spiegeleisen stellen sich
far Lieferungen vom 8. bis 15. August fur Stahl-
eisen auf 139531000M, Spiegeleisen 8/10d0o Mn
auf 151544 000 M . Die Preise haben ebenfalls Gul-
tigkeit vom 16. bis 23. August, indes bleiben die bis-
herigen Klauseln in Kraft, insbesondere gilt dieses hin-
sichtlich der am 20. August eintretenden Frachterho-
hung. Die endgultigen Hochstpreise far
Stahl- und Spiegeleisen fir die Zeit vom 16. bis 23.
August werden bekanntgegeben, sobald die Hohe der
am 20. August eintretenden Frachtsteigerung feststeht.

Die Hochstpreise fur die GielBRerei-
Roheisensorten stellen sich vom 16. bis 23.
August fur Hé&matit-Roheisen, cu-armes Stahleisen,
GieRerei-Roheisen 1, GieBerei-Roheisen 111, GieBerei-

Roheisen Lux. Qual, und Tempereisen auf 99 450 000 M>

Der Durchschnittspreis fur das mit inlandi-
schen und englischen Brennstoffen erblasene
Roheisen ist fir diese Sorten mit 87 490 000 M je t
festgesetzt. Die Preise fur die GieBerei-Roheisensorten
beruhen auf einem Kurse von 13 000 000 M fir das
englische Pfund. Die Hodchstpreise fur die GieBerei-
Roheisensorten sind nicht wie bisher mit den Ver -
kaufspreisen des Roheisen-Verbandes identisch. Der
Roheisen-Verband hat vielmehr die Verkaufspreise mit
Ricksicht auf den auslandischen Wettbewerb wesentlich
niedriger festgesetzt, und zwar stellt sich der Preis fur

mit inlén- mit in- und

dischen auslandischen
Hamatitroheisen . . . Brennsto fen Brennstoffen
Cu-armes Stahleisen erblaaen erblasen
Glefiereiroheisen 1. . 910000001 797000003t

LI N
.. Lut.Qual
Tempereisen . . . . .
Die Verkaufspreise beruhen ebenfalls auf einem
Kurse von 13 000 000 J& fur das Pfund, gelten jedoch
als Mindestpreise.
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Erhéhung der GuBwarenpreise. — Der Verein
Deutscher EisengielRereien, GieBereiverband, Diusseldorf,
erhohte die vom 1. August an glltigen Preise fur Bau-
und MaschinenguB mit Wirkung vom 8. August an um
30000 und mit Wirkung vom 16. August an um weitere
440/0, so daB der Gesamtaufschlag vom 16. August an
auf die vom 1. August an giltigen Preise 47500 be-
tragt. Die vom 1. August an bekanntgegebene Erhal-
tung der Wertbestandigkeit durch Umrechnung uber
Goldmark wird unter Zugrundelegung eines Pfundkurses
von 14 Mill. Jh derart aufrechterhalten, daR die auf
Grund dieser Aufschlage berechneten Papiermarkpreise
Mindestpreise sind, aber bei weiterem Ansteigen des
Pfundkurses sich im Verhaltnis mit diesem erhdhen.

Preiserhdhung der Fachverbandsgruppe VII. —
Die Fachverbandsgruppe VII (Hochofen-, Stahl- und
Walzwerke, Kaltwalzwerke, Adjustagemasohinen, Dampf-
hammer und hydraulische Maschinen) des Vereins
Deutscher Maschinenbau-Anstalten hat vom 9. August
1923 an eine Preiserhdhung um 150/0 auf die Preise
vom 7. August (Teuerungsfaktor 1,15) und um 3540/0
auf die Preise vom 1. August (Teuerungsfaktor 4,54)
und vom 14. August an eine Preisermafigung
um lsos0 auf die Preise vom 9. August (Teuerungs-
faktor 0,87) beschlossen, so daB also die Preise vom
14. August an den am 7. und 8. August gultig ge-
wesenen Preisen entsprechen.

Wertbestandige Gutertarife. — Am 20. August 1923
werden im Guterverkehr wertbestdndige Tarife ein-
gefiihrt, Uber die der Reichseisenbahnrat am 9. und
10. d. M. verhandelt hat. Diese Beratungen hatten fur
die Einfihrung der Tarife kaum eine wirkliche Bedeu-
tung, da sie schon am 10. d. M. offentlich bekannlj
gemacht waren. Der Reichsverkehrsminister hat wieder
einmal von der ihm zustehenden Tarifhoheit Gebrauch
gemacht. Es bedeutet dieses Tariffestsetzungsverfahren
einen ganz gewaltigen Ruckschritt gegen die Vorkriegs-
zeit, in der jede Erhdhung der Regeltarifsatze (Normal-
transportgebihren) an die Zustimmung der gesetzgeben-
den Korperschaften gebunden war.

Ueber das Wesen der wertbestdndigen Gutertarife
erfahren wir folgendes: Um die Gitertarife einfacher,
Ubersichtlicher und beweglicher zu gestalten und damit
zugleich den unwirtschaftlichen Aufwand an Arbeit und
Kosten fur ihre Herstellung entsprechend herabzumin-
dem, sind die Frachtsatze auf feste Grundzahlen
(Grundtarife) gefuhrt worden, die in Verbindung mit be-
weglichen Vervielfaltigungszahlen (Schlisselzahl) die zu
bezahlenden Frachten ergeben. Die zur Vervielfaltigung
der Grundfrachten dienenden Schlusselzahlen sollen je-
weils besonders verdffentlicht werden. Das Verfahren
wird sich im einzelnen so gestalten, daB aus deu Grund-
zahlen zunéchst die Fracht in gewohnter Weise zu be-
rechnen ist. Der so gefundene, gewissermafen in der
Mark des Grundtarifs ausgedriickte Frachtbetrag ist so-
dann zum Zweck der Frachterhebung nach MaRgabe
der am Tage der Aufgabe der Sendung geltenden
Schlusselzahl mittels wenig umfangreicher und daher
leicht zu handhabender Hilfstafeln in Papiermark um-
zuwandeln. Man denke sich einen Grundtarif in diesem
Sinne so gebildet, daB die Frachtsatze des Tarifs vom
15. Februar 1923 durch Teilung mit 5000 auf wesentlich
niedrigere Einheiten gebracht werden. Die Teilungszahl
5000 soll dadurch gerechtfertigt werden, daB an dem
genannten Tage einerseits die Frachtsatze gegeniiber der
Zeit vor dem Kriege auf rd. das 5000fache gestiegen
waren, anderseits aber auch die Entwertung der Mark
gegenuber den hochwertigen Auslandswéhrungen um
diese Zeit etwa den gleichen Betrag erreicht hatte. Der
so gefundene Grundtarif entspricht dem heutigen sach-
lichen Tarifaufbau, da die jetzige Abstaffelung der
Tarifklassen und Entfernungen (horizontale und ver-
tikale Staffelung) unveréndert aufrechterhalten bleibt.
Zu dem annéhernd gleichen Ergebnis gelangt man, wenn
man die Satze des Jahres 1914 nach den inzwischen ein-
getretenen schematischen und organischen Aenderungen
(neue Ladungsklassen, horizontale und vertikale Staffe-
lung usw.) berichtigt und um die Verkehrssteuer erhoht.
Besonders hervorzuheben ist, daR das neue Verfahren
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nur eine formelle Abweichung von dem bisherigen
Tarifsystem bedeutet. Beispielsweise ware, wenn der
Tarif schon bisher in der Form eines Grundtarifs mit
beweglichen Vervielfachungswerten aufgestellt gewesen
wére, am 15. Februar 1923 zur Umwandlung der nach
den Zahlen des Grundtarifs ausgerechneten Frachtbetrage
in Papiermark die Schlusselzahl 5000 anzuwenden ge-
wesen m it dem gleichen Ergebnis wie bei
dem tatsdchlich angewendeten bisheri-
gen Verfahren. Das Hauptziel bei der Aenderung
ist, die Benutzung der Tarife zu erleichtern und zu ver-
meiden, dal diese bei jeder ndétig werdenden Tarif-
erhéhung gedndert werden mussen. Sie sollen einfacher,
Ubersichtlicher und beweglicher gestaltet werden. Der
Aufwand an Arbeit sowie an Rohstoff- und Druckkosten
bei Tarifanderungen soll vermindert werden. Die je-
weils anzuwendenden Schlisselzahlen wirden in gleicher
Weise wie bisher die prozentualen Zuschlage festzusetzen
sein.  Eine sachliche Bindung an bestimmte Index-
Zahlen des Handels, der Lebenshaltung u. dgl. wirde
ebenso wie bisher nicht bestehen. Es handelt sich nach
den Mitteilungen der Reichsbahnverwaltung lediglich um
eine Neuausgabe des geltenden Tarifs in verminderter
Form. Die Frage, ob und inwieweit nach den all-
gemeinen wirtschaftlichen Verhéltnissen und der geld-
lichen Lage des Reichsbahnunternehmens sachliche
Aenderungen des Tarifsystems notig sind, steht dahin.
Die Herausgabe eines endgiltigen Grundtarifs musse
einer eingehenderen gesonderten Untersuchung Vor-
behalten bleiben.

