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Einige Versuche Gber den Einfluf eines Titanzusatzes zum RohguR
auf den metallurgischen Verlauf des Temperprozesses.

Von E. Piwowarsky in Aachen.

(Mitteilung aus dem Eisenhuttenmé&nnischen Institut der Technischen Hochschule zu Aachen.)

[Vl achdem durch einen geringen Titanzusatz beim
m ' GrauguBl eine ganz wesentliche Giutesteige-
rung nachgewiesenl) werden konnte, lag es nahe,
dem EinfluB des Titans im Temperguf? nachzu-
forschen. Zwar ist durch Yergleichsprifungen
an titanfreiem und titanhaltigem Temperguf? im
Versuchs- und Materialprifungsamt der Techn.
Hochschule zu Dresden? bereits zahlenmaRig eine
betrachtliche Verbesserung der mechanischen Eigen-
schaften der getemperten Produkte festgestellt
worden, dagegen fehlt es in der Literatur voll-
kommen an planmafigen Untersuchungen uUber den
EinfluR@ des Titans auf den metallurgischen Ver-
lauf des Temperprozesses.

FUr die nachfolgend beschriebenen Versuche
diente als Ausgangsmaterial ein Roheisen mit:

C S Mn S
% % % %
3,38 0,49 0,45 0,15

Bei diesem Eisen fallt wahrscheinlich sofort der
héhere Kohlenstoff- sowie der sehr knapp be-
messene Siliziumgehalt auf; diese Zusammen-

1) Piwowarsky, St. u. E. 43 (1923), S. 1491.
*) Nachstehend seien die Prufungsergebnisse mit-

geteilt:

Zerreiversuche ZerreiBversuche

Reihe 1 Reihe 11
Ohne Mit 0,25% Ohne Mit 0,25 %
Titan Titan
a b - b

Zugfest, kg/mm2 2910 4140 4080 3310 5010 4870
Bruchdehnung a.
20 cm Mlg. % 13 54 63 1,3 43 37

Das Versuchsgut war im Martinofen erschmolzen,
und jede der beiden Reihen entstammt ein er besonderen
Beschickung. Das Titan wurde, in einem Papierbeutel
verschlossen, auf den Boden einer vorgewarmten Pfanne
gelegt und das Eisen darauf gelassen. Nach Entfernung
der gebildeten Schlacke wurde das Eisen in der Ublichen
Weise vergossen. Die gegossenen Stdbe wurden 96 st
lang bei etwa 1050 0 gegliht und vor dem ZerreilRen
auf 18 mm Durchmesser abgedreht. (Entnommen einem
Katalog der Fa. E. H. Kuhne, Leichtmetallfabrik,
G. m. b. H., Dresden.)
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setzung wurde jedoch absichtlich gewéahlt, um
den EinfluR des Titans auf den Karbidzerfall
und den Tempervorgang deutlicher hervortreten
zu lassen.

Das Umschmelzen und Legieren des Temper-
roheisens geschah in einem elektrischen Wider-
standsofen (Tammann-Ofen). Als Titanzusatzlegie-
rung diente eine nach dem Goldschmidtschen Ver-
fahren hergestellte Eisentitanlegierung mit:

0,15% Kohlenstoff, 20,9% met. Titan und 1,2%

nichtmet. Titan.

Die zum Einschmelzen benutzten Tiegel waren
Graphittiegel, welche innen mit einer 3—5 mm
dicken Magnesitschicht ausgekleidet waren. Ein
Schadhaftwerden dieser Auskleidung (Abbréckeln)
waéhrend der Schmelzversuche trat nicht ein.
Nachdem das ganze Roheisen (je Versuch etwa
300 g) eingeschmolzen war, wurde die Temperatur
auf 1450° gesteigert. Alsdann erfolgte der Zusatz
der Titanlegierung. Die einzelnen Ferrotitanstticke
waren zweckmaRig so gewahlt, dall sie bei einer
geringen Dicke eine verhaltnismaRig groRe Ober-
flache hatten und daher leicht mittels eines dazu
praparierten (unten ausgehohlten und mit einer
Magnesitschicht umgebenen) Kohlestabes bis zum
volligen Einschmelzen unter Badoberflache ge-
halten Werden konnten. Die Temperatur wurde
alsdann noch wahrend einiger Minuten konstant
gehalten, das Bad dabei kréaftig umgerthrt, sodann
lieR man es auf Gielitemperatur abkihlen. Die
GielRtemperatur betrug fur alle Versuche 1300°.
Die Temperaturmessung erfolgte durch ein Hol-
born-Kurlbaum-Pyrometer. Die Schmelzen wur-
den in bereitstehende dickwandige eiserne Ko-
killen vergossen, und zwar in Form von recht-
eckigen Staben der Abmessungen 8 x 12 x etwa
120 mm. Ein Teil der Schlacke war schon mittels
eines Eisenstabes aus dem Tiegel entfernt worden,
der Rest wurde beim Giefen zurtickgehalten.

Zur chemischen Untersuchung wurde etwa aus
der Mitte eines jeden Stabes ein flr die Gesamt-
analyse ausreichendes Stiick herausgeschmirgelt
und gepulvert. Die Zusammensetzung der Ver-
suchsroheisenstabe war:
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746 Stahl und Eisen.

Menge des zugesetzten Ti- A B 0

tans % e, 0,00 0,65 08
Ges.-Titangehalt der Schmel-

ZeN % e 000 0267 0,345
Metallischer Titangehalt % 000 0,089  o.121
Gesamtkohlenstoffgehalt % 3,06 3,08 3,37
Siliziumgehalt % ............... 0,45 0,45 0,45

Bereits der RohguR3 zeigte eine bemerkenswerte
Gefuigeverfeinerung durch den Titanzusatz (vgl.
Abb. 1), was auf die GrolRenordnung der bei den
folgenden Glihversuchen zur Ausscheidung kom-
menden Temperkohle nicht ohne EinfluR bleiben
konnte.

Abbildung 1. RohguBgefiige des Tempermaterials.
AetzuDgll links: ohne Ti, rechts: mit 0,12 % Ti.

Far die eigentlichen Temperversuche wurden
von den Probestédben der drei Schmelzen Sticke
der Abmessungen 8 x 12 x 25 mm herunter-
geschmirgelt und 10 bzw. 25 bzw. 50 stlang unter genau
den gleichen Be-
dingungen bei stets
1000° gegluht (An-
heizen und Abkuh-
len nicht inbegrif-
fen). Die Gluhung esi
geschah einerseits §g
in reinem Quarz- 8§85
sand, anderseits in | ¥
Erz (deutscher Pro-
zeRR). In letzterem
Falle diente als
Frischmittel ein
Dillenburger Rot-
eisenstein mit:

25,08% Si02 14,9%

o ohneTdan
9 nr/foa&9°/omef. I/fan
- e "

»

i

rrac/7 - -iSfuncfen
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Zahlentafel 1 (Quarzsandtemperung). A = ohne Titan.
B = mit 0,089 % met. Titan. C= mit 0,12 % met. Titan.

Gluh- Be-  Ges.-Kohlen-  Temper- KvehrlgaSterff

Gluhung  gauer 281N~ stoff kohle (onjensto!

st nung % % Anl.-Zust.
1 A 10 A 2,20 1,08 31
I A 10 B 1,68 0,81 45
I A 10 C 1,64 0,89 52
1A 26 A 2,00 0,85 35
1A 25 B 1,14 0,105 63
1A 25 C 0,59 0,08 83
1A 50 A 1,33 0,15 57
1A 50 B 0,59 0,06 81
1A 50 C 0,43 0,025 88

Zahlentafel 2 (Erztemperung). Bezeichnung der Proben
wie in Zahlentafel 1.

ih- B_e' Ges.-Kohlen-  Temper- Vergaster

Glihung  gayer Zeich- stoff kohle Kiro]h!)ﬁonzteosff

st nung % % Anl.-Zust.
|1 E 10 A 1,08 0,074 66
I E 10 B 0,96 0,084 69
I E 10 C 0,78 0,09 77
1 E 25 A 0,945 0,48 70
Il E 25 B 0,70 0,16 77
I E 25 C 0,857 0,22? ?
11 E 50 A 0,48 0,085 85
I E 50 B 1,04? 0,106 ? ?
11 E 50 C 2,43 7?7 0,851 ?7? ?

zu tempern, trat doch auch hier weitgehende Ver-
gasung von Kohlenstoffl) ein. Fur die Kennzeich-
nung des Titaneinflusses ist dieser Vorgang jedoch
ohne wesentliche Bedeutung.

Das Anheizen auf Temperatur geschah im
Zeitraum von etwa 8 st; das Abkihlen wurde so
geregelt, daR der Ofen wéhrend 12 st von 1000°
auf etwa 600 bis 650° abkuhlte. Erst dann wurde
der Heizstrom véllig ausgeschaltet, so dall die
weitere AbkUhlung auf ungefahr Zimmertemperatur
in etwa 8 st erfolgte. Nach Beendigung der Ver-

0 ohne7lfan
9 m/fff,ff8 ff&HOm ef. h/fa/t

nach- Jfuncfen

FeO, 28,5% Fe,O0,

Abbildung 2. Vergaster Kohlenstoff
in Abhéngigkeit von der.Gluhdauer

nnd 43,4 Ges.-Fe, (Quarzsandtemperung).

der mit bereits gebrauchtem Erz im Verhaltnis von
3:5 gemischt wurde, Die KorngroRe des Erzes
betrug 3 bis 5 mm. Obwohl beabsichtigt war, die
Quarzsandreihe schwarzkernig (black heart castin?)

Abbildung 3.

Aenierung des Temperkohle-

Gehalts der Proben (Quarzsandtemperung).
suche wurden die Proben zwecks Gewinnung von
einwandfreiem Analysenmaterial auf as ihrer Lange

') Ueber diese Beobachtung wird in einer spateren
Arbeit ausfuhrlicher berichtet werden.
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X5 aber, wie aus der
Lage der Versuchs-
punkte hervorgeht,
der Tendenz des
Kurvenverlaufs
kein Zwang ange-
tan worden ist.

Bei der Versuchs-
reihe 2 (Erztempe-
rung) fallen die Er-
gebnisse der Glu-
hung IlIEC, HIEB
und Il EC voll-
kommen aus dem
Rahmen der ubri-

Abbildung 4. Proben der Glihung I A ungeatzt. A = ohne Ti, B = mit 0,089 % Ti, gen Werte. Es
C= mit 0,12% Ti zeigte  sich  bei
x5 eingehender Nach-
prufung, daR gerade
in diesen Probe-
stucken sich zufal-
lig neben ortlicher
Anhaufung von Ti-
tankarbidein-
schlissen wechseln-
de Mengen von Gra-
phit~ausgeschieden
hatten. Graphit
aber ist bekanntlich
sehr schwer ver-
brennlich2und wird
auch durch die Tem-
) . . ) . - perung kaum ver-
Abbildung 5. Proben der Gluhuncg :IInI]Eiturgf]le;toz/ot. Ti/_A_ ohne Ti, B = mit 0,089 % Ti, gast. Er ist in
der SchluBanalyse
durchsagt, das mittlere Drittel fir die chemische X 50
Prifung, die seitlichen Drittel fur die metallo- Yk
graphische Untersuchung benutzt. Das Ergebnis X
der Versuche ist in den Zahlentafeln 1 und 2 fir I\X
die Sand- bzw. Erztemperung zusammengestellt 47 A
und in den Abb. 2 und 3 fur die Sandtempe- .y
rung graphisch zum Ausdruck gebracht. Es er- - < ti *e m
gibt sich demnach ein bemerkenswerter EinfluR & > = P WO
des Titans auf den Temperprozel? derart, dal \
die Geschwindigkeit der Temperkohlebildung und
die Menge des vergasten Kohlenstoffs wesent- . e N>
lieh erhéht werden, so daR z. B. die quarzge- jfc* ' A e f 5>y e e
temperten Proben den Normalproben ohne Titan- '.- v -
zusatz stets um etwa 15 bis 25 st (je nach Titan- % vtV x ,.'
gehalt) im Frischprozel voraus sind. Eine Ver- . ¥ o “——
kirzung des Temperprozesses, falls sie bei Ver- i \RY+
suchen im grolRen in demselben Ausmall sich be- o n
statigen sollte, ware fiir die TemperguRindustrie N- o
von weittragender Bedeutung. Allerdings zeigte Y M
sich der EinfluR des Titans nur bei den quarzgetem- Abbildung 6a. Abbildung 6b.
perten Proben in diesem bedeutenden AusmaR, bei Probe HEB Probe Il EC
den erzgetemperten Sticken war der Zeitgewinn ungeatzt. ungeéatzt.

nur etwa 5 bis 10 st. Es scheint demnach der
Zusatz von Titan besonders fur den ,.Black
heart“-Prozel metallurgisch von beachtenswer-
ter Bedeutung. Zu den Kurven Abb. 2 und 3
sei bemerkt, dalR ihr Verlauf zwar idealisiert, daR

1) Ein Beweis fur die auBerordentlich starke, die
Graphitbildung begunstigende Wirkung des Titans,
das hier sogar bei KokillenguB und einem silizium-
armen Eisen stellenweise Graphitbildung hervorrief.

2) Vgl. R. Stotz: Beitrag zur Theorie des Temper-
prozesses; St. u. E. 36 (1916), S. 501»

*
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nur zusammen mit der Temperkohle bestimmbar.
Das Titankarbid anderseits ist sehr stabil, bleibt
unveréandert bis zur Beendigung des Temper-
prozesses und kann auch bei langster Gluhdauer
nicht vergast werden. Es verhalt sich bei der
chemischen Analyse &hnlich wie das Eisenkarbid.
Mit zunehmender 6rtlicher Anreicherung von Ti-
tankarbid nimmt demnach sowohl der Gesamt-
kohlenstoffgehalt als auch der Gehalt an elemen-
tarem Kohlenstoff im Material zu, und die Zahlen
fur die Proben I11E B und I11E Csind ein Beleg hier-
fur. Die Feststellung der eben gekennzeichneten St6-
rung kam natirlich ganz unerwartet, sonst hatte
durch VergieBen mittels Stopfens die 6rtliche
Anreicherung wohl verhindert werden konnen,
da sie ja im vorliegenden Falle dadurch zustande
kam, dall das gebildete Titankarbid zum grol3en
Teil an der Oberflache der Schmelze ausgeseigert
war und beim GieRBen Uber die Schnauze des Tie-
gels trotz des Zurlckhaltens der Schlacke stellen-
weise in die Kokille mitgerissen wurde.

Die mikroskopische Untersuchung bestéatigte
die bereits oben ausgesprochene Vermutung, dal
gemaR der Gefligeverfeinerung im BohguR durch
den Titanzusatz auch in der GréRenordnung der
Temperkohleausscheidung eine Verfeinerung zu er-
warten sei. Abb. 4 gibt in etwa dfacher VergroRe-
rung die ungedtzten Querschnitte der im Quarz-
sand 10 st lang getemperten Proben mit und ohne
Titanzusatz wieder, desgl. Abb. 5 dasselbe fur die
25 st lang in Erz getemperten Proben. Der Ein-

Betrachtungen Uber dxe GaswirUchaft im Elektrohoclwfenbetriebe.
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fluR des Titans auf den Feinheitsgrad der Temper-
kohle ist unverkennbar. Abb. 6 a gibt schlie3lich
die Temperkohleausbildung der Probe Il E B,
Abb. 6 b dieselbe in der Probe IIE C wieder.
Die storende Ausscheidung des auBerordentlich
feinen Gemenges von Graphit und Titankarbid
bei Abb. 6 b gegeniber der normalen Ausbildung
der Temperkohle in Abb. 6 a tritt deutlich hervor.

Abgesehen von den eben gekennzeichneten
storenden Erscheinungen, die im GrolRbetrieb wohl
leicht verhindert werden kénnen, ergibt sich dem-
nach ein durchaus gunstiger EinfluR des Titans auf
den metallurgischen Verlauf des Temperprozesses,
und im Hinblick auf die gleichzeitige Gutesteige-
rung des Endproduktes (vgl. Fuflnote 2 auf S. 745)
durfte sich die sach- und fachgemale Verwendung von
Titan in der Temperguf3industrie durchaus empfehlen.

Zusammenfassung.

1. Titan beglnstigt im Temperroheisen die Aus-
bildung eines feineren Gefliges, im getemperten
Material Anordnung der Temperkohle in gleich-
magiger sehr feiner Verteilung.

2. Es bewirkt ferner einen schnelleren Karbid-
zerfall und eine schnellere Kohlenstoffver-
gasung wahrend des Temperns.

3. Die Vorzuge des Titanzusatzes treten bei Tem-
perung auf schwarzkernigen Bruch starker
hervor als bei der Erztemperung.

Herrn D. Grimmler sei auch an dieser Stelle
fur die verstéandnisvolle Mitarbeit warmster Dank
ausgesprochen.

Betrachtungen (ber die Gaswirtschaft im Elektrohochofenbetriebe.

Von R. Durrer in Dusseldorf.

(Berechnungen Uber die Gasverhaltnisse im Elektrohochofen.

Vorschlag, den Betrieb derart zu fihren,

dal das gesamte Gas im Elektrohochofen selbst verwertet wird.)

ie nachstehenden Ausfuhrungen stitzen sich
D auf das Studium des Elektrohochofenbetriebes
in Domnarfvetl). Die angefuhrten Werte sowie
die Zahlen der Zahlentafel 1 stellen Mittelwerte

Holzkohlenanalyse:
18 %
22 %
58 %

Feuchtigkeit
fluchtige Bestandteile
fester Kohlenstoff

1% Asche
fuir das Jahr 1920 dar.
Fe203 Fe304 Fe Si02 Mno. Ca0 Mg 0 ai203 p206 P
Material
% % % % % % % % % %
Grangesberg-Erz 20,61 63,93 60,78 5,06 0,37 4,08 1,94 1,68 2,70 1,18
(1,8 C02) 0,72 COy)
Apatit.., % 1569 13,53 20,77 17,30 0,23 23,75 8,22 5,08 16,67 7,28
Hillang-Erz 5,66 34,58 29,76 19,08 11,30 13.00 3,23 1,43 0,128 0,056
(Fe 0) (8,76Mn) (5,72 C02) (1,2 C09)
Martinschlaoke 494 1963 18,73 19,68 5,42 40,30 6,13 19 2,04 0,89
(4,20Mn)
Kalkstein 1,40 0,96 54,20
) Das Gewicht je hl schwankt je nach Feuchtigkeit bis
I. Betriebsangaben. 30 kg. Praktisch wird mit 15kg/hl und 84 % C gerechnet.
Méller: Roheisenanalyse: 25% C, 2% P, 0,8% Mn,
920 kg Grangesberg-Erz 001 % S, 05% Si.
100 , Apatit 1) Der Betriebsleitung sei auch an dieser Stelle fur
70 ,, Martinschlacke die Erméglichung des Studiums und Herrn Oberingenieur
50 ., Hillang-Erz oder Manganschlaeke?) Almqgvist sowie Herrn Ingenieur Fritze fur ihre fach-
1140 kg mannischen Aufschliisse verbindlicher Dank gesagt.
80 , Kalkstein *) Analysen von Manganschlacken, s. St. u. E. 41
1220 kg (1921), S. 249.
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Schlaekenanalvse:
087 % FeO
096 % MnoO
1237 % wmg o
38,83 % CcaO
12,06 % Al,03
32,82 % Si02
0,64 9 pP20s5
0,143% S

53,03
4552 " 1,16 (nach Platz).
Gasanalyse:
22 % CO., )
60% CO |
13% H, i
3% CH, |
2% N2
100 %
Verbrauch je Tonne Eisenl):
1786 kg Erz 390 kg Holzkohle (25,9 hl)
135 , Kalkstein 2651 kWst
21 ,, Schrott 11 kg Elektroden
1.-42
Ausbringen:
Aus Erz: 55,99 %
Aus Ges.-Mdoller: 51,49 %.

Belastung: 3173 kW im Mittel in 1920.

Méller je Tonne Kohle: 4980 kg.

Roheisen je kW /Jahr: 3300 kg.

Il. Herkunft der Gase. 1. Zirkulations-

auf trockenes Gas bezogen

als Rest berechnet

gase. 45 m3 werden je Minute in den Ofen
geblasen. Bei 40 t Tageserzeugung entspricht dies
45 ?(()J —— = 1620 m3t. Soweit die Betrach-

tungen sich nur auf die dem Ofen entstammenden
Gichtgase und nicht auf die metallurgischen Vor-
gange im Ofen beziehen, darf die Annahme ge-
macht werden, daR die Zirkulationsgase chemisch
unverandert durch den Ofen gehen.

2. Neugase.
a) Aus Kalkstein:

in li 1957425 60 m3co

135 kg Kalkstein liefern 100 =1,98 .0m ,
b) Aus Erz:

. 1440 =25 18.2 m3 C02

1440 kg Grangesberg TO0 1,98 2 m

79 89 3,6 m3 CO?

79 , Hillang 100 1,98 50,8 m3 uU2

c) Von Reduktion (Holzkohle -- Elektroden):

Koh-

11 kg Elektroden mit 91 %
lenstoff ergeben ..
Holzkohle mit 84 %
lenstoff ergeben .....ccc.... 327 ., .,

.10 kg C

390

1) Die entsprechenden Werte fur 1921 und 1922 sind
nachstehend angefiihrt:
Verbrauch je Tonne Eisen;

1921 1922
Erz 1664 kg 1695 kg
Kalkstein 103 ,, 130 ,
Schrott oo, 55 37 .
1822 kg 1862 kg
Holzkohle in kg 333 , 323 ..
Holzkohle in hl . 22 hl 21,5 hl
kWst 2546 2572
Elektroden 7 kg 5,6 kg
Ausbringen:
AUS E FZ oo, 60% 59 %
Aus Ges.-Madller . 55 % 53,7 %
Belastung ... 4191 kW 5866 kW
Méller je t Kohle 5464 kg 5758 kg
Roheisen je kW/Jahr 3400 3400

Betrachtungen Uber die Gaswirtschaft im Elelctrohochofenbetriebe.
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Verluste zu 3 kg Kohlen-
stoff angenommen (ent-
spricht etwa 1 %). 3 kg C

Kohlungskohle................. 30 , 33kg C
304 kg C

12 g C entwickeln bei der Gasbildung, ob CO, C02

4
oder CH4, 22.4 1Gas, also 1 kg C: = 1,87 m3;

304 kg C: 304 1,87 = 568 m3 Gas.