In dhnlicher Weise denkt man die Fahrpreise flr
den Personenverkehr festzusetzen.

Es sind nunmehr mit Gultigkeit vom 20. August die
Giutertarife um rd. 2000 o0 und die Personentarife auf
das Zehn fache erhoht worden.

Erhohung des Goldaufschlages auf Zdélle. — Das
Zollaufgeld ist fur die Zeit vom 18. bis einschlief3lich
24. August auf 96 809 900 (42 579 900) oo festgesetzt
worden. Die Art der Berechnung hat dabei eine Aen-
derung erfahren. Waéahrend 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 Woche
berechnet. Die Giultigkeit des Zollaufgeldes lauft stets
vom Samstag einer Woche bis zum Freitag der néchsten.

Schmiedestiick - Vereinigung, Dortmund. — Die
Schmiedestliick-Vereinigung erhéhte mit Wirkung vom
6. August an ihre Preise um 900/o.

Der deutsche Maschinenbau im Juli 1923. — Der
gewaltige Marksturz, die verscharften MaBnahmen der
Besatzungsmachte und die unklaren innen- und auflen-
politischen Verhaltnisse gestalteten das ganze deutsche
Wirtschaftsleben und damit auch die Lage des Ma-
schinenbaues im ersten Monat des zweiten Halbjahres
im hochsten Grade unibersichtlich. Die im Juni da und
dort beobachteten Ansétze zur Besserung des Beschéafti-
gungsgrades setzten sich unter diesen Umstédnden im
wesentlichen nicht fort.

Das Ueberangebot an Arbeitskraften bestand im
Juli weiter, wenn auch der seit dem Kriege zu beobach-
tende Mangel an gelbten &lteren Facharbeitern noch
manche Sonderwiinsche der Betriebe unbefriedigt lieR.
Arbeiterentlassungen in gréferem Umfange lieBen sich
auch in diesem Monat durch Kirzung der Arbeitszeit,
durch wechselndes Aussetzen von Teilen der Belegschaft
sowie durch Beurlaubungen umgehen.

Eine Verscharfung der Lage zegte sich auch darin,
daB die heftige und sprunghafte Verteuerung der
Lebenshaltung andauernde Lohnkampfe zur Folge hatte,
die grofRe Unruhe mit Verlust zahlreicher Arbeitsstunden
in die Betriebe brachten und verschiedentlich, besonders
in der Berliner Maschinenindustrie, zu mehrtégiger Ar-
beitseinstellung fuhrten. Eine bedeutende Rolle spielte
dabei die Forderung eines wertbestandigen Lohnes.

Roh- und Brennstoffe standen im allgemeinen in
gleichem Umfange wie im vorhergehenden Monat zur
Verfligung. Eine Besserung der Versorgung war keines-
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wegs zu verzeichnen, da die vor und zu Beginn der
Ruhrbe.etzung beschafften Vorréte infolge ungentgender
Ergadnzung immer mehr zusammenschrumpfen. In man-
chen Betrieben begann der Mangel an Schmelzkoks und
bestimmten Roh- und Walzeisensorten ernste Formen
anzunehmen. Die Folge war eine verstarkte Nachfrage
nach auslandischen Rohstoffen und ein groéRBerer 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 daB bei Aufrechterhaltung der
Devisenverordnung die Rohstoffversorgung der Ma-
schinenindustrie und damit die Fortfuhrung der Be-
triebe bald ernstlich in Frage gestellt worden ware.

Die Anzahl der Anfragen aus dem Inland vermehrte
sich etwas, doch entsprach ihr die Zunahme der erteilten
Auftrage noch nicht. Immer haufiger zeigt sich bei Ab-
schluBverhandlungen, besonders wenn e3 sich um lang-
fristige Auftrage handelt, daR ed schwer halt, eine
Gegenleistung zu erhalten, die der gewaltigen Rohstoff-
verteuerung, den Lohn- und Gehaltssteigerungen und der
durch die Markentwertung vermehrten unproduktiven
Arbeit entspricht. In den letzten Wochen fuhrte der
Marksturz in besonders starkem AusmaRe zu Zahlungs-1
mittelknappheit, Kapitalknappheit und Kreditnot. Die
Maschinenindustrie erlitt taglich grofRe Verluste bei
Mai'kforderungen, wie Bankguthaben usw., und dadurch,
dall verspéatet eingehende Zahlungen nicht auf den Geld-
wert des Zahltages aufgewertet wurden. Bei der Fest-
setzung der Lieferfristen ergeben sich Schwierigkeiten
daraus, dafl der Maschinenbau in hohem MaRe von der
pinktlichen Einhaltung der Lieferzeiten seiner Rohstoff-
versorger abhangig ist.

Im Auslandgeschaft waren trotz des Tiefstandes der
Mark die Anfragen und noch mehr die Auftrdge noch
ganz ungenugend. Das Vertrauen des Auslandes zur
deutschen Industrie wird durch die Ruhrbesetzung und
die dadurch geschaffene Unklarheit der politischen Lage
allem Anschein nach ungunstig beeinfluRt. Im Inlande
ist die Lage durch das zunehmende Erlahmen der Kauf-
kraft und der Unternehmungslust gekennzeichnet. Um
so dringender ist daher jede nur mégliche Befreiung der
Wirtschaft von allen unnétigen Vorschriften und Be-
lastungen zu fordern.

Aus der luxemburgischen Eisenindustrie. — Die
Kokskrise, welche das erste Vierteljahr hindurch schwer
auf der Eisenindustrie des GroBRherzogtums lastete, hat
sich im Laufe des zweiten Vierteljahres ein wenig ge-
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 Werken sogar noch, so daR
man endlich wieder Uber betrachtliche Vorrate verfigte.
Leider hatte die Beschaffenheit des Kokses sehr ge-
litten, da die Mehrzahl der Schiffe im Mai wéhrend
des Streiks der belgischen Eisenbahner im Hafen ein-
lief, wodurch eine weitere Umladung bedingt wurde.
Der Gehalt an Kohlenstaub erreichte oft 20 bis:o 00, und
der Rest des Kokses war so zerbrockelt, dal er nur
in Mischung und auch dann noch nur in sehr beschrank-
tem MaRe verwendbar war. Der schon auferordentlich
hohe Preis wurde noch durch verschiedene aus dem
Streik entspringende Unkosten gesteigert, so dal’ sich die
Gestehungskosten wirklich Ubertrieben hoch gestalteten.

Die belgischen Kokssendungen sind namentlich im
Juli sehr zufriedenstellend gewesen, und da die luxem-
burgischen Hutten auBerdem einen Teil des Kokses er-
hielten, der von der belgisch-franzésischen Besatzungs-
kommission auf den Kohlenzechen des Ruhrgebietes be-
schlagnahmt wurde, konnten verschiedene Hittenwerke
wieder einige Hochdfen in Betrieb setzen, wahrend an-
dere angesichts der unsicheren zukunftigen Brennstoff-
beschaffung nur mit &uBerster Vorsicht ihre Kohlen-
vorrate aufbrauchen.

Im zweiten Vierteljahr war der Markt sehr flau;
die ungemein hohen, im Marz erzielten Preise hatten
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die Kundschaft abgeschreckt, so daB sie trotz Opfer,
welche die Hutten nachtraglich brachten, nicht wieder
vollstdndig herangezogen werden konnte. Im Juni erst,
als die Vorrate der GroBhandler und der Verbrauchs-
industrie erschépft waren, konnte man gréBere Ge-
schafte abschlieRen, und der Markt gewann erneut an
Lebhaftigkeit; auch die Preise wurden wieder fester,
doch erreichten sie noch lange nicht die im Marz er-
reichte Hoéhe.