I1l. Zusammensetzung der Gase. Da unter
Il, die Annahme gemacht wurde, daR das Zirku-
lationsgas unverdndert durch den Ofen gehen soll,
mussen die unter 112genannten Gasmengen in ihrer
Analyse ebenfalls der Gichtgaszusammensetzung

entsprechen. Sie bilden zusammen 50,8 -f- 568
= 618,8 m3 zuziglich 3% CH4-J-13 % H2
-j- 2 % N2 Die Gesamtmenge betragt also
618,8 _ N bestehend aus folgenden Einzel-
0,82
mengen: 166 m3 C02

453 , CO

98 , H,

23 , CH4

15 , N»

755 m3 Gas

51 m3 Kohlensdure stammen aus den Karbo-
naten des Mollers, so dal fur die von der Reduktion
herrihrenden Gase folgende Mengen verbleiben:

115 m3 C02
453 , CO
98 , H2
23 ., CH4
15 N,
701 m" Gas

IV. Menge der Gase. Nach Il ergibt sich
die Gesamtmenge der Gase, die je t Eisen ent-
stehen, zu 755 m3 Dazu kommt das Zirkulations-
gas mit 1620 m3 so daB insgesamt je t Eisen 2375 m3
den Ofen durchstreichen.

V. Reduktionsverhaltnisse. Die von den

einzelnen Modllerbestandteilen gelieferten Eisen-
mengen sind die folgenden:

1440 kg Gréangesberg liefern 1,44 «60,7= 87,4 %
158 ,, Apatit 0,158-20,8 = 3,3 %
109 , Martinschlacke ,, 0,109-18,7= 2,0%
79 ,, Hillang " 0,79 m298= 24 %
135 ,, Kalkstein , 013510 = 0,1%

95,2 %
21 kg Schrott liefern 0,021 «94 = 0,2 %
95,4 %
Legierungsbhestandteile:
Kohlenstoff......coooiiiiiiiiniee,
Phosphor 2,0 %
Mangan 0,8 %
STHZIUM e 0,5 %
101,2 %
Eisenverlust durch Verschlackung
0,485 0,67 = 0,3 %
100,9 %

Eisenverlust durchVerstaubung etwa 1 % 1,0 %

Gutes Kontrollergebnis.......ccoceoviiincncnes 99,9 %

Aus dem Moller durch Reduktion zu entfernende

Sauerstoffmengen je t Eisen:
5
2g-3 ' "2

20
20 ,, Phosphor '80

5 kg Silizium 5,7 kg 02

25,8

2,5%



750 Stahl "n.l Eisen.
g Uebertrag 31,5 kg 0 2
8 kg Mangan -gg- =16 2,3 .,
1440 , Grangesberg 1,44 <238 . . 343,0 ,, .,
158 , Apatit 0,158 m8,4 . 13,3,
109 ,, Martinsohlaoke0,109 «5,9 . . 6,4 ,
79 , Hillang 0,079 <104 . . . 82 ., .
155 ,, Kalkstein 0,135 «0,4 01 =
4048 kg 02
= 293 m30,
Nach 11l ridhren 115 m3 Kohlensdure und

453 m3 Kohlenoxyd von der Reduktion her.

115 m3 C02 entsprechen 115 m3 02 von der Reduk-
tion herrdhrend
von der Reduk-
tion herrthrend

453 , CO » 227,

342

Insgesamt sind bei der Reduktion 342 m3 Sauer-
stoff gebunden worden, also 49 m3 mehr als vom
Moller stammten. Woher rihren diese 49 m3 Koh-
lensaure ?

Mit den Gasen wird Feuchtigkeit in den Ofen
eingefuihrt, die zum Teil in Sauerstoff und Wasser-
stoff zerlegt wird. In den Gichtgasen sind 98 m3
Wasserstoff enthalten. Nimmt man an, dal diese
Wasserstoffmenge ausschlieBlich von der Wasser-
dampfzersetzung herrihrt, so waren bei dieser
Zersetzung 49 m3 Sauerstoff frei geworden. Dies ist
aber gerade die Sauerstoffmenge, die gesucht wurde.
Die genaue zahlenméRige Uebereinstimmung liegt
bei der Ungenauigkeit der Annahmen nicht in der
Sache begriindet, sondern stellt einen Zufall dar.

INach
insgesamt

Indirekte und direkte Reduktion.
vorstehender Berechnung werden von
342 m3 Sauerstoff 2845 m3= 83 % direkt und
57,5 m3 = 17 % indirekt reduziert. Diese Werte
beruhen, wie erwahnt, auf der Annahme, dal} das
Zirkulationsgas unverandert durch den Ofen gehe,
welche Annahme unbeschadet der Ergebnisse der
bisherigen Betrachtungen gemacht werden durfte.
Fur die Feststellung des Anteils der direkten und
indirekten Reduktion an der Gesamtreduktion ist
diese Annahme jedoch nicht gleichgiltig. Nimmt
man den anderen Grenzfall an, dal beim Durch-
streichen des Gestells die gesamte im Zirkulations-
gas enthaltene Kohlensdure zu Kohlenoxyd redu-
ziert wird, so ergeben sich folgende Verhaltnisse:
22 % von 1620 m3 ergeben 356 m3 Kohlensaure.
356 m3 Kohlensaure werden zu Kohlenoxyd redu-
ziert, wozu 191 kg Kohlenstoff erforderlich sind.
Diese 191 kg Kohlenstoff betragen 63 % des ge-
samten fur die Reduktion zur Verfiigung stehenden
Kohlenstoffs. Es erscheint aber ganz ausgeschlossen,
daR durch das Einblasen von Gas unter einem Druck
von 400 bis 600 mm WS, wodurch nur ein kleiner
Teil des gesamten, im Gestell vom kohlenstoff-
haltigen Moller ausgefulllten Raums bestrichen wird,
ein solch groRer Prozentsatz vom Kohlenstoff oxy-
diert wird. Der tatsachliche Wert des Umfanges
der Kohlensaurereduktion wird also irgendwo in
der Mitte liegen.

V1. Vollstandiger Kreislauf des Gases.
Diese Betrachtungen wurden unter der Annahme
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angestellt, dalR die an der Gicht fur die Zirkulation
abgezogene Gasmenge gleich der in den Ofen einge-
blasenen ist. Diese Voraussetzung ist auch prak-
tisch nahezu erfullt; kleine Abweichungen sind be-
dingt durch Aufldsung kleiner Gasmengen bei der
Reinigung und Kihlung durch Wasser und durch
den verschiedenen Wasserdampfgehalt des Gases
an der Gicht und beim Einblasen in den Ofen. Es
mufB also, um die Zirkulation in gleicher Weise auf-
recht zu erhalten, stets das im Ofen erzeugte Gas
(Neugas)- abgefuihrt werden. Fur die Verfolgung
des Grundsatzes, alles entstehende Gas im Ofen
selbst zu verwenden, muRte also dem Gas stets so
viel an nutzlosen Bestandteilen (Kohlensaure) ent-
zogen werden, wie in der Kuhlleitung abzufihrendes
Neugas entstehtl).

i) Zweckmaliger als die heutige Arbeitsweise er-

scheint das folgende Verfahren. Das gesamte Gas wird
ausschlieBlich im Elektrohochofen verwendet. Der
zum Einblasen in den Herd bendtigte Teil wird
von der Koh-
lensaure befreit,
wodurch das An-
fressen der Elek.
troden und die
Abkuhlung des
Herdes durch die
Reduktion  von
Kohlendioxyd zu
Kohlenmonoxyd
vermieden wird.
Der restliche Teil
des Gases wird
zur  Anwéarmung
der Beschickung
verwendet. Die
grundsatzliche
Lésung dieser
Aufgabe geht aus
Abb. 1hervor. In
den Hochofen-
schacht wird ein
Eisenzylinderein-
gehangt, der bis
zu solchen Zonen
hinabreicht, in
denen die Tem-
peratur noch un-
ter derjenigen
liegt, die ein Ab-
schmelzen des
Zylinders verur-
sachen wdrde, Die gesamte in den
gende Kohle wird in den Zylinder gebracht mit
anderer Beschickung zusammen, der ringférmige Teil
wird mit dem restlichen Méller beschickt. Etwas ober-
halb Unterkante Zylinder sind Winddusen angebracht,
durch die gewdéhnliche Luft eingeblasen wird. Die in
dem im Zylinder aufsteigenden Gase enthaltene Kohlen-
saure wird in Kohlenoxyd ubergefuhrt; das auf diese
Weise regenerierte Gas wird zum Gestell gefuhrt und
dort eingeblasen. Das im ringférmigen Querschnitt
aufsteigende Gas wird durch die eingeblasene Luft ver-
brannt, gibt seine fuhlbare Warme an die Beschickung
ab und wird als wertloses Gas in die Atmosphéare ge-
lassen. Die Querschnittsverhaltnisse werden so gewahlt,
dal dem Zylinder gerade die als Kuhlgas erforderliche
Menge entstromt.

Abbildung 1. Anordnung, das GasanschluB'
loob im Elektrohochofen zn verwenden.

Ofen gelan-

Durch eine solche Arbeitsweise wird eine derartige
Verteilung der Beschickungsstoffe im Ofen bewirkt, wie
sie sich fur den Ofengang als zweckmaRig erwiesen hat:
In der Mitte mehr Kohle als in den &uf3eren Zonen.
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Von Dr. J. W. Reichert,

(Lebensfragen der rheinisch-westfalischen Industrie.

Vorteile der Reparationsvorschlage.

M. d. R., in Berlin.

Nachteile politischer

und wirtschaftlicher Art.)

IV ngesichts des Sachverstéandigen-Berichtes mit
seinen weitreichenden Vorschlagen und Emp-

fehlungen erhebt sich die Frage, ob die Verwirk-
lichung dieser Antrédge und Anregungen zur Lésung
des Reparationsproblems fuhrt, und ob die neue
franzosische Regierung die Wendung in der Repara-
tionspolitik aufrichtig mitmacht, d. h. die Anwen-
dung militarischer Gewalt einstellt, um der Ent-
wicklung der friedlichen Krafte unserer Volkswirt-
schaft freien Spielraum zu Uberlassen, damit so die
Zeiten der Not und der Verelendung allméhlich
Uberwunden werden kénnen.

Im Vordergriinde der Politik stehen folgende
Fragen:
1. Finden die sogenannten Micum-Vertréage

durch den Reparationsreport ihre Erledigung?
2. Wird der Sonderbetrieb der Regiebahn auf-

héren?

Offenbar koénnen diese beiden Fragen bejaht
werden. Denn neben einer allgemeinen Belastung
der gesamten deutschen Volkswirtschaft lassen die
Reparationsvorschlage keine Madglichkeit fir eine
Sonderbelastung einzelner Gebietsteile oder ein-
zelner Wirtschaftszweige und einzelner Bevdlke-
rungsschichten.  Auch Verwaltung und Betrieb
eines Teiles der Reichseisenbahnen durch fremde
Militarméchte sind mit der nach wirtschaftlichen
Grundsatzen zu betreibenden Unternehmung der
deutschen Bahnen unvereinbar.

Wie verhélt es sich nun mit folgenden Fragen;
3. Wird das Deutsche Reich kinftig mit ertrag-

lichen Reparationslasten rechnen kénnen?

4. Wird die Besetzung des Ruhr- und Sanktions-
gebiete2 bald ihr Ende finden?

5. Werden die Ruhrgefangenen freigelassen und
wird den Ausgewiesenen die Heimkehr ermég-
licht?

Hierauf findet man keine klaren, befriedigenden
Antworten. Vorteile des Reparationsreports ziehen
in buntem Wechsel neben Nachteilen vor uns vor-
Uber. Es ist nicht leicht, sich danach ein Gesamt-
urteil zu bilden.

Zuden Lichtseiten gehortes, dall der McKenna-
Bericht mit der fur uns so schadlichen Weltlige
aufrdumt, als besaRen die deutschen Industriellen
und Kaufleute im Auslande ungezahlte Milliarden,
durch deren Heranziehung die Reparationstribute
jahre- oder jahrzehntelang geleistet werden koénn-
ten. Mit sechs bis sieben Milliarden kommt man
nicht weit, besonders wenn fur die Roh- und N&ahr-
stoffversorgung eines Sechzigmillionenvolkes gesorgt
werden soll. Auch der feste Vorschlag des Dawes-
Berichtes, die Einheit und Souveranitat des Reiches
fur Verwaltung, Verkehr und Wirtschaft wieder-
herzustellen, ist zu begriiBen. Nicht minder wichtig
erscheint die Absicht, unsere W&hrung zu schonen

und zu festigen. Hier tritt der neue Gedanke auf,
daR man einen Unterschied zwischen der Ansamm-
lung der Reparationsbetrage in Deutschland und
ihrer Ueberfuhrung ins Ausland zu machen hat,
sollen nicht mangels jeder Rucksicht auf die Zahlungs-
bilanz die Wechselkurse von neuem ins Schwanken
und Wanken gebracht werden. Deswegen liegt ein
wesentlicher, wenn nicht der wesentlichste Punkt
in der Forderung, dafl vor Ueberweisung deutscher
Leistungen an die gegnerischen Staaten mit aller
Sorgfalt nach Zeitpunkt und Menge die Tragféhig-
keit der deutschen Wechselkurse und Zahlungsbilanz
gepruft werden muf3. Auch Erleichterungen in der
Heranziehung Deutschlands fur die auf 1 bis
2yz Milliarden Goldmark anwachsenden Repara-

tionsbetrage sind vorgesehen, und zwar in drei
Fallen: Verschlechtert sich die Kaufkraft des
Goldes um mehr als 10 %, dann soll eine ent-

sprechende Minderung eintreten. Das gleiche gilt,
falls die als Sicherheit zu verpfandenden Ein-
nahmen &us indirekten Steuern und Zéllen in
den Jahren 1926 bis 1928 nicht die vorgesehenen
Summen von 1 bis 1% Milliarden erreichen. Ferner
ist eine ErmaRigung der Lasten vorgesehen, falls
die Ueberweisungsunmdglichkeit zur Ansammlung
der Reparationsbetrage in Deutschland im Male
von mehr als 5 Milliarden Goldmark fuhren sollte.
SchlieBlich liegt ein Vorteil darin, daB kunftighin
Deutschland mit einer einzigen Gesamtsumme
rechnen kann, daR also alle bisherigen Einzelforde-
rungen zusammengefallt werden, mag es sich um
Barzahlungen oder Sachleistungen, um Besatzungs-
kosten und Kontrollkosten usw. handeln.

Die Schattenseiten sind zahlreicher als die
Lichtseiten. Man vermiflt zunéchst die Gutschrift
der bisherigen riesigen Tributleistungen, die nach
deutscher Rechnung 40 bis 50 Milliarden Goldmark
gleichkommen; dagegen hat uns die Reparations-
kommission bisher wenig mehr als 8 Milliarden an-
erkannt. Auch die von uns geforderte Gutschrift
der Micum-Leistungen und der im Ruhrkampf weg-
genommenen Werte ist nicht erwahnt. Ferner ist
die Feststellung der endguliltigen Gesamtreparations-
schuld unterlassen. Deutschland tappt voéllig im
Dunkeln, auf wieviel Jahrzehnte sich die Tribut-
forderungen hinziehen, soweit die Budgetlast in
Frage kommt. Nur bei den Eisenbahn- und Industrie-
obligationen 1aRt sich feststellen, daR bei 5 % und
1% Tilgung innerhalb 36 Jahren ein Ende abzu-
sehen ist. Auch die Tatsache ist zu bedauern, daR
uns trotz unserer Finanz- und Kreditnot kein volles
Moratorium fUr einige Jahre oder auch nur fur ein
Jahr zugesagt ist. Ohne auslandische Anleihen laRt
sich weder die Wahrung auf die Dauer festigen, noch
lassen sich die Sachleistungen auch nur fir ein Jahr
bezahlen. Leider sind auch unsere Erwartungen
hinsichtlich der Wiederherstellung unserer Reichs-
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einheit und Souver&nitat nicht voll erfillt; denn
gegen die Gesetzgebung der Besatzungsméachte
(,Ordonnanzen“) und gegen ihre Rechtsprechung
(Kriegsgerichte) wendet sich kein Wort des Gut-
achtens. Noch schlimmer ist es, daB fur die
Raumung der Ruhr keine klaren Vorschlage ge-
macht sind, sondern dal} diese Frage besonderen Be-
sprechungen Uberlassen wird. Ebensowenig werden
die alten Sanktionen abgelehnt, noch wird vor
der Verh&ngung neuer Sanktionen gewarnt. Im
Gegenteil, ausdriucklich werden Sanktionen wirt-
schaftlicher, wenn auch nicht politischer Natur von
neuem angedroht. Ueber die Gefangenen und Aus-
gewiesenen verlautet Uberhaupt kein Wort. Was
die Wahrungsstabilisierung betrifft, so vermit
man jede Sicherung dafiir. So gut auch der Gedanke
der Beschrankung der Ueberweisungen von Re-
parationsleistungen ist, so versagen doch offenbar
in diesem wichtigen Punkte die Sachverstandigen,
wenn sie eingehende ziffernmalRig ausgearbeitete
Vorschlage unterlassen und alles blo auf die ,Er-
fahrung“ abstellen, die abgewartet werden musse.
Daher scheint alles auf die Person und den Willen
des neuen sogenannten Reparationsagenten anzu-
kommen.

Besonders bedenklich ist es, daR es den Sach-
verstandigen nicht gelungen ist, unsere Steuer- und
Reparationsfahigkeit richtig einzuschéatzen. Es ist
so viel vom ,Reichtum*“ Deutschlands, von der in
der Inflationszeit vorgenommenen Entschuldung
der Industrie und von der durch die dritte Steuer-
notverordnung herbeigefuhrten Schuldenfrei-
machung des Deutschen Reiches die Rede, dalR man
sich wundern muf, wie die Herren Sachverstan-
digen die Verwustungen nicht sehen, welche die
Geldentwertung, ferner die bisherigen Tribut-
leistungen und die Wirtschaftsexperimente der Re-
volutionszeit nach dem an sich schon groRen Kriegs-
verbrauch mit sich gebracht haben. Nur an einer
Stelle findet sich einmal der Vergleich unserer Wirt-
schaft mit einem ,Motor, der an sich gut imstande
ist, dem aber der Triebstoff und das Oel fehit”.
Es ist leider in den SchluR3folgerungen véllig tber-
sehen worden, die Wirkungen zu beachten, die jetzt
und fur lange Zeit die firchterliche Armut und
Kapitalknappheit fir unsere Wirtschaftsarbeit und
Steuerfahigkeit bedeutet. Die Ueberschatzung
unseres ,Reichtums“ wund die Unterschatzung
unserer Verarmung ist eine der Erklarungen dafir,
daR man die Jahresleistungen zu fruh beginnen
und sie zu frih und zu hoch ansteigen 1aBt, wenn
man im ersten Jahr 1, im zweiten 1,22, im dritten
1,2, im vierten 1,75 und vom funften Jahre an
gar 2,5 Milliarden Goldmark fordert. Glauben die
Sachverstandigen, daR die deutsche Wirtschaft
tatsachlich schon im Jahre 1929 wieder ,normale“
Ertrage liefern kann? Daf dann schon die deutsche
Industrie wieder einen Wert von 40 Milliarden dar-
stellen wird, wenn alle Wirtschaftsuberschiisse von
vornherein weggesteuert werden ?! Hierin liegt eine
Gefahrdung der Wirtschaft und zugleich der Bilan-
zierung des Reichshaushalts. Wie sollen auch 1 bis
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1V4 Milliarden Steuern am Reichshaushalt entnom-
men werden und so leicht durch neue Steuern ersetzt
werden?  Schon jetzt ist die Gesamtsteuerlast
des deutschen Volkes fur Reich, Lander, Gemeinden
und fur die anderen, von den Sachverstéandigen gar
nicht beachteten steuerberechtigten Koérperschaften
uber 7 Milliarden Goldmark bei einem Volksein-
kommen von etwa 20 bis 22 Milliarden. Also 30 %
des Gesamteinkommens gehen heute schon flr
offentliche Lasten drauf. Kann sich das Volks-
einkommen nicht erhdhen, bis die Tributlast
21/, Milliarden erreicht, dann hat das deutsche Volk
40~bis 42 % seines Einkommens zu opfern. Des-
halb kann die Lebenshaltung der breiten Schichten
nicht aufrechterhalten werden. Deshalb muf} auch
mit einer empfindlichen Verteuerung der Gestehungs-
kosten, mit neuen Preiserhéhungen und einer
weiteren Schwachung der Kauf- und Verbrauchs-
kraft gerechnet werden. DaR man angesichts solcher
Wirkungen der Reparationsvorschlage innerhalb
weniger Jahre einen wachsenden Wohlstand er-
wartet und auf die Entwicklung der Staatsein-
nahmen und -ausgaben, des Aus- und Einfuhr-
handels, des Kohlen- und Tabakverbrauchs sowie
auf die Bevolkerungsvermehrung einen ,Wohl-
standsindex“ grundet, kann nur Kopfschitteln er-
regen und die Frage ausldosen, wo das Gegenstuck,
namlich der Verelendungsindex, bleibt.

Nicht gering zu achten sind ferner die Gefahren,
die der Deutscherhaltung der Reichsbahn in Bau, Be-
trieb und Tarifpolitik drohen. Zwei Méglichkeiten der
Einmischungsind vorgesehen. Das Ausland kann sich
durch den Erwerb von Vorzugsaktien den mafgeben-
den Einfluf durch eine Mehrheitim Verwaltungsrat der
Eisenbahnen sichern. AuBerdem soll nach dem Wort-
laut der Vorschlage das rein persénliche Ermessen
des auslandischen Bahnkontrolleurs zu Eingriffen
in Bau-, Verwaltungs- und TarifmaBnahmen, ia
sogar in die Eigentumsverhaltnisse fuhren dirfen,
falls irgendwelche MaRBnahmen bei ihm den Eindruck
erwecken, als ob sie den Zinsendienst der Bahn
schadigen kdnnten. Welche schlimmen Folgen auf
die Tarifpolitik, auf die Ausfuhr, ja auf die Ertrags-
fahigkeit der ganzen Wirtschaft kdénnen solche Ein-
griffe haben? Selbst die Zahlungsfahigkeit kann
schwinden, und aus den Verfehlungen kénnen neue
»,Sanktionen“ entstehen!