Die am Schlisse des zweiten Vierteljahres 1923
erzielten Preise stellten sich im Vergleich zum ersten
Vierteljahr wie folgt:

Grundpreise ab Werk |
in belgischen Pranken

am 3L M&Z am 30, Tuni
1923 1923

GielRereiroheisen 550 380
Thomasroheisen.. 550 390
Vorblocke 650 540
Knippel und Platinen . . . 675 575
Formeisen 725 600
Stabeisen.. 775 625
Bandeisen.. 950 750
Walzdraht.. 1000 800
Universaleisen 825 675
Grobbleche ..., 825 675

Geber die Zahl der Ende Juni vorhandenen und
unter Feuer befindlichen Hochdfen unterrichtet folgende
Zusammenstellung.
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Stahl und Eisen. 1121
Anzahl Anzahl der unter Feuer
befindlichen Hochéfen
Werke der
Hoch- am am am
ofen 1 Jan. 31 Marz 30 Juni
1923 1923 1923
Arbed:
Werk Esch . 6 6 5 5
,» Dudelingen. . 6 5 4 4
. Dommeldingen 3 2 i 1
Hadir:
Weik Differdingen . 10 6 3 5
,» Rumelingen . 3 0 0 0
Terres Rouges:
Werk Bel-Val 6 6 3 4
. Esch . . . 5 0 0 0
Ougree Marihaye:
Werk Rodingen . . 5 4 2 3
Athus Grivegnee:
Werk Steinfort . . 3 2 2 3
Zusammen 47 31 20 25

Von den drei Hochéfen, die ,,Hadir* in Oettingen
(Lothringen) besitzt, steht nur einer im Feuer gegen-
Ober zwei am 1. Januar 1923.

Das erzeugte Roheisen wird nicht restlos zu Stahl
verarbeitet, wenigstens nicht an Ort und Stelle, denn
die Hochoéfen von Steinfort, der Ofen der Hiutte
Dommeldingen und einer der Oefen des Werkes Differ-
dingen gieRen das Roheisen in Masseln und verkaufen
es als solches.

Das Comité des Forges de France und seine Vor- und Nachkriegspolitik.

Der bekannte franzosische Wirtschaftspolitiker
Francois Delaisi setzt sich in den Wiederauf-
baunummern 15 und 17 des Manchester Guardian Com-
merciall) ausfuhrlich mit dem Comité des Forges,
seinem inneren Aufbau, seinem friheren Gebaren und
seinen heutigen Absichten und Zielen auseinander. Ob-
schon wir Delaisis Ausfihrungen durchaus nicht immer
zustimmen kénnen, sie vielmehr héaufig mit einem
Fragezeichen versehen mussen, namentlich wenn er auf
die deutschen Verhaltnisse zu sprechen kommt, so er-
scheinen uns seine Darlegungen doch so bemerkenswert,
dall wir unsere Leser wenigstens in groBen Zigen mit
ihnen bekannt machen mdéchten. Das Comité des Forges
beansprucht ja schon deshalb besondere Aufmerksam-
keit, weil ihm — wohl nicht zu Unrecht — groBer
EinfluR auf die Poincaresche Politik nachgesagt wird.

Delaisi schildert zunachst den Aufbau des Comité
des Forges. In Frankreich sind alle eisenschaffenden
und -verarbeitenden Werke an industrielle Kammern an-
geschlossen, die ihrerseits in bezirklichen ,,Comités des
Forges* fur die ,Loire*, far ,Meurthe et Moselle*
und fur den ,,Norden“ und endlich in einem allgemeinen
Comité des Forges zusammengefalt sind, in dem somit
die gesamte Eisenindustrie, das Hochofenwerk sowohl
als die Werkzeugfabrik, vertreten ist. Die eigentliche
Fuhrung hat aber die Schwerindustrie; es besteht eine
,Oligarchie der groRen Stahlwerke®“. Insbesondere ha-
ben funf machtige Industriegruppen — Schneider &
Co., Creusot, de Wendel & Co., le Marine-llomécourt,
Forges de Denain-Anzin, Forges de Chatillon-Com-
mentry —, die alle Zweige der Metallbearbeitung von
der Roheisenerzeugung bis zum Maschinenbau umfassen,
die Leitung des Comités in Hé&nden und haben ihre
Macht dazu miRbraucht, wie Delaisi behauptet, die
kleinen  Werke auszubeuten. Die groBen Konzerne
haben n&mlich schon lange vor dem Kriege hohe Schutz-
z6lle durchzusetzen gewuft und damit die Einfuhr von
auslandischem Eisen und Stahl vollig unterbunden, wo-
durch sie die Maschinen- und Eisenbauwerkstatten zwan-
gen, ihren Bedarf zu hohen Preisen ausschlieBlich bei
franzoésischen Eisenhittenwerken zu decken. Diese zogen

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

daraus einen doppelten Vorteil: einmal steckten sie
groBe Gewinne ein durch den Verkauf ihres Roheisen-
und Stahluberschusses, und dann waren sie in der Lage,
die Preise fur ihre eigenen Maschinen herabzusetzen
und so als Wettbewerber ihren eigenen Beziehern die
Auftrage wegzunehmen. lhre Waren auf den Weltmarkt
zu bringen, darauf legten die groBen Werke bis zum
Jahre 1914 keinen Wert. Wenig 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 Héhe wie die englischen
und deutschen Werke, die fur den Weltmarkt arbeite-
ten. So ist es zu verstehen, dall Frankreich trotz seines
Eisenerzreichtums und trotz seines Gelduberflusses 1913
nur 5 Mill. t Stahl hergestellt hat. Vater dieser Wirt-
schaftspolitik — Delaisi bezeichnet sie als wirtschaft-
lichen Malthusianismus — war der Generalsekretar des
Comités, Robert Pinot, der, aufgewdchsen in den
Gedankengangen Le Plays, die Entwicklung der fran-
zosischen Eisenindustrie bewuBt hintangehalten hat, um
einerseits die Herrschaft der groRen Konzerne uber die
kleinen weiterverarbeitenden Werke zu sichern und
anderseits eine Vermehrung der industriellen Arbeiter
auf Kosten der landwirtschaftlichen mit allen ihren po-
litischen und sozialen Folgen zu verhindern.

Auch der Krieg brachte zunachst keine Aenderung
dieser Politik. Obwohl infolge des deutschen Sieges bei
Charleroi die franzdsische Schwerindustrie 80% ihrer
Leistungsfahigkeit einbtiBte und groBe Mengen Stahl
von England eingefihrt werden muRten, sorgte das ,,Co-
mité“ dafur, dal die Schutzzélle aufrechterhalten wur-
den. Deshalb steckten die groBen Stahlwerke, die ihre
Erzeugung zu demselben Preise wie die kleinen Werke,
die mit eingefuhrtem 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 auflergewdhnlichen Ver-
diensten veranlaBt, als vielmehr durch das Bestreben,
die Entwicklung des Maschinenbaus moglichst zu unter-
binden, um ihre Vormachtstellung nicht einzubuBen. Aus
ahnlichen Grinden nahmen sie auch Stellung gegen eine
Wi iedervereinigung Elsal-Lothringens mit Frankreich.
Im Jahre 1915 wandte sich Pinot in einem vertrau-
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liehen Rundschreiben an den Senat, wobei er ausfiihrte,
so winschenswert die ,Desannektion“ vom diplomati-
schen und gefuhlsmaRigen Standpunkt aus sei, so zer-
storende Folgen wiirde sie fur die franzésische Schwer-
industrie haben, da die lothringischen Werke den hei-
mischen Markt binnen kurzem mit ihren billigen Er-
zeugnissen Uberschwemmen wiirden. Pinot empfahl des-
halb ein selbstdndiges ElsaB-Lothringen unter franzési-
schem Schutz, aber von Frankreich durch eine Zoll-
linie getrennt.

Da waren es die Deutschen selbst, die ,in ver-
brecherischer Verblendung“ das ,,Comité“ auf den Weg
des Imperialismus trieben, als der deutsche Generalstab
Anfang 1918 eine ,planméaBige Plinderung und Zer-
storung® der franzosischen Werke im besetzten Gebiet
beschloR (ein Vorgehen, das lediglich dem gewaltigen
Bedurfnis der deutschen Eisenwerke nach Schrott ent-
sprang). Damals wurden die Plane und Absichten des
»,Comités“ zuerst revolutioniert. Jetzt wurden die loth-
ringischen Werke ein sehr erwiinschter Ersatz fur die
eigenen zerstdrten Werke, und die franzdsische Regie-
rung stellte sofort alle in deutschen Handen befind-
lichen Erzgruben, Hochéfen und Stahlwerke Lothringens,
der Saar und auch Luxemburgs unter Zwangsverwal-
tung. Eine wundervolle Beute kam mit diesen gewal-
tigen Werken in franzésische Hé&nde, eine Beute, die
mehrfach den Wert der zerstdorten Werke darstellte.
Niemand aber dachte daran, einen gerechten Ausgleich
zwischen Verlust und Beschlagnahme vorzunehmen. Neue
Manner — Fournier, Bessonneau und andere — tauch-
ten im Comité auf, die den alten Malthuisianisten die
Fihrung entrissen und die ganze Beute fur sich bean-
spruchten. ,Es war eine Art von allgemeiner Ver-
giftung durch den Sieg.“ Zum ersten Male hatte das
Comité des Forges Anwandlungen von ,,GréBenwahn®.