Die Kontrolle ist von vornherein in funffacher
Gestalt geplant, namlich fur die Reichsbahn, flr die
Industrieorganisationen, fur die indirekten Abgaben,
fur die Wahrungsbank und fur die Verwaltung der
Reparationsgelder. Verfehlungen kénnen zur Ver-
hangung einer allgemeinen Finanzkontrolle fuhren,
also zu einer ,,Geschéftsaufsicht“, richtiger Zwangs-
verwaltung, die man in diesem Ausmaf selbst einer
Turkei und einem China nicht zugemutet hat. Wie
weit von vornherein schon gewisse Eingriffe fihren
sollen, zeigt der Gedanke der Auflésung der Renten-
bank, die uns aus dem Sumpf der Inflation auf
festeren Boden herausfuhren half. Dadurch wird
unsere Kreditnot keineswegs verringert, wenn die
Kreditmdglichkeiten bei der Rentenbank verschlos-
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sen werden, und wenn gar noch die Deutsche Reichs-
bank in der neuen Wéhrungsbank aufgehen soll.
Damit kame der ganze Geld- und Kreditmarkt
Deutschlands in auslandische Hénde. Die Gefahr
der Beherrschung des deutschen Geld- und Kredit-
marktes durch das Ausland wird um so grofer, je
mehr Milliarden sich in der Reparationskasse sam-
meln und dann nach einheitlichem Willen fir oder
gegen uns verwendet werden kénnen. Eine gleich
groBe Geldmacht wére wohl in der ganzen Welt
nicht zu finden. SchlieBlich, aber nicht zuletzt, ist
die Vorausbelastung der deutschen Industrie zu be-
denken. auf die man es abgesehen zu haben scheint.
Finf Milliarden Obligationen sollen von ihr getragen,
verzinst und getilgt werden, von derselben Industrie,
die schon durch die neue Eisenbahntarifpolitik und

Perlitgul3.
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die neue Steuerpolitik in der Zeit der Kapitalnot
aufs schwerste getroffen wird.

Diese schweren Bedingungen kénnen von keinem
ernsthaften Menschen auf die leichte Schulter ge-
nommen werden. Niemand kann mit Bestimmtheit
sagen, dal} wir tatséchlich in der Lage sein werden,
die Forderungen voll und rechtzeitig zu erfullen.
Die kritischen Stimmen sind schon im Ausland nicht
selten und mehren sich im Inland. Zweifellos ist
denen recht zu geben, die bessere politische Vor-
aussetzungen und bessere wirtschaftliche Vorbe-
dingungen verlangen, soll der Versuch der Ausfiih-
rung der Vorschldge nicht in den Anféangen stecken
bleiben, und soll die geforderte ,ungeteilte Annahme
des Reparationsreportes® dem deutschen Volke
erleichtert werden.

Zuschriften an die Schriftleitung.

(Tur die in dieser Abteilung erscheinenden Veréffentlichungen tbernimmt die Schriftleitung keine Verantwortung.)

PerlitguR3.

In seiner Verdffentlichungl) wirft Direktor Karl
Emmel die Frage auf, ob das Lanzsche Verfahren
unbedingt angewandt werden muf}, um mit Sicher-
heitperlitisches Geflige im Gulieisen erzeugen
zu kénnen. Die Frage geht am Wesen des Perlit-
gusses, der das Ergebnis des Lanzschen Verfahrens
ist, vorbei.

PerlitguB3 ist nicht GuReisen, in dem etwa u. a
auch perlitisches Geflige vorhanden ist, sondern
es ist GuBeisen von ausschlieBlich perlitischer
Struktur: das ganze Gufistiick weist das lamellare
Perlitgefige auf, Ferrit und Zementitbildung sind
vermieden. Es wére widersinnig, anzunehmen, daR
die Erfinder des Perlitgusses noch im Jahre 1916,
dem Anmeldejahre des Stammpatentes, beansprucht
hatten, die Perlitstruktur entdeckt und ihre mehr
oder minder starke Herbeifihrung im GuReisen
erfunden zu haben. DaR das Eutektikum Perlit lange
vorbekannt und GuBeisen mit perlitischen Ein-
lagerungen schon nach den Rezepten der alten
Gielereimeister mit ziemlicher Sicherheit zu erzielen
war, bedarf keiner Erérterung. Um einige Perlit-
kérner im Guleisen entstehen zu lassen, bendtigte
man also das Lanzsche Verfahren ebensowenig,
wie man ein ganzes Feld zu dingen und umzupfligen
braucht, damit einige Samenkérner darauf auf-
gehen, wachsen und gedeihen koénnen. Die Frage
konnte sonach mit billigem Recht verneint werden.
Zweck dieser Zeilen ist es, einem weiteren Umsich-
greifen von Begriffsverwirrungen vorzubeugen.

Der Perlitgul3 ist aufler nach seinen physikali-
schen Eigenschaften zu bewerten nach der Um-
stellung, die er fur die Giellerei und den Konstruk-
teur bezuglich der Prifung, Beurteilung, Herstel-
lung und Anwendung von hochwertigem GuReisen
mit sich bringt. Wie aus den Veroffentlichungen
z. B. von Bauerd und Sipp3 bekannt ist, wuide
von den Erfindern in den Lanzschen Betrieben fest-

i, bt. u. E. 44 (1924), S. 330.
2) St. u. E. 43 (1923), S. 553.
3) GieR. 10 (1923). S. 491.
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gestellt, daR die hdchsten mechanischen Eigen-
schaften denjenigen Teilen der Gufstlicke eigen
waren, die reines lamellares Perlitgefiige aufwiesen.
Sie zogen daraus den SchluB, daB in der Haupt-
sache das Geflige fur die Beurteilung der Eigen-
schaften des GufReisens malRgebend ist, und daR
GuBsticke, wenn sie ganz zu perlitischer Struktur
ausreiften, die héchstmdégliche Festigkeit besitzen
muBten, und leiteten daraus fur sich die Aufgabe ab,
Gulisticke herzustellen, deren Gefiige durchweg
lamellarer Perlit mit fein verteiltem Graphit sein
sollte.

Die Folge war, daR die in der regelmaRigen
Fabrikation bisher allein Ublichen Wertmessungen
des GuReisens, wie Harte- und Festigkeitsprobe,
beiseite geschoben wurden und an ihre Stelle auch
fur den praktischen Betrieb die Metallographie
treten mufte. Das bedeutete gleichzeitig ein
Brechen mit der bisherigen Rezeptchenwirtschaft,
die durch das planméaRige Heranziehen der Eisen-
Kohlenstoff-Kristallisationslehre, wie sie in Lehr-
und Nachschlagewerken und im Schrifttum nieder-
gelegt war, verdrangt wurde.

Mit der klaren Erkenntnis der Bedeutung der
Struktur, insbesondere der Perlitstruktur, fir die
Eigenschaften des GuReisens, mit der zielbewuRt 6n
Aufgabenstellung und der Einbeziehung der
Metallographie in die vom Standpunkt der
Theorie bis dahin so stiefmitterlich behandelte
fabrikationsméaRige Graugul3herstellung ist auf
eine neuartige Weiterentwicklung des Guf3eisens und
auf neue Verfahrensregeln umgeschaltet worden.
Es handelt sich also um eine ganz neue Aufgabe,
die gestellt und geldst wurde. Darin liegt der
Kern des Lanzschen Verfahrens bzw. Patentes.
Allgemein ausgedrickt, hebt es sich dadurch vom
Alten ab, daB es zum ersten Male zielbewuf3t, plan-
maRig und sicher die Struktur beeinfluRt.

Aus diesem Kern wéachst, um im Bilde zu bleiben,
als sichtbarer Stamm die Verfahrensregel heraus,
Gattierung und Abkuhlungsgeschwindigkeit derart

95
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zueinander abzustimmen, dafl eben die perlitische
Struktur das GuBstuck durchweg beherrscht. Beide
MaRnahmen, die Einstellung der Gattierung und der
Abkuhlungsgeschwindigkeit, sind nattrlich veréander-
lich, aber, wie gesagt, voneinander abhangig. Aendert
man die Gattierung, indem man sie harter oder
weicher einstellt, so muR auch die Abkuhlungs
geschwindigkeit eine andere, d. h. verlangsamte
bzw. beschleunigte werden, oder umgekehrt, will
man eine bestimmte Abkihlungsgeschwindigkeit,
so muB derselben die Gattierung angepaft sein. Von der
Dicke des Gufstiickes wird die erforderliche Ab-
kuihlungsgeschwindigkeit nicht berdhrt. Weil aber
die Abkuihlung in dicken Stiicken an sich eine andere
ist als in dinnen, so missen, um in Stiicken ver-
schiedener Dicke gleiche Abkiihlungsgeschwindig-
keiten zu erhalten, unter Umstédnden gewisse MalR-
nahmen getroffen werden; z. B. muB in einem
dunnen Stiick die Abkuhlung verzégert werden, um
die gleiche Abkuhlungsgeschwindigkeit zu erhalten
wie in einem dickeren. Die Mittel hierzu sind: Er-
warmung der Form vor dem GuR oder Warmhal-
tung derselben unmittelbar nach dem Guf oder Ver-
gieBen mit hoherer Temperatur (vgl. D.R.P. 325250).

Daraus erhellt, da® man nach dem Lanzschen
Verfahren aus der gleichen Charge verschieden
starkwandige Sticke in Perlitgul hersteilen kann,
wenn man die erforderliche gleiche Abkuhlungs-
geschwindigkeit, z.B. durch entsprechendes Vor-
warmen der verschiedenen Formen, herbeifiihrt, oder
dalR man bei gleicher Formentemperatur, die auch
der in der GieBerei herrschenden gleich sein mag,
fur verschiedene Wandstarken verschiedene Gat-
tierungen einstellen muf3 (vgl. die oben angefuhrte
Arbeit von Sipp).

Fir die Durchfiuhrung des Verfahrens sind auf
Grund eingehender Versuche Gattierungs- und
Abkuhlungskurven aufgestellt worden, nach denen
Hochstwerte erzielt werden. Jeder Gattierungs-
kurve entspricht eine Abkuhlungskurve. Erstere
sind bezogen auf die Kohlenstoff- und Silizium-
gehalte, letztere auf die Wandstarken und Tempe-
raturen. Man kann aus ihnen ohne weiteres ablesen,
wie die Abkiihlung fir eine bestimmte Gattierung bei
einer bestimmten Wandstarke sein soll, oder wie die
Gattierung fur eine gewollte Abkuhlungsgeschwindig-
keit einzustellen ist. Tragt man beispielsweise in
das Abkuhlungsschaubild die 15 "-Linie ein, so er-
geben die Schnittpunkte dieser Linie mit den Ab-
kihlungskurven unter Zuhilfenahme der Gattie-
rungskurve sofort, welche Gattierungen fir die ver-
schiedenen Wandstarken gewahlt werden miussen,
wenn alle Sticke bei der gleichen Formentempe-
ratur von 15 0 vergossen werden sollen.

Zu bemerken ist hierzu jedoch, daR der ver-
zogerten Abkihlung fast immer der Vorzug zu geben
ist; 1. wird dabei die Vorwegbildung einer harteren
Aufllenhaut verhindert, 2. werden die Lunker-
bildung und die Eigenspannungen herabgesetzt,
und 3. macht sich die allméhliche Ausreifung des
Gefliges in noch nicht ganz geklarter Weise auf die
Festigkeitswerte geltend.