Delaisi schildert nun ausfuhrlich die Verteilung der
Beute, doch muissen wir uns hier auf einige allge-
meine Angaben beschranken. Der franzésische Staat,
der wahrend des ganzen Jahres 1919 die deutschen
Werke zwangsweise verwaltet hatte, forderte die fran-
zosische Industrie nunmehr zu Angeboten auf, doch war
der damit einsetzende Wettbewerb nur ein scheinbarer.
In Wirklichkeit nahm das ,,Comité”“ die Angelegenheit
in die Hand und schaltete den Wettbewerb der Werke
untereinander ans, um die Preise nicht in die Héhe zu
treiben. Zu dem Zwecke wurden aus den groBen Werken
vier Gruppen gebildet, in deren jeder gleichmaRig ver-
treten waren: Werke des besetzten Gebietes, Werke aus
Mittel-, Sid- und Westfrankreich und schlieBlich bel-
gische zerstdorte Werke. Da aber auch die weiterver-
arbeitenden Werke ihren Anteil an der Beute dauernd
forderten, um so uber eigene Stahlwerke zu verfiigen
und sich von dem Joche der Konzerne zu befreien, wurde
aus ihnen notgedrungen eine funfte Gruppe gebildet,
in der aber das ,,Comité* durch geschickt getroffene
MaRnahmen gleichfalls seinen EinfluR zu behaupten
wuBte. Das wichtigste an der ganzen Aufteilung ist
aber die durch sie zustande gekommene Verquickung
zwischen der franzésischen und belgischen Schwer-
industrie. Die Belgier spielen in jeder der erw&hnten
vier Gruppen eine wichtige Rolle, namentlich aber in
der sog. Schneider-de-Wendel-Gruppe, in der sich die
franzésischen und belgischen Industriellen besonders eng
verbundet haben. ,Es ist notwendig,” sagt Delaisi
wdortlich, ,.diese enge Verbindung zwischen den fran-
zdsischen und belgischen Eisen- und Stahlbelangen in
das rechte Licht zu rucken, dam(it man die politische
Einmitigkeit verstehen lernt, mit der die Regierungen
Ln Paris und Brissel sowohl gegen die Deutschen als
auch gegen die eigenen friheren Verbindeten stets auf-
getreten sind. Das Bindnis zwischen Frankreich und
Belgien beruht nicht auf der flichtigen Erinnerung
an das gemeinsam im Kampfe fur Recht und Gerech-
tigkeit verspritzte Blut, es grindet sich vielmehr auf
dem Eisen der Hochdéfen und dem Gold der Banken
und hat deshalb alle Krisen bisher Uberdauert.”

Der Ankauf der deutschen Werke, ihre Wieder-
versetzung in einen arbeitsfahigen Zustand und die Be-
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schaffung des ndtigen Betriebskapitals
naturlich sehr groBe Geldmittel, die Delaisi auf 1.
Milliarden Fr. berechnet. Die Summen mufiten schnell
beschafft werden, und dieser Umstand rief eine beson-
ders einschneidende Aenderung im Wirtschaftsleben der
franzosischen Schwerindustrie hervor. Hatten die gro-
Ben Werke vor dem Kriege ihren Stolz in ihre geld-
liche Unabhéngigkeit gesetzt und waren sie infolge
ihrer vorsichtigen Ausbeuteverteilung und ihres geringen
Ausdehnungsbedirfnisses mit ihren eigenen Geldmitteln
ausgekommen, so muBten sie jetzt die Banken zu Hilfe
rufen. Die Leiter der industriellen Werke und der
Banken wurden wechselseitig in die Aufsichtsrate der
einzelnen Gesellschaften berufen, bo daB auch in Frank-
reich eine enge Verbindung von Industrie- und Bank-
geldern eintrat. Die Fuhrung in diesen Dingen hatte
eine groBe Handelsbank, die ,,Union Parisienne®.

Das Jahr 1920 fand nunmehr die franzésische
Schwerindustrie vor einer géanzlich veranderten Sach-

erforderten

lage. In Lothringen hatte sie 66 Hochéfen, an der
Saar und In Luxemburg je 30, zusammen 126, ge-
wonnen, die Gesamtleistungsfahigkeit wuchs dadurch

auf 11 Millionen t gegen 5 Mill. t vor dem Kriege.
Verbraucht wurden vor 1914 fast 4 Mill. t im Lande
selbst, so daB fur 6 Mill. t eine Ausfuhrmdglichkeit
geschaffen werden muBte. Jetzt wurde der wirtschaft-
liche Malthusianismus Pinots ganzlich tber den Haufen
geworfen. Die franzésische Eisen- und Stahlindustrie
konnte nicht langer nur bescheiden fir den heimischen
Markt arbeiten, sie muf3te sich auf den Auslandsmarkt
wagen und beginnen, die Welt zu erobern. Diese Not-
wendigkeit hatte fir die neuen Fuhrer des ,,Comités]
nichts Bedngstigendes. ,,An leichte Erfolge und schnelle
Gewinne aus der Kriegszeit gewdhnt, entschlossen sie
sich schnell, vollen Gebrauch von den glanzend aus-
gerusteten Betrieben, die sie in ihre Hande bekommen
batten, zu machen.“ Um den ndtigen Absatz bangten
sie nicht. Der Wiederaufbau der zerstdrten Gebiete war
zu erledigen, Deutschland muBte 5 Jahre lang die Er-
zeugnisse der friheren deutsch-lothringischen Werke
zollfrei hereinlassen, die abgenutzten oder zerstérten
Eisenbahnen ganz Europas muBten wiederhergestellt
werden, und 10 junge Staaten strebten nach einer
eigenen wirtschaftlichen Ausrustung. Zu alledem konnte
der gefurchbetste Gegner, Deutschland, fur 20 Jahre
vom Weltmarkt als ausgeschlossen gelten. So sicher
war man im ,Comité“ des Erfolges, dalR man sogar
daran zweifelte, ob man in der Lage sein wurde, den
gewaltigen Bedarf zu decken. 6 Monate spéater trat
dann die Weltkrise ein.

Delaisi geht in seinen weiteren Ausfihrungen nun
auf die Bemuhungen der franzésischen Schwerindustrie,
insbesondere Creusots, ein, auf dem Weltmarkt festen
FuB zu fassen. Ueberall, In der Tchechoslowakei, in
Polen, In Ruménien, in Ungarn wuf3ten die Franzosen,,
teilweise mit entschiedener diplomatischer Unter-
stitzung, starken EinfluR zu gewinnen, indem sie grof3e
Eisen- und Stahlwerke ganz oder zum Teil aufkauften
oder neue Gesellschaften griundeten. Die Entwertung
der Wahrungen in den betreffenden L&ndern erleich-
terte derartige Erwerbungen sehr.

Kaum hatten aber die franzdsischen Werke ihre
,»Uebererzeugungsmaschinen*“ in Gang gesetzt, als die
Krisis des ,,Unterverbrauchs® einsetzte. Die ganze Welt
war verarmt, die neutralen Staaten durch den Ueber-
fluB an Gold, die kriegfihrenden durch den Ueberfluf
an Papier. Die Vodlker Mitteleuropas konnten Ein-
kaufe nicht nach ihrem Bedarf einriohten, der unge-
heuer war, sondern muf3ten auf ihre verfigbaren Mittel
Rucksicht nehmen, die so gut wie nichts wert waren.
Zudem trat in diesem Augenblick der Wettbewerber
wieder hervor, den Frankreich far alle Zeiten los zu
sein gehofft hatte: Deutschland. Es zeigte sich, daf
die MaBnahmen des Versailler Friedens, die getroffen
waren, um Deutschland niederzuschlagen, zu einer Neu-
belebung seiner Industrie fihrten. Der standig sin-
kende Wert der deutschen Mark hatte das bekannte
Valutadumping zur Folge, und Auftrdge vom Ausland
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begannen herbeizustromen wie in Vorkriegszeiten. In
unglaublicher Verblendung kauften die Verbandslander,
die nicht erkannten, daR die gesteigerte Tatigkeit in
Deutschland sich gerade auf einem Tiefstand der Mark
aufbaute, vielmehr an eine baldige dauernde Besserung
der deutschen Wahrung glaubten, die entwertete Mark
in Milliardenbetrdgen und unterstitzten so die deut-
schen Unternehmer mit Pfunden, Dollars und Pranken,
mit deren Hilfe jene in der Lage waren, in grof3en
Mengen industrielle Rohstoffe und Nahrungsmittel auf
mden Weltméarkten zu kaufen. Ein seltsamer Rollen-
wechsel hatte sich vollzogen. Am 1. Januar 1920 blickte
die franzdsische Stahlindustrie auf einen hervorragend
aufnahmeféahigen Markt, von dem sie ihren hauptsach-
lichsten Wettbewerber ausgeschaltet hatte. Am 1. Ja-
nuar 1921 war dieser Markt zusammengeschrumpft und
der deutsche Wettbewerber wieder aufgetaucht mit
allem, was zu seinen Gunsten sprach. Ueberall begeg-
nete Frankreich jetzt dem erneuten Wettbewerb
Deutschlands und sah sich nur zu oft von ihm aus dem
Felde geschlagen. Die deutschen Werke arbeiteten mit
Hochdruck, die Hochdéfen Westfalens hatten fast den-
selben Koksbedarf wie vor dem Kriege. Zwar war der
Ruhrbergbau verpflichtet, einen grofRen Teil seines
Kokses an Frankreich zu liefern; aber die Versuchung,
zunéachst die eigenen Werke zu versorgen, war zu grof3,
und die Lieferungen sanken schlieBlich auf 300 000 t
monatlich, obwohl die Werke in Lothringen allein einen
Bedarf von 600 000 t hatten. Hier muBte damals die
Halfte der Hochdfen ausgeblasen werden. Die fran-
z6sische Eisenindustrie befand sieh eingeklemmt wie in
einem Schraubstock zwischen dem Mangel an Koks, der
ihre Erzeugung, und dem Mangel an Maérkten, der
Ihren Absatz verhinderte.