PerlitguR.
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Die Einstellung von Gattierung und Abkuh-
lungsgeschwindigkeit ist flr die Erzielung von Perlit-
gufl unbedingt erforderlich. Emmel muf3 nun wohl
oder Ubel zugeben, daR mindestens fur dunnwandige
GuBteile, wie Automobilzylinder u. dgl., das Lanz-
sche Verfahren Anwendung finden muf3, wenn man
perlitische Struktur erzielen will. Seine Begrin-
dung hierfur ist jedoch abwegig, insofern er an-
nimmt, daf} der geringe Siliziumgehalt eine unerlaB-
liche Bedingung fir die Perlitbildung ist. Man kann
Perlit auch bei einem hoheren Siliziumgehalt er-
zielen. Die Ursache, weshalb man bei Autozylindern
einen niedrigen Siliziumgehalt wahlen sollte, liegt
im wesentlichen darin, dal bei hdheren Betriebs-
temperaturen ein Uber 1% liegender Silizium-
gehalt die Strukturbesténdigkeit geféahrdet. Aller-
dings wird ein niedriger Siliziumgehalt auch deshalb
empfohlen, weil damit eine Verzégerung der Ab-
kihlung Hand in Hand geht, was die erwahnten
Vorteile bietet.

Auch mit dem Kohlenstoffgehalt wird im Perlit-
gull vorzugsweise soweit wie maoglich herunter-
gegangen; die besten Gattierungen sind bezuglich
Kohlenstoff- und Siliziumgehalt derart, dal} sie,
normal vergossen, weil3 erstarren. Hiermit erhalt
man auch, wie neuere Untersuchungen gezeigt haben,
ein Guleisen, das selbst bei sehr hoher Temperatur
seine Struktur kaum &ndert. Wahrend z. B. ein
gewohnlicher GuReisenstab nach lomaligem, je
ostundigem Erhitzen auf 900 bis 1000 0 um etwa
10 % seines Volumens ausgewachsen war, hatte ein
gleicher Perlitstab bei gleicher Beanspruchung nur
um 0,6 % zugenommen.

Emmel halt weiter fur die Erzielung des Perlit-
gefuges eine Nachbehandlung der Form fur er-
forderlich. Die Nachbehandlung der Form ist eine
der wahlweisen MalRnahmen zur Regelung der Ab-
kuhlungsgeschwindigkeit. Ganz abwegig ist es nach
obigem, die Nachbehandlung der Form als ein un-
bedingtes Erfordernis des Lanzschen Verfahrens auf-
zufassen, wie Emmel es scheinbar tut. Nach den
Lanzschen Tafeln wirde bei einer Gattierung, die
der Probe 1 der Zahlentafel 1 nach Emmel ent-
spricht, eine Abkuhlungsgeschwindigkeit erforder-
lich sein, wie sie eine Wandstarke von etwa 35 bis
40 mm des GuBstickes bei einer Formtemperatur von
etwa 20° und eine VergieBtemperatur des flissigen
Eisens von 13500 ohne besondere Formbehandlung
besitzt. Unrichtig ist, dal man sowohl mittelstarke
als auch starkwandige GuBstiicke nach den Gat-
tierungen der Zahlentafel 1 ohne kunstliche Beein-
flussung der Abkuhlungstemperatur in Perlit er-
héalt; z. B. muB die Gattierung der Probe 5 in einer
Wandstarke von etwa 60 mm stark ferritisches Ge-
fuge, also nicht ,Lanz-Perlit“ ergeben, wenn sich
auch einige Stellen im Stuck in der Struktur der
Abb. 1 und 2 von Emmel bilden mdégen. Abb. 2 ist
Ubrigens schlecht ausgereiftes Geflige, wie es sich
meistens bei kaltgegossenem Perlit bildet.

Auch bezlglich des Einflusses des Schwefelgehal-
tes beim Lanzschen Verfahren geht die Auffassung
Emmels fehl. Ein verhaltnismaRig hoher Schwefel-
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gehalt ist im PerlitguR ungeféhrlich. Erforderlich
fur die Erzielung des Perlitgusses aber ist er nicht.
Wenn in die P-Proben (Perlitgul?) des Bauerschen
Aufsatzes kiinstlich ein hoher Schwefelgehalt hinein-
gebracht wurde, so geschah dies lediglich zu dem
Zweck, den Nachweis zu erbringen, dafl in diesem
Fall der Schwefel seine Schrecknisse verliert (vgl.
auch Sipp). In dem Stammpatent 301 913 heilt es
sogar, dal eine Gattierung von geringem Silizium-
gehalt vorteilhaft sei. Die Erklarung Emmels, daR
eine  maoglichst gering gehaltene Schwefelmenge
keineswegs die Entstehung von Perlit verhindere,
verkindet also nichts Neues.

Erstaunlich ist, daB Emmel einen Unterschied
macht zwischen Tiegel- und Kuppelofengu mit
Bezug auf die Perlitbildung. Da nur die Gattierung
und die Abkuhlungsgeschwindigkeit fur die Bildung
des Perlits maBgebend sind, kommt es auf den
Schmelzofen gar nicht an. Die P-Proben nach Bauer
wurden aus dem Tiegel gegossen, um den hohen
Schwefelgehalt genau einstellen und damit den er-
wahnten Nachweis fuhren zu kénnen. Selbstver-
standlich wird von Lanz wie von den Lizenz-
nehmern Perlit in der Regel aus dem Kuppelofen
gegossen.

Die Vorteile wie die Nachteile, die den Guf aus
dem Tiegel, aus dem Flammofen und Elektroofen
an sich von dem KuppelofenguR unterscheiden,
bleiben naturlich auch bei dem Perlitverfahren be-
stehen.

Kurz vor Abschlul dieses Aufsatzes erhalte ich
Kenntnis von einer Arbeit von $r.=3ng. Rudolf
Stotz ,Ueber die Herstellung und Anwendung
von Qualitats-, Grau- und Temperguf? zu Sonder-
zwecken des Maschinenbaues* 1), in dem auch zum
PerlitguR Stellung genommen wird. Stotz spricht
aus, dall das patentierte Lanzsche Verfahren nach
Tafeln vollzogen wird, nach denen die fur jeden
Querschnitt eines GuBstlickes nétige Gattierung
und, was besonders wichtig sei, die erforderliche
Abkihlungsgeschwindigkeit bzw. GieB- und Form-
temperatur bestimmt werden kann. Auf der anderen
Seite sagt er, dal3 es auch anderen GieRBereien, so der
Firma A. Stotz, A.-G., in Stuttgart, gelungen sei,
auf noch einfacherem Wege aus dem Kuppelofen
Perlitgu® herzustellen, und zwar durch ganz genaue
chemische Ueberwachung der Rohstoffe, Gat-
tierung und Fertigerzeugnisse. Auf Grund prak-
tischer Erfahrungen sei der Kohlenstoff- und
Siliziumgehalt des GuReisens der Wandstarke der
Abglisse genau anzupassen. Hiermit wirde das
Lanzsche Patent umgangen.

DalR das angeblich neue Verfahren identisch ist
mit dem Lanzschen, liegt nach obigem auf der
Hand. Es wird nicht nur die Grundlage der Er-
findung, planmé&Rig die perlitische Struktur zu
erzeugen, benutzt, sondern auch das besondere Ver-
fahren der Beobachtung von Gattierung und Ab-
kiihlungsgeschwindigkeit mit dem Endzweck, Perlit
darzustellen. Wenn Stotz es auch so hinstellt, als ob

1) Zeitschrift Stuttgart 1924,

S. 191.
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bei seinem Verfahren die Regelung der Abkuhlungs-
geschwindigkeit in Wegfall kame, so ist tatsachlich
die Wahl der verschiedenen Gattierungen mit Ruck-
sicht auf die verschiedenen Wandstarken doch nur
begriindet durch die verschiedenen Abkuhlungs-
geschwindigkeiten der verschiedenen Wandstarken.
Sachlich braucht deshalb der Stotzsche Aufsatz
nicht noch besonders erwidert zu werden.

Insofern nach Stotz durch die Anwendung des
Perlitverfahrens und die Benutzung des nach dem
Verfahren hergestellten Guleisens Lanzsche Rechte
verletzt werden, wird die Auseinandersetzung hier-
Uber selbstverstéandlich an der zustandigen Stelle
erfolgen.

Aber etwas anderes ist noch zu beiden Aufsatzen
von Emmel und Stotz zu bemerken: An sich ist
naturlich jedermann befugt, Neuerungen zu kriti-
sieren; eine objektive Kritik kann auch nur von
Nutzen sein, auch die Weiterentwicklung eines
neuen Verfahrens ist nur zu begrifen, und schlieR-
lich ist es ja auch der Zweck der Patente, Anre-
gungen zur Weiterentwicklung zu geben. In den
beiden behandelten Aufsatzen liegt aber weder eine
objektive Kritik, noch wird eine Weiterentwicklung
offenbart. Beide Aufsdtze konnen vielmehr nur,
ohne daR sie irgendwie etwas Neues bieten, als ein
Versuch angesehen werden, die Erfindung des Perlit-
gullverfahrens auf eine einfache, beschrankte und
sogar unvorteilhafte MaBnahme herabzudriicken.
Dieser Versuch schadigt nicht nur private, geldliche
Interessen, sondern er gefahrdet trotz der bereits
vorliegenden, neidlosen Anerkennung bekannter eng-
lischer und amerikanischer Metallurgen den Ruhm
einer deutschen Pioniererfindung in der Welt.

Mannheim, im April 1924.
Hans Th. Meyer,
Abteilungs-Vorsteher der Firma Heinrich Lanz.

* - *

Es ist eine altbekannte Tatsache, dal} es dem
GieRBer ab und zu gelingt, in dickwandigen GuR-
stiicken, wozu ich solche von 40 mm aufwarts rechne,
mehr oder weniger gut durchgebildetes perlitisches
Geflige zu erhalten. Daneben treten dann aber
Graphitnester, Ferrit und, insbesondere am Rande,
Zementit, auf. Es ist klar, daR sich aus solchem GuR-
stuck Perlitbilder, wie sie die Abb. 1 und 2 des
Emmelschen Aufsatzes zeigen, gewinnen lassen.
Mit ,Perlitgul“ aber hat das nichts zu tun, denn
unter ,Perlitgufl“, welches Wort von der Firma
Lanz gepréagt wurde, ist GuReisen zu verstehen,
das durch und durch lediglich perlitisches Gefilige
mit fein verteiltem Graphit aufweist.

Das Lanzsche Verfahren besteht darin, dal man
die Gattierung und die Abkuhlungsgeschwindigkeit
des Gulstickes in solche Beziehung zueinander
bringt, dal? der Perlitgufl entsteht. Ich habe, als ich
von diesem Verfahren Kenntnis erhielt, selbst eine
Reihe von Versuchen angestellt, um auf andere
Weise den Perlitgu zu erzielen, was mir aber nicht
gelang. Wohl habe ich, ohne eine besondere Behand-
lung der Form vorzunehmen, bei einer bestimmten

*
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Wandstarke mit einer gewissen Gattierung vor-
wiegend Perlitgefiige erzielt; sobald ich aber mit
dem Querschnitt herunterging, wurde das Geiude
nicht mehr erreicht, sondern es muf3te eine andere
Gattierung gewahlt werden. Da der Querschnitt an
sich naturlich bedeutungslos ist und nur die mit ihm
verbundene Abkiuhlungsgeschwindigkeit fuar die
Perlitbildung eine Rolle spielt, so war es mir Klar,
daBR ich im Rahmen des Lanzschen Verfahrens ar-
beitete, namlich in der Anpassung der Gattierung
an die Abkuhlungsgeschwindigkeit. Ich habe des-
halb meiner Firma L. & C. Steinmiller, Gummers-
bach, die Entnahme einer Lizenz empfohlen, auf
Grund welcher ich nunmehr im stéandigen Kuppel-
ofenbetrieb besonders Ekonomiserkasten herstelle.

Die Erfolge, die ich dabei erzielt habe, sind, was
Dichtigkeit und Festigkeit anbetrifft, geradezu ver-
bliffend. Danach scheint mir der Perlitgu3 eine
entscheidende Rolle in der Entwicklung des Kessel-
baues auf hohere Dricke zu spielen.

Perlitgu kann man bei den verschiedensten
Wandstarken erhalten, wenn man der naturlichen
Abkuhlungsgeschwindigkeit entsprechend die Gat-
tierung setzt; doch sprechen verschiedene Um-
stande daflr, besonders die Lunkerfrage, auch bei
starkwandigem GufR3 die Abkuhlung mdéglichst zu
verzogern, wobei die Gattierung héarter sein muR.
Als den groRten Vorteil des Lanzschen Verfahrens
aber betrachte ich den Umstand, dal man Perlit-
guB auch mit solchen Gattierungen erzielen kann,
die, bei der normalen Abkuhlungsgeschwindigkeit
vergossen, weill werden mifiten. Das sind Gat-
tierungen von niedrigem Kohlenstoff- und Silizium-
gehalt. Auch Emmel steht auf dem Standpunkt,
daR grundlegend fiir die Perlitbildung im allgemeinen
ein Gehalt an Silizium und Mangan von etwa 1 %
ist. Berucksichtigt man ferner, da mit zunehmen-
dem Kohlenstoffgehalt die Festigkeit des GuR-
eisens abnimmt, so kommt man zu der Aufgabe, gut
bearbeitbare Gufteile von einem Kohlenstoffgehalt
von etwa 3,2% und einem Siliziumgehalt von
etwa 1 % in beispielsweise 20 mm starken Wand-
stucken herzustellen. Hier genugt die normale Ab-
kuhlungsgeschwindigkeit nicht mehr, sondern esmuf
eine Verlangsamung eintreten. Es ware interessant,
zu erfahren, wie Emmel sich zu dieser Frage stellt.

Ein hoherer Schwefelgehalt als 0,1 % ist beim
Lanz-Perlitverfahren nicht ungunstig, bei gewdhn-
licher GielRart und der erwahnten niedrigen Gattie-
rung wirkt er aber geradezu verheerend auf die
Bearbeitbarkeit des Gufistiickes, da er die Zementit-
bildung beschleunigt. Schwefel wirkt in der Regel
nur dann schéadlich, wenn das Eisen nicht heifl? genug
vergossen wird oder zu schnell in der Form erstarrt,
so daB den Gasen keine Zeit gelassen wird, zu ent-
weichen. Emmel scheint aber der Ansicht zu sein,
fur PerlitguR bendtige man einen bestimmten
hohen Prozentsatz von Schwefel. In dieser An-
nahme geht er fehl. Jedenfalls hat Lanz urspring-
lich auch geringen Schwefelgehalt empfohlen und
erst spater ausgesprochen, dafl auch der hohere
Schwefelgehalt im Perlitgu? nicht schadlich sei.
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DaR Professor Bauer GulReisen- (G-), Zylinder-
eisen- (Z-) und Perliteisen-(P-) Proben von ganz ver-
schiedener Zusammensetzung gegenuberstellt, ist
meines Erachtens in seinem Aufsatz durchaus ver-
standlich begriindet. Bauer ging von dem ver-
wendeten GuReisen fur einen Zylinder von etwa
20 mm Wandstarke aus und beweist, dall mit dem
PerlitguRBverfahren bei dieser geringen Wandstarke
noch eine Legierung von 1,1 % Si, 0,79 % Mn,
0,154 % S und 3,25 % C Verwendung finden kann,
ohne dal} das Material hart wird. Die Herstellung
der P-Proben nach Bauer ist, soweit mir bekannt,
nur deswegen aus dem Tiegel erfolgt, um schnellstens
eine ganz bestimmte Gattierung mit einer be-
stimmten Abkuhlungsgeschwindigkeit zu vergieRen.

Im Ubrigen aber ist der Kuppelofenperlit in
gleicher Zusammensetzung dem Tiegelofenperlit in
keiner Weise unterlegen. Im Gegenteil kann ich
aus Erfahrung bekanntgeben, daR die Bauerschen
Festigkeitswerte sehr niedrig gegriffen sind und in
den meisten Fallen weit héher aus dem Kuppelofen
erhalten werden. Wechselschlagversuche von uber
100 Schlagen koénnen an dem fertigen Material
ohne weiteres erreicht werden.

Bezuglich der gunstigen Wirkung des perlitischen
GuReisens auf gleitende Reibung kann ich mich
der Ansicht Bauer nur anschliefen. Es ist erwiesen,
daR die perlitische Struktur des GuReisens, frei von
Zementit und Ferrit, mit seiner gleichmé&fRigen 1 er-
teilung des Graphits fur den VerschleiR und fur die
Gleitfahigkeit die glinstigste ist, wie auBer von B au er
und Hanfstengel auch von Kessner und, soweit
mir bekannt, auch neuerdings durch Versuche des
Eisenbahnzentralamts bestatigt wurde. Wenn die
Kolbenringe mit ferritischem Geflige ebenso gut
gehalten haben, dann kann, wie 1 erfasser sehr richtig
schreibt, beim perlitischen Ring auch das Speise-
wasser oder schlechte Wartung der Maschine fur die
Lebensdauer dieses Beispiels herangezogen werden.
Es kann auch sein, daB der ferritische Ring fruher
ein mehr zementitisches Geflige hatte, hervorge-
rufen durch zu rasches Abkuhlen des flussigen
Eisens an den Formwandungen; dadurch entstand
eine hohere Lebensdauer auf Kosten der Zylinder-
bohrung, und das Geflige wurde erst durch die
dauernd hohere Betriebstemperatur ferritiseh um-
gewandelt. Denn bekanntlich fuhrt ein Silizium-
gehalt, der erheblich héher als 1% liegt, zu einer
Umsetzung des Gefliges]), was bei Perlitguf? nicht
zu beflrchten ist.

Das Lanzsche Verfahren lehrt in erster Linie,
dal wir auf die Gefugebildung hin arbeiten sollen.
Weiter gibt es genaue Regeln, nach denen es mdg-
lich ist, aus dem Kuppel-, Flamm- und Elektro-
ofen aus ein und derselben Charge ohne Schwierig-
keiten und besondere Einrichtungen und Zuséatze
ein rein perlitisches Geflige fur die verschiedensten
Querschnitte zu erzeugen,

Wenn Emmel ein Verfahren zur Herstellung von
Perlitgu3 im Lanzschen Sinne des Wortes vor-
schlagen kann, das ohne Rucksicht auf die Ab-

D Siehe J. E. Huret, Eng. 108 (1919), S. 1.
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kuhlungsgeschwindigkeit lediglich durch die Gat-
tierung zum Erfolge fuhrt, werde ich, wie zweifellos
die gesamte GieRereiwelt, ihm nur dankbar sein.
In seinem Aufsatz ,Perlitgul“ aber hat er eine
solche L6sung nicht gebracht.

Gummersbach, im April 1924.

Oberingenieur A. Hammermann.
* ® *

Es ist ein Irrtum des Herrn Meyer, wenn er
schreibt, das bei der Firma A. Stotz, A.-G., ange-
wendete Verfahren zur Erzeugung eines hochwertigen
Graugusses sei ,angeblich neu” ; in meinem Aufsatz
habe ich ausdricklich darauf hingewiesen, dafl das
benutzte Verfahren schon ,seit Jahren“ von uns
und anderen GielRereien ausgelbt wird. Dieses von
mir angegebene altbekannte Gattierungsverfahren,
wauf Grund praktischer Erfahrung den Kohlenstoff-
und Siliziumgehalt des Gufeisens der Wandstarke
genau anzupassen“, kann die Lanzschen PerlitguR3-
Patente niemals verletzen, da die wichtigen Erfin-
dungen von Diefenthéler und Sipp, auch die Giel3-
temperatur und die Abkuhlungsgeschwindigkeit des
Gusses dessen Wandstarke zur planméRigen Er-
zeugung eines reinen Perlitgefliges anzupassen, bei
den genannten altbekannten Gattierungsverfahren
durchaus nicht bertcksichtigt werden.

In meinem von Meyer angezogenen Aufsatz, der
nur ein allgemein gefalBtes Referat bildete, das ich
auf Anregung des Wurttembergischen Bezirksvereins
deutscher Ingenieure als Lichtbildervortrag gehalten
habe, und das deshalb keinesfalls die ganze Frage
des PerlitguRverfahrens erschopfend behandeln
konnte, wollte ich nur darauf hinweisen, dall unbe-
wufllt manche GieRerei in gewissen Stiicken aus hoch-
wertigem Gufeisen perlitisches Geflige erhalten hat.
Die mikroskopische Untersuchung einer Anzahl aus
solchen Eisen — ohne Kenntnis der Lanzschen
Patente — gegossener Probestidbe ergab namlich,
daR deren Geflige rein perlitisch war. Es ist also in
diesen Fallen nicht planméafig vorgegangen worden,
um perlitisches Geflige zu erzielen, sondern es wurde
durch ein wissenschaftliches Untersuchungsverfahren
festgestellt, dal dieses fur hohe Festigkeit besonders
geeignete Geflige sich eben sozusagen von selbst
bei den betreffenden Wandstarken eingestellt hat,
wahrend durch das Lanzsche Verfahren planmaRig
und zwanglaufig in allen beliebig starken Stucken
rein perlitisches Geflge erzeugt werden soll. Selbst-
verstandlich kann nach diesem alten Verfahren mit
einer bestimmten Gattierung nur eine ganz be-
stimmte Wandstarke rein perlitisches Geflige be-
kommen, ein Nachteil, dem also das Lanzsche Ver-
fahren abhelfen soll.

Nach den Ansprichen der Firma Lanz ist die
Bezeichnung ,PerlitguR“ durch Patente dem Lanz-
schen Verfahren bei planmagRiger Erzeugung eines
Gusses mit perlitischem Geflge geschitzt; nach
dieser Auslegung hat also die Firma A. Stotz, A.-G.,
Uberhaupt keinen ,Perlitgufl“ hergestellt. Da sich
aber die Firma Lanz in ihren Patentinteressen durch
das Stotzsche Verfahren verletzt fuhlt, bin ich von
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der Firma A. Stotz, A.-G., befugt, zu erklaren, daR
es der letzteren durchaus ferngelegen hat, diese
Patente zu schadigen, und daR dieselbe ihren hoch-
wertigen Grauguf3 noch nie als ,Perlitgul“ ange-
boten oder verkauft hat.

Es wird ohne weiteres anzuerkennen sein, dal
sich die Herren Diefenthdler und Sipp um die
Weiterentwicklung des Qualitatsgraugusses grofie
Verdienste erworben haben, und die GuR3 erzeugende
und verbrauchende Industrie muB sehr gespannt
darauf sein, welchen Erfolg das neue ,Lanzsche
PerlitguRverfahren“ in der Praxis haben wird, da
hiertber auBer der wissenschaftlichen Arbeit von
Bauer leider noch keine Ergebnisse vorliegen. Es
waére nur zu begrufen, wenn es durch dasselbe ge-
lingt, auf einfachem und ganz sicherem Wege das
gewunschte perlitische Geflige zu erhalten.

im Mai 1924.
‘St.nc;.

Kornwestheim,
Rudolf Stotz.