Die Lage war fiur die groRen franzdsischen Kon-
zerne ernst. Die unvollstdndig beschéaftigten Werke er-
forderten gewaltige Zuschisse, und auferdem mufRten
-die fir den Ankauf der ehemals deutschen Werke auf-
gewendeten 1172 Milliarden verzinst werden. Eine all-
gemeine Krise wurde dadurch vermieden, dall die
Banken Kredite zur Verfigung stellten und die Eisen-
industrie selbst zu einer Kontingentierung ihrer Erzeug-
nisse schritt. Im Jahre 1921 verbrauchte Frankreich
kaum seine Vorkriiegserzeugung von 5 Mill. t. Seine
Werke konnten das Doppelte herstellen. Wenn der
freie Wettbewerb erlaubt gewesen waére, so wéren die
Preise Ln den bestaoisgerusteten Werken auf die Ge-
stehungskosten herahgesunken, zum Nutzen der Ver-
braucher, aber zum allgemeinen Schaden der ELsen-
und Stahlindustrie. Man beschloB daher, Verkaufs-
buros einzuriehten, die alle Auftrdge zu ubernehmen
und auf die angesehlossenen Werke je nach deren Lei-
stungsfahigkeit umzulegen hatten. Nachdem man so
die Erzeugung eingeschrankt und den Wettbewerb zwi-
schen den Verkdufern ausgeschaltet hatte, zudem der
Zolltarif die Einfuhr fremder Erzeugnisse verhinderte,
waren die Verkaufsburos in der Lage, einen MLndest-
verkaufspreis festzusetzen nach den Erzeugungskosten
eder .am schlechtesten ausgerusteten Werke. Auf diese
Weise erzeugte ein jeder wenig, aber er verkaufte
teurer, und der Inlandsmarkt mufRte die Verluste auf
dem Auslandsmarkt decken. Diese Ausbeutung des
eigenen Landes war naturlich nur ein Notbehelf, um der
Industrie ein von der Hand in den Mund leben zu er-
maglichen. In Wirklichkeit handelte es sich fur die
franzésische Schwerindustrie um die Aufgabe, den gro-
RBen lothringischen Werben, wenn anders sie nicht eine
Last fir die gesamte Eisen- und Stahlindustrie werden
sollten, eine Beschéftigung von etwa 75% ihrer Lei-
stungsfahigkeit zu sichern und fur diese Mehrerzeu-
gung einen Absatzmarkt zu finden. Die Lésung konnte
scheinbar nach zwei Richtungen gefunden werden: ent-
weder muBten erhdhte Lieferungen an Ruhrkoks er-
folgen, oder es mufite mit den Deutschen eine Ver-
stdandigung Uber die Absatzmérkte erfolgen. Der erste
Weg war nach Delaisis Ansioht ungangbar. Eine er-
Jibhte Kokslieferung hatte die Schwierigkeiten nur ver-
mehrt; denn der Stein des AnstoBes — was immer

Wirtschaftliche Rundschau.

Stahl und Eisen. 1123

wieder Ubersehen wird — war in diesem Falle nicht
der fehlende Koks, sondern der fehlende Absatzmarkt.
Und gerade hier mufite der Hebel angesetzt werden,
wenn der franzdsischen Industrie geholfen werden sollte.
Drei Mdoglichkeiten bestanden, den fehlenden Markt zu
schaffen:

1. unmittelbare Verhandlungen zwischen franzdsischen
und deutschen Industriellen;

2. die Bildung eines zwischenstaatlichen Eisen- und
Stahlkartells, um den deutschen Wettbewerb durch
ein wohluberlegtes Zoll- und Dumpingsystem aus-
zuscbalten;

3. militarischer Druck durch die Besetzung der Ruhr.
Alle drei Mdglichkeiten fanden ihre Verteidiger so-

wohl in der Regierung als auch im Comité des Forges.
lhr gleichzeitiger und oft in entgegengesetzter Rich-
tung wirkender Druck ist genligende Erklarung far die
Schwankungen, Widerspriche und Schwachen der fran-
zosischen Politik unter der Regierung des Herrn
Poincaré. Ueber die verschiedenen Abkommen zwischen
der franzésischen, belgischen und deutschen Regierung
bzw. zwischen den franzdsischen Kriegsbeschadigten-
Genossensehaften und den deutschen Industriellen betr.
gebundenen und freien Saehlieferungsverkehr haben
wir unsere Leser seinerzeit ausfihrlich unterrichtet, so
dal wir Delaisis Ausfuhrungen hier Gbergehen kénnenl).
Bemerkenswert ist die Feststellung Delaisis, dafR die
franzosischen Industriellen den Sachlieferungsabkommen
recht feindselig gegenuberstanden, weil sie befiirchte-
ten, ihren hauptséchlichsten und fast einzigen Markt,
die zerstorten Gebiete, zu verlieren. Insbesondere wuBten
sie das Stinnes-Lubersac-Abkommen zu sabotieren, in-
dem sie die Einsetzung eines beratenden Ausschusses
forderten, dessen Meinung der Minister vor Genehmi-
gung der einzelnen Vertrage einzuholen hatte. Da dieser
Ausschuf3 allein aus den groBen Eisen- und Stahlgesell-
schaften gebildet wurde, deren Belange durch die
deutsche Einfuhr verletzt wurden, ist der MiRerfolg
des Abkommens nicht verwunderlich.

Neue Plane zur Unterstitzung der franzdsischen
Industrie tauchten auf. Am bekanntesten ist der Vor-
schlag eines Deutschen, Arnold Rechberg2), geworden,
der die Industriellen Frankreichs an den deutschen
Werken geldlich beteiligen wollte, wobei er die da-
durch geschaffene enge Verbindung der beiden Wett-
bewerbslander als eine Friedensgewahr ansah. Der Ge-
danke fand aber weder in Frankreich noch in Deutsch-
land viele Liebhaber und wurde wieder aufgegeben.

In seinen weiteren Ausfihrungen bespricht Delaisi
dann noch den Versuch der Bildung eines zwischenstaat-
lichen Kartells, um mit dessen Hilfe Deutschland von
den fremden Markten auszuschalten, ohne ihm einen
Anteil an dem Waiederaufbau der zerstérten Gebiete zu
geben. Das Kartell, umfassend die franzosischen, bel-
gischen und britischen Werke, sollte die Einfuhr deut-
scher Erzeugnisse in die verbindeten Lander durch das
gewohnte Mittel hoher Schutzzélle und Dumping-MaR-
nahmen fernhalten. Es sollte den Deutschen fremde
Auftrage fortschnappen, wenn notig, durch Verkauf zu
Verlustpreisen, und sie auf diese Weise zwingen, in ein
zwischenstaatliches Contor einzutreten, in dem ihre
Anteile ernsthaft beschnitten und so kontrolliert wer-
den sollben, daR sie der Industrie der Verbiindeten jeg-
liche von ihr gewiinschte Ausdehnung gestattete.

Die Aufgabe schien besonders leicht durchfihrbar
auf dem Festlande. Die gesamte franzosische Eisen-
und Stahlerzeugung war in den schon erwahnten Ver-
kaufsbiros zusammengefat; die belgische Erzeugung
wurde in ahnlicher Weise Uberwacht durch die ,,Union
des Aciéries Beiges“, und die hauptsachlichsten Unter-

1Y Vgl. uUber das Wiesbadener Abkommen
(Loucheur-Rathenau) St. u. E. 42 (1922), S. 158/61,
Uber das Cuntzie-Bemelman-Abkommen St. u. E. 42
(1922), S. 578/82, uber das Gilletabkommen St. u. E.
42 (1922), S. 1282/4, und Uber 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 Lé&nder waren wieder eng zu-
sammengeschlossen in den groBen luxemburgischen Ge-
sellschaften, der ,Hadir®, der ,Arbed* und den ,Terres
Rouges*”.

Ein Kartell wurde am 1. November 1920 gegriundet.
Es umfalRte 56 franzdsische, belgische und luxembur-
gische Firmen. Eine Uebereinstimmung wurde erreicht
hinsichtlich der Preise, und man war im Begriff, mit
England in Verhandlungen einzutreten. Aber im letz-
ten Augenblick kam es zu Unstimmigkeiten der fran-
zosischen Gruppe uber die Beteiligungsziffern. Dann
tauchten Streitigkeiten innerhalb der Union des Aciéries
Belges auf; die Unterzeichnungen wurden aufgesehoben.

Damit enden vorlaufig Delaisis Betrachtungen. In
einem angekindigten SchluBaufsatz wird er jedenfalls
auf die Stellung des ,,Comité des Forges” zur Ruhrbe-
setzung naher eingehen. Wir behalten uns vor, auch
hieruber unsere Leser kurz zu unterrichten.

Bucherschaul.

Guillet,
Arts et Métiers et a
Manufactures: Les
alliages métalliques.
Dunod, Editeur, 1923. (XIII,
geb. 69,50 fr.

Der Verfasser hat eine vollige Umarbeitung seiner
im Jahre 1906 erschienenen ,,Etudes théoriques“ heraus-
gegeben, so daB man nicht mehr von einer neuen Auf-
lage, sondern von einem neuen Buche sprechen kann.
Das Werk teilt sich in folgende Abschnitte: 1. Phy-
sikalische Untersuchungen, mit den Unterabschnitten:
thermische Analyse, Aenderung des Rauminhaltes,
elektrischer Wi iderstand, Thermo-Elektrizitat; im
Unterabschnitt thermische Analyse werden die allge-
meinen physikalischen Gesetze der Legierungen und
ihre Zustandsschaubilder besprochen. 11. Physikalisch-
chemische Untersuchungen, mit den Unterabschnitten:
Untersuchung des Kleingefliges, Untersuchung des
Grobgefiiges, Bildungswarmen. 111. Chemische Unter-
suchung mit Beschreibung der wichtigsten chemischen
Untersuehungsverfahren. 1V. Mechanische Untersuchun-
gen, mit den Unterabschnitten: ZerreiBversuche, Harte,
Sehlagversuche usw.

In den Abschnitten Il, Il und IV sind genaue
Beschreibungen der fir die Untersuchung notigen Ge-
réte beigegeben. Die Zusammenstellung solcher Geréte
wird kaum in einem anderen Buche so reichhaltig sein.
Dagegen wird der deutsche Fachmann auf den Ubrigen
Teil des Buches nicht sonderlich angewiesen sein.

Bei einigen Abschnitten vermiBt man die Beruck-
sichtigung von wichtigen, besonders deutschen For-
schungsergebnissen. Keine einzige der Oberhofferschen
Arbeiten ist erwdhnt. Es muBte z. B. bei den Kerb-
schlagproben unbedingt Moser genannt werden, ohne
dessen Versuche eine richtige Erkenntnis der Kerb-
sehlagproben unmédglich ist. Bei der Behandlung der
Aetzmittel sind die Fryschen und Oberhofferschen
Aetzmittel unerwdhnt. Bei den Apparaten zur che-
mischen Untersuchung fehlt der wichtige Sauerstoff-
bestimmungsapparat nach Oberhoffer. Der Verfasser ist
im Irrtum, wenn er annimmt, daR fur die Kohlenstoff-
bsetimmung in Deutschland noch heute vorzugsweise der
Corleisisehe Apparat benutzt wird.. Die neuzeitlichen
Ermiadungsprifvorrichtungen sowie die Untersuchung
mit Rontgenstrahlen sind nicht gebihrend behandelt.

Es ist nicht einzusehen, warum der Verfasser noch
dauernd mit dem Begriff des RB-Eisena arbeitet. Die
so wichtige Rekristallisation ist vollig Ubergangen.

Guillet verspricht noch drei Bande, und zwar will
er in Band 2 die Eisenlegierung, in Band 3 die Kupfer-
legierung und in Band 4 die Ubrigen Legierungen be-
handeln. F.Rapatz.

Léon, Professeur au Conservatoire National des
I’Ecole Centrale des Arts et
Méthodes d’étude des
(Avec 577 fig.) Paris:
503 p.) 8°. 65 fr.,

t) Wo als Preis der Bucher eine Grundzahl
(abgekurzt Gz.) gilt, ist sie mit der jeweiligen buch-
handlerischen Schlusselzahl — zurzeit 700 000 —azu ver-
vielfaltigen.
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Heise, F., ®r.=(jng. e. h., Professor und Direktor der
Bergschule zu Bochum, und Sr.~rtg. e. h. F. Herbst,
Professor und Direktor der Bergschule zu Essen;:
Lehrbuch der Bergbaukunde mit beson-
derer Beriicksichtigung des Steinkohlenbergbaues (3.
und 4. Aufl.)) Berlin: Julius Springer. 8°.

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

— ds. — (5. Aufl.)) Berlin: Julius Springer. 8°.

Bd. 1. 5. verb. Aufl. Mit 580 Abb. und 1 féarb.
Taf. 1923. (XIX, 626 S.) Gz. geb. 11 M=

Nachdem im Jahre 1921 die vierte Auflage des
ersten Bandes des bekannten Lehrbuches herausgekom-
men war, liegt nunmehr, Gber ein Jahrzehnt nach Er-
scheinen der zweiten Auflage des zweiten Bandes,
auch die dritte und zugleich vierte Auflage dieses zwei-
ten Bandes vor. Entsprechend den Fortschritten der
Technik in den letzten zehn Jahren hat der Band eine
starke Umarbeitung und Ergénzung erfahren, die sich
besonders auf die Abschnitte ,,Grubenausbau®, ,,Schacht-
abteufen® und ,,Férderung* erstreckt. Die zahlreichen
Neuerungen auf allen Teilgebieten der Bergbautechnik
sind erschopfend bearbeitet, und die Neuauflage des
Werkes wird damit allenthalben den praktischen Bedirf-
nissen eines zweckvollen Bergbaues gerecht. Dabei ist
es als besonderer Vorzug anzusehen, dal ohne Weit-
schweifigkeit das Wesentliche scharf herausgearbeitet ist
und auf die Darstellung veralteter Verfahren und Ein-
richtungen verzichtet wird.

Das gleiche gilt von der jungst erschienenen finf-
ten Auflage des ersten Bandes, die der vierten, im
Jahre 1920 gedruckten Auflage so schnell gefolgt ist;
wesentliche Aenderungen haben sich bei ihr nicht als
ndtig erwiesen, doch zeigt sie Uberall das Bestreben
der Verfasser, den Neuerungen der Bergbautechnik ge-
recht zu werden.

Der Bergbau verfugt nun wieder aus dem reichen
Wissen und Wirken der anerkannten Verfasser uber
ein Lehrbuch, das auf der Hohe der Zeit steht.

Sr»(cug. J. Ferler.

Drury, Horace Bookwalter, Ph. D.: Wissenschaftliche
Betriebsfuhrung. [Scientific Management.}
Eine geschichtliche und kritische Wdurdigung des
Taylor-Systems. Berechtigte Uebertragung von
I. M. Witte. Mit 1 Abb. im Text. Miunchen und
Berlin: R. Oldenbourg 1922. (VII, 159 S.) Gz
3,20 M, geb. 4,90 M.

Das Schrifttum uber die wissenschaftliche Betriebs-
fuhrung ist in den letzten Jahren ganz bedeutend an-
gewachsen, weil diese Lehre geeignet ist, die grof3en
Note unserer heutigen Zeit im Wirtschaftsleben zu
beheben oder wenigstens zu lindern. Der Ruf nach
mehr Erzeugung und Herstellung eines ertréaglichen
Zustandes in den sozialen K&mpfen tént von allen
Seiten, und die Fuhrer der in vorliegender Arbeit be-
handelten Bewegung sehen das sicherste Heilmittel in
der straffen Betriebsform, die ein Kennzeichen der
wissenschaftlichen Betriebsfihrung darstellt. Es steht
jedenfalls heute fest, da die durch Taylor eingeleitete
Bewegung kein rasch vergénglicher Rausch geblieben
ist, sondern daf sich infolge der uberraschenden Er-
folge alle Kreise der Wissenschaft und Praxis eingehend
mit der neuen Lehre befassen. Eine rickblickende Zu-
sammenfassung der Geschichte der ganzen Bewegung
wird daher vielen willkommen sein, die nicht die Zeit
haben, sich in dem ganzen, sehr umfangreichen Schrift-
tum zu unterrichten.

Die den ersten Teil umfassende geschichtliche Dar-
stellung ist, aus den besten Quellen schépfend, klar
und flieBend geschrieben. Im zweiten Teile folgen kri-
tische Betrachtungen tber Umfang, Erfolge, soziale und
psychische Wirkungen der ganzen Bewegung. In durch-
aus sachlicher Weise werden Licht- und Schattenseiten
richtig verteilt, und zum SchluR wird die hohe wirt-
schaftliche und kulturelle Bedeutung der wissenschaft-
lichen Betriebsfuhrung betont. Das Buch wird den
Nachstbeteiligten aus Wissenschaft und Praxis ein sehr
brauchbarer Fihrer sein. A. Wallichs.
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Schriften der Volkswirtschaftlichen Ver-
einigung im rheinisch-westféalischen
Industriegebiet. Jena: Gustav Fischer. 8°.

H. 2. Sogemeier, Martin, Dr., Bochum: Die
Entwicklung und Regelung des Arbeits-
marktes im rheinisch-westfélischen Industriegebiet
im Kriege und in der Nachkriegszeit. Ein Beitrag
zur Weiterentwicklung des Arbeitsnachweiswesens. Mit
2 Kurven im Text. 1922. (121 S.) Gz. 2,70.#.

Der Verfasser gibt zunéchst eine ausfihrliche ge-
schichtliche Darstellung der Lage des Arbeitsmarktes
in den einzelnen Industrien des rheinisch-westfalischen
Industriegebiets. Wertvoll vor allen Dingen sind die in
dieser Uebersicht verarbeiteten statistischen Unterlagen,
die dem Leser weitgehend Kenntnis von den Bewegungen
des Arbeitsmarktes geben. Das gewaltige Anschwellen
der Arbeiterziffern, vor allem in der Eisenindustrie,
wahrend des Krieges und ihr plétzliches Sinken wahrend
der Demobilmachung bieten ein anschauliches Bild von
der Arbeit, die von den einzelnen Werken in kurzer
Frist zur reibungslosen Abwicklung der wirtschaftlichen
Demobilmachung geleistet worden ist.

Der Verfasser fuhrt ferner die Mitwirkung der Ar-
beitsnachweise an diesen Umschichtungen in der Ar-
beiterschaft auf das richtige MalR zurick. Bemerkens-
wert ist dabei die Feststellung, daB bei der Belegschafts-
Vermehrung im Ruhrkohlenbergbau, die von August 1910
bis Dezember 1921 114 967 Mann betrug, die Fach-
abteilung des oOffentlichen Arbeitsnachweises nur mit
13 269 Vermittlungen beteiligt war. Daraus zieht der
Verfasser den richtigen SchluB, daf die Einfihrung des
Benutzungszwanges bei dffentlichen Arbeitsnachweisen
ein Unding ist. Die sogenannte ,,primitive Arbeitssuche*
ist eben Uberhaupt nicht zu entbehren. Nicht ganz
richtig scheint mir der Verfasser die Kostenfrage der
offentlichen  Arbeitsnachweise zu beurteilen. Schon
allein durch die Vermehrung der Aufgaben der Arbeits-
nachweise wird die Zahl der in ihnen beschaftigten Per-
sonen sich ohne weiteres erhdhen. Bei der Einstellung
der gemeindlichen Verbande und Orte sowie der Arbeit-
nehmerverbénde wird sich weiter eine Verringerung der
Zahl der Arbeitsnachweise nicht durchfiihren lassen; im
Gegenteil, es erscheint wahrscheinlich, dal 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 will, nur warm empfohlen werden.

Rechtsanwalt H.. Schoppen.

Ferner sind der Schriftleitung zugegangen:

A lves, Rudolf, Direktor: Die Deutsche Kalk-
industrie wahrend des Weltkrieges. (Mit 1
Bildn.) Berlin (NW 21, Rathenower Strafle 75):
Verlag des Vereines Deutscher Kalkwerke, E. V.,
1922. (65 S.) 8°.

Beitrage zur Lehre von den industriellen,
Handels- und Verkehrsuntern eh mun-
gen, hrsg. von Dr. phil. et jur. Richard Passow,

ord. Professor der wirtschaftlichen Staatswissen-
schaften. Jena: Gustav Fischer. 8°.
H. 7. Andersen, Hermann, Doktor

Staatswissenschaften: Die Privatguterwagen
auf den deutschen Eisenbahnen. 1923. (XVI,
204 S.) Gz. 7J6.
Biuchner, Georg, selbstandiger o&ffentlicher Che-
miker, Miunchen: Elektrolytische Metall -A b -
scheidungen. Angewandte Elektrochemie (Gal-
vanostegie u. Galvanoplastik). Wissenschaftliches und
praktisches Handbuch fur Galvanotechniker, Che-
miker, Gewerbetreibende, Industrielle usw. 2., verm.
Aufl. Mit 10 Fig. im Text. Berlin: M. Krayn. 1923.
(X111, 304 S.) 4°. Gz. 7,50 M, geb. 9M-
Burnham, Tlios. H.,, B. Sc. Hons. (Lond.), M. 1.
S. 1I.: Special Steels. A concise treatise on
the Constitution, manufacture, working, heat treat-
ment, and applications of alloy steels. For students,
operators, and users of special steels. Chiefly founded
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on the researehes regarding alloy steels of Sir Robert
Hadfield, and with a foreword by him. (With
40 fig.) London (Parker Street, Kingsway, W. C. 2):

Sir Isaac Pitman & Sons, Ltd., 1923. (XXI, 193 p.)
8° (16°). Geb. 5 S.

Chwolson, O. D. Prof. ord. an der Universitat in
St. Petersburg: Lehrbuch der Physik. 2,
verb. und verm. Aufl. Braunschweig: Friedrich Vie-

weg & Sohn, Akt.-Ges. 8°.

Bd. 3, Abt. 2. Die Lehre von der Warme.
Hrsg. von Gerhard Schmidt, Professor an der
Universitat Minster i. W. Mit 110 Abb. 1923. (VII,
460 S:) Gz. 15,50 M>, geb. 18 M.

Fopp1l, August, Dr., S)r»3ng., Professor der Tech-
nischen Hochschule in Minchen, Geh. Hofrat, und
$’:>Drg Otto Foppl, a o. Professor und Vor-
stand d. Festigkeits-Laboratoriums der Techn. Hoch-
schule in Braunschweig: Grundzige der Festig-

keitslehre. Mit 141 Abb. im Text und auf
1 Taf. Leipzig und Berlin: B. G. Teubner 1923.
(v, 290 S.) 8°. Gz. geb. 12 M.
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Verein deutscher Eisenhttenleute.

Aus den Fachausschissen.

Neu erschienen sind als Berichte der Fachausschusse
des Vereins deutscher Eisenhittenleute’) :

Werkstoffausschuf3.

Nr. 30. Professor $r.=dng. P. Goerens:
senscha ftliehe Forschung in derEisen-
industrie?2). Die Stellung der Industrieforschung
bei der Entwicklung der Eisenindustrie. lhre Ziele,
Kosten und ihr Nutzen. Beispiele. Auswertung der
Betriebserfahrungen durch die GroBzahlforschung. Bei-
spiele dafur. Notwendigkeit einer zusammengefalRten
Industrieforschung. Gemeinschaftsarbeit von Industrie-
forschungsstellen, Fachausschiissen, Eisenforschungs-
institut und Hochschulen. (11 S))

Warmestelle.

Die am 5. August erschienene Mitteilung 51 der
Waéarmestelle bildet den Anfang eines neuen Bandes.
Der Kopf dieses und der folgenden Hefte ist der Ein-
heitlichkeit halber dem der Berichte der Fachausschisse
des Vereins deutscher Eisenhuttenleute angepallt. Der
abgeschlossene 1. Band mit den Mitteilungen 1 bis 50
und neuem Gesamtinhaltsverzeichnis kann von der
Warmestelle gebunden bezogen werden.

Die vorliegende Mitteilung 51: ,Die Anwen-

W is -

dung der Gesetze des Warmetildber-
ganges wund der Waé&armestrahlung auf
die Praxis“ wvon Alfred Schack und Kurt

Rummel, vermittelt in maglichst kurzer und Ubersicht-
licher Form den heutigen Stand der Kenntnisse von
der Warmelbertragung. Das Heft durfte jedem Prak-
tiker willkommen sein, der nicht die Zeit hat, das
groBe, z. T. widerspruchsvolle Schrifttum uber diese
Fragen durchzuarbeiten, aber doch mdglichst weit-
degehend dariber Klarheit gewinnen muB. Die Arbeit glie-
dert sich in drei Hauptteile: 1. Allgemeine Erlauterun-
gen, 2. Formeln, 3. Beispiele. In allen Teilen wird
der Fachmann manche neuen Gesichtspunkte finden, die
z. T. auf praktischen Erfahrungen der Waé&rmestelle,
z. T. auf theoretischen Ueberlegungen beruhen. Als
Beispiele sind vor allem Falle gewé&hlt, die einer Be-
rechnung auf gewdhnlichen Wegen nicht zugéanglich
sind, wie Dampfkessel, Martinéfen. Aus den Ergeb-
nissen der Berechnungen werden hei jedem Beispiel
Folgerungen fur Bau und Betrieb des Ofens, Kessels
usw. gezogen. (35 S. und 1 Tafel.)

4) Zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H.,

Dusseldorf. — Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 220 ff.

2) Vortrag auf der Gemeinschaftssitzung der Fach-

ausschusse am 13. Mai 1923, Hagen i. W.
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August Servaes f.

1126 Stahl und Eisen.
Nun ist auch er von uns gegangen, der alte
Phonicianer, der den wechselvollen Aufstieg und Ab-

stieg der deutschen Wirtschaft, mitten in dieser stehend,
in vielen Zeitabschnitten miterlebte, der mit klugem
Rat und groBer Tatkraft nicht nur das von ihm ge-
leitete Unternehmen Ulber schwere Krisen hinausfiihrte,
sondern auch den allgemeinen Belangen in einem Male
diente, daR. ihn dafir des Deutschen Reiches erster
Kanzler wiederholt seines Dankes versicherte.
Geboren am 31. Dezember 1832 zu Disseldorf, kam
Servaes in friher Jugend mit den Eltern nach Elber-
feld, wo er das Gymnasium be-
suchte. Nach Ablegung der Reife-
prifung studierte er die Rechte
auf den Universitaten Heidelberg,
Bonn und Greifswald. Seiner Mi-
litardienstpflicht gentigte er beim
Inf.-Reg. Nr. 17 in Dusseldorf und
nahm als Landwehroffizier am
Kriege von 1866 teil. Am 15. De-
zember 1859 wurde er als Direktor
far juristische und wirtschaftliche
Angelegenheiten an die A.-G.
Phonix in Ruhrort berufen, wurde
nach einigen Jahren zum General-
direktor ernannt und schied Ende
1902 nach fruchtreicher, 43jéahri-
ger Tatigkeit aus der Leitung des
Werkes aus. Er verlegte dann
seinen Wohnsitz nach Ddusseldorf,
um dort noch weiterhin fiur 6ffent-
liche Belange bis zum April 1914
segensreich zu wirken. Spéter nach
Gernsbach i. Baden (ubergesiedelt,
starb er im 91- Lebensjahre am 12. Juli
unvergessen bei allen, die dem vortrefflichen
im Leben nahegestanden haben.
Was Servaes dem von ihm geleiteten Unternehmen
43 Jahre hindurch gewesen, hat die aus AnlaB des
60jahrigen Bestehens des Phonix herausgegebene Denk-
schrift ausfuhrlich dargelegt. Seine Bedeutung fir das
gesamte deutsche Wirtschaftsleben lag aber insbesondere
darin, dal er frihzeitig die Wichtigkeit von Zusammen-
schliussen behufs Ausschaltung eines schéadlichen W ett-
bewerbs der einzelnen Werke untereinander erkannte.
Die Griundung der Schienen-, Radsatz- und Schwellen-
gemeinschaften, die als die Vorladufer des Stahlwerks-
verbandes anzusehen sind, sowie des RoheisenVerbundes
war in erster Linie ihm zu verdanken. DalR man in
diesen Gemeinschaften ihm immer wieder den Vorsitz
Ubertrug, war ein glanzendes Zeugnis fir seine Objek-
tivitat, die sich auch darin zeigte, dall er bei schwieri-
gen Verhandlungen eines guten allgemeinen Erfolges

1923,
Manne

An unsere

deutschen

wegen die Belange des eigenen Werkes in vorbildlicher
Weise zurickzustellen bereit war.

BesondereVerdienste erwarb sich Servaes um die
deutscheZollpolitik, als Mitte der 70er Jahre des vori-
gen Jahrhunderts, hauptsachlich infolge der Aufhebung
der Eiscnzdlle, eine schwere Krise Uber das deutsche
Wirtschaftsleben gekommen war. Als Vorsitzender der
»Nordwestlichen Gruppe des Vereins deutscher Eisen-
und Stahlindustrieller* machte er vom Westen aus den
ersten VorstoR fur die Aenderung der verderblichen
Zollpolitik und wirkte als Mitglied des Reichstages

1880 bis 1885 im Sinne des Schutzes
der nationalen Arbeit, wie ihn Bis-
marck gestaltet wissen wollte.
In derselben Richtung lag
seine  Tatigkeit in den vielen
Ehrenamtern, die er bekleidete,
und in denen er die Salus publica,
das Gemeinwohl, stets an die Spitze
seiner Bestrebungen stelite. Davon
zeugt namentlich sein langjahriges
Wirken als Vorsitzender des ,Ver-
eins zur Wahrung der gemeinsamen
wirtschaftlichen Interessen in
Rheinland und Westfalen®, der dem
Verewigten zu dauerndem Danke
verpflichtet bleibt, der Verein deut-
scher Eisen- und Stahlindustrieller,
den er viele Jahre hindurch als Fuh-
rer leitete, und der Verein deutscher
Eisenhuttenleute, in dessen Vorstand
er von der Zeit seiner Begrindung
an ein stets gern gesehenes Mitglied
war; Zeuge ist weiter die Stadt Ruhr-
ort, als deren Beigeordneter er erfolgreich wirkte, und
die Rheinprovinz, in deren Kreis- und Provinzialaus-
schuR man auf sein Urteil den allergroRten Wert legte.

An wohlverdienten Ehrungen hat es dem Verewigten
nicht gefehlt. Seine Brust schmickten zahlreiche Orden;
mehr Freude aber machte ihm die Tatsache, daB die
vorgenannten Vereine ihn bei seinem Ausscheiden zum
Ehrenvorsitzenden ernannten. Schwer traf auch ihn in
den jlngsten Zeitrdumen das Schicksal des Deutschen
Reiches, an dem grundlegende Mitarbeit geleistet zu
haben, sein unvergeRliches Verdienst bleibt. Und so
lebt seine gltige, vermittelnde, frohe und doch in ihrer
Zielrichtung stets starke Persdnlichkeit in unseren Krei-
sen dauernd auch Uber das Grab hinaus weiter als die
eines echt deutschen Mannes, dessen Grundsatz bis zu

seinem Ende lautete:
Sincere et constanter.

Dr. ®c.*3ng. e. h. W. Beumer.

M itglieder!

Die Papier- und Druckkosten der Vereinszeitschrift und die Verwaltungsausgaben des Vereins sind in

den letzten zwei Monaten so Uber jedes vorauszusehende MaR hinaus gestiegen, dalR wir die Mitglieder bitten
missen, dem Verein ,n der entstandenen geldlichen Notlage durch Leistung eines Nachtragsbeitrages fur
den Monat September 1923 zu Hilfe zu kommen. Der Beitrag ist fur diesen Monat auf

300000 Mark

daB die Mitglieder den bestehenden Notwendigkeiten Rechnung tragen

festgesetzt worden. Wir vertrauen,

d,“c" H'te >iie"s,en z'hR,rt bis

Auch fir die Zukunft sind wir bis auf weiteres gendétigt, die Mitgliedsbeitrdge in monatlichen Zwischen-
raumen emzuz.ehen Aus praktischen Grinden und im Hinblick auf die Kostenfrage ist eine jedesmalige besondere
Benachrichtigung jedes e'nzelnen Mitgliedes Uber Hohe und Zeitpunkt der Zahlungen leider nicht maéglich.
Wir missen uns auf eine Mitteilung entsprechend der vorliegenden in der Zeitschrift beschrdnken und die Mit-
glieder bitten, die dadurch fur beide Seiten entstehenden Unbequemlichkeiten durch méglichst ptinktliche Einzahlung
des Beitrages zu verdndern. Fur den September-Beitrag sowohl als auch fir die kunftigen Zahlungen miussen
wir Einsendung des Betrages bis zum 10. des Beitragsmonats erbitten und bei nicht rechtzeitigem Eingang
Einaehiing durch Nachnahme ,n Aussicht nehmen Unsere wiederholte Bitte an alle MUglieder~geht

' « Cun” % - ™dentdg
Verein deutscher Eisenhittenleute.
Petersen.

s . z,h S r

Vogler.