In Anbetracht der Tatsache, dal man sich zur-
zeit Uber ,Lanzschen Perlitgul3“ sehr lebhaft unter-
halt, halte ich es fur zweckmaRig, zunachst den
Wortlaut des Lanzschen Patentes hier anzufuhren.
Derselbe heif3t:

sVerfahren zur Erzielung von Graugu3 mit hoher
Widerstandsféahigkeit gegen gleitende Beanspruchung,
dadurch gekennzeichnet, daR durch geeignete Gattie-
rung und der Gattierung entsprechende Abkthlung
dafur gesorgt wird, dal der Gefligezustand des fer-
tigen Gufstiickes unter Ausschlu von Ferrit vornehm-
lich durch lamellaren Perlit gekennzeichnet ist.“

Oberingenieur Hammermann bezeichnet es
kurz als das Wesen des Lanzschen Verfahrens,
,daB man die Gattierung und die Abkuhlungsge-
schwindigkeit des GuRBstickes in solche Beziehung
zueinander bringt, dal der PerlitguB entsteht”.
Da nun die Abkihlungsgeschwindigkeit eines GuR-
stickes abhéangig von der Wandstéarke ist und die
Gattierungskunst schon seit altersher darin besteht,
daR man die Zusammensetzung in richtige Bezie-
hung zur Wandstarke, also zur Abkihlungsgeschwin-
digkeit bringt, ich dann in meiner Abhandlung
nachgewiesen habe, dal man bei geeigneter Gat-
tierung perlitisches Gefuige erhélt, so deckt sich die
angefuhrte Hammermannsche Wesenserklarung des
Lanzschen Patentes durchaus mit meiner Ansicht,
daR man zur sicheren Bildung von Perlit in rnittel-
und starkwandigen GuBsticken auch ohne das
Lanzsche Verfahren zum Ziele kommen konne.

Gattierung und Abkuhlungsgeschwindigkeit in
richtige Beziehung zueinander zu bringen, ist aber
doch keineswegs etwas Neues. Vielmehr kénnte
das Neue des Lanzschen Verfahrens nur in der
kinstlichen Regelung der Abkuhlungsgeschwindig-
keit liegen. Gleichwohl scheint aber, soviel mir
bekannt, die Firma Lanz die Berechtigung fur sich
allein in Anspruch zu nehmen, die Gattierung nach
den jeweiligen Wandstéarken und den damit sich
ergebenden Abkuhlungsgeschwindigkeiten zu wah-
len. Auch Hammermann teilt diesen Standpunkt,
denn er sagt: ,Es war mir klar, daB ich im Rahmen
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des Lanzschen Verfahrens arbeitete, namlich in der
Anpassung der Gattierung an die Abkuhlungsge-
schwindigkeit. Eine solche Deutung des Lanz-
schen Patentes kann aber praktisch nicht im ge-
ringsten in Frage kommen, denn kein Mensch kann
mir verbieten, sachgemafl zu gattieren, d. h. die
Gattierung nach der Wandstarke, also nach der
Abkuhlungsgeschwindigkeit einzustellen. Bleibt
also nur noch, den Anspruch auf das Erstrecht der
kunstlichen Regelung der Abkihlungsgeschwindig-
keit anzuerkennen, von der ich aber auch zugegeben
habe, daR sie bei der Herstellung dinnwandiger
GuBsticke, von denen perlitisches Geflige verlangt
wird, zweckdienlich sei.

Damit glaube ich meinen Standpunkt klar und
deutlich gekennzeichnet zu haben. Unbestimmt
lassen mdchte ich allerdings noch die Begrenzung
des Begriffs ,dunnwandig“. Ich bin aber dabei,
festzustellen, bei welchem Querschnitt die Grenze
liegt, bei der auch ohne kunstliche Regelung der
Abkuhlungsgeschwindigkeit perlitisches Gefiige ent-
steht und gleichzeitig noch eine Bearbeitbarkeit vor-
handen ist.

Hammermann findet es Uberraschend, daR,
wenn er bei einer bestimmten Gattierung mit der
Wandstarke heruntergeht, er kein perlitisches Ge-
fiuge mehr erzielt. Das ist aber doch ein jedem
metallurgisch erfahrenen GieRereimann durchaus
gelaufiger Vorgang. Ich bin nicht, wie Hammer-
mann annimmt, der Ansicht gewesen, dal man
bisher fur die Perlitbildung einen hohen Prozent-
gehalt an Schwefel benétige, sondern ich habe mich
gegen die Bauersehe Empfehlung eines hoéheren
Schwefelgehaltes ausgesprochen. Bauer betont,
daR eine reichliche Schwefelmenge bei Perlitgu
nicht ungern gesehen wird, wahrend nach Hammer-
mann seitens Lanz ein héherer Schwefelgehalt nicht
fur schadlich gehalten wird. Die Ansichten von
Bauer und Lanz lassen also in diesem Punkte eine
Unklarheit zurick.

DaR der Kuppelofenperlit dem Tiegelofenperlit
in bezug auf die Geflgebildung in keiner Weise
unterlegen ist, will ich glauben. Ich halte aber
dennoch meinen Standpunkt aufrecht, dal} es nicht
angangig ist, das hinsichtlich seiner physikalischen
Vorzuge hervorzuhebende Material, also das Perlit-
eisen, im Tiegel und die ihm gegenlbergestellten
Gularten zweiter und dritter Gute im Kuppelofen
zu erzeugen. Bauer stellt bei diesem Vergleich doch
Festigkeitswerte gegeniber, und die héheren Werte
der Tiegelschmelzen brauchen sich nicht unbedingt
nur auf das Perlitgefiige zu stiitzen, sondern sie
kénnen auch von den im Eisen gelésten Gasmengen
abhangen. Wenn Hammermann glaubt, daB es
dem GielRer nur ab und zu gelinge, in starkwandigen
GuBsticken perlitisches Geflige zu erhalten, so
befindet er sich im Irrtum, wenigstens fiir den Fall,
daB der betreffende Gieller es versteht, seine Gat-
tierung der Wandstérke anzupassen sowie die ge-
wollte Gattierung mit Sicherheit zu erreichen.

44. Jahrg. Nr. 26.

PerlitguB.

Hammermann erklart, das Wort PerlitguR sei
von der Firma Lanz gepragt, und er gestattet sich
dann ferner die Behauptung, die Abb. 1 und 2 meiner
Abhandlung haben mit PerlitguR nichts zu tun;
sie kénnten vielmehr einem Material entstammen,
das mit Graphitnestern, Ferrit und Zementit durch-
setzt sei. Zu dem Verdacht, als seien die Geflige-
bilder 1 und 2 nur herausgesucht und entsprachen
nicht dem Allgemeingefuigebild des betreffenden
GuBstiicks, hat Hammermann keine sachlich be-
grundete Veranlassung. Im Gegenteil zeigen fort-
laufende Gefiigeuntersuchungen unseres Sonder-
gusses durchaus gleichartige Bilder. DaR das Wort
PerlitguR von der Firma Lanz gepragt wurde, hat
mit der Sache selbst nichts zu tun.

Im Ubrigen ware es fur die Aufklarung der be-
teiligten Fachkreise sehr zweckdienlich, wenn die
Firma Lanz selbst an dieser Stelle klarlegen wollte,
inwieweit sich ihr Anspruch auf das ihr geschitzte
Verfahren erstreckt: Beansprucht sie das Ver-
fahren der kunstlichen Regelung der Ab-
kihlungsgeschwindigkeit, oder nimmt sie
auBerdem auch die alleinige Berechtigung
fur sich in Anspruch, Gattierung und
natirliche Abkuhlungsgeschwindigkeit in
das bestimmte Verhaltnis zu bringen, das
zur Erzeugung von Perlit erforderlich ist?

Was die Meyersche Entgegnung angeht, so
kdénnte der fachliche Teil mir wohl zu einer Ruck-
auBerung Veranlassung geben, wenn ich davon
Uberzeugt ware, daR Meyer aus rein sachlichen Be-
weggrinden heraus eine Unterhaltung mit mir be-
absichtigte.  Indessen laRt der Schluf3satz seiner
Erwiderung, ganz abgesehen von dem unbegriindet
wenig hoéflichen Ton seines vorletzten Satzes, un-
zweideutig erkennen, daf er sich bei seiner Ent-
gegnung von ,privaten, geldlichen Inter-
essen” hat leiten lassen.

Es hat mir bei meiner Veroffentlichung nichts
ferner gelegen, als den inneren Wert systematischer
Arbeiten anerkannter Fachleute ,herabzudriicken®;
am allerwenigsten aber habe ich daran gedacht,
irgend jemanden geldlich zu schadigen. Wohl aber
nehme ich das Redit fir mich in Anspruch, bekannte,
zum Allgemeingut gewordene Gattierungsmafnah-
men gegen eine zu weitgehende Patentauslegung zu
schitzen und diese Mallnahme nach wie vor anzu-
wenden. Indem Meyer mir die Schadigung geld-
licher Interessen zum Vorwurfe macht, hat er sich
damit das zweifelhafte Verdienst erworben, meines
Wissens der erste zu sein, der bei einem Fachzwie-
gespréach in einer Zeitschrift wie ,Stahl und Eisen*
derart offenkundig ausgesprochenen Wert auf die
Berucksichtigung ,geldlicher Interessen“ legt. Das
war bisher nicht Sitte und entspricht auch nicht
dem Zweck der Zuschriftenspalte dieser Zeitschrift.
Daher lehne ich es ab, mich mit Herrn Meyer Uber
das zur Sprache stehende Thema zu unterhalten.

Mialheim (Ruhr), im Juni 1924. g Emmel



26. Juni 1924.

Umschau.

Ueber die Eignung von Ruttel- und von PreB-Form-

raaschinen fur verschiedene Fallel).

Die Art der fur jeden Sonderfall bestgeeigneten
Formmaschine hangt in erster Linie von der Art, der
Form, der GréRe und dem Gewichte des herzustelle'nden
Abgusses und in zweiter Linie von der Anzahl der her-
zustellenden Sticke ab. Fur Betriebe, die recht mannig-
fache Abgusse in verhaltnismaBig geringen Stuckzahlen
nach fremden Modellen herstellen, eignen sich im all-
gemeinen RuOttelformmaschinen besser. Die Modelle
lassen sich meist einfach auf der Formplatte unterbringen,
und die Ausfihrung der fir Prelfmaschinen erforder-
lichen recht kostspieligen Formplatten lohnt sich der
bendtigten nur geringen Stickzahlen halber nicht. Far
GieBereien, die Massenware in groBen Stiickzahlen her-

Abb. 1. Durch Kiuttelung verdichtetes Oberteil. Abb. 2.
Formkasten mit gesondert hergestelltem getrockneten Kern.
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Durch Ruttelung verdichtetes Unterteil.
Abb. 4. Durch Pressung mit oberen Fullrahmen hergestellte Form.
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Demgegeniiber bietet eine Druckwasser-Pref3-
maschine far den gleichen, infolge seiner betrachtlichen
Héhe scheinbar besser zur Herstellung mittels Ruttel-
ung geeigneten Abgul3 recht erhebliche Vorteile. Das
ist schon beim Pressen mit einer fur das allgemein-
gebréauchliche PrefRverfahren ausgestatteten Maschine
nach Abb. 4 der Fall. Nach Fullung des Kastens und
eines Aufsetzrahmens mit Formsand wird von oben eine
Pref3platte in den Formkasten gedrickt und damit der
Sand verdichtet. Dabei erfolgt die groRte Verdichtung
unmittelbar an der Pref3platte, wahrend der Sand am
Modell am lockersten bleibt. Durch ausreichende Druck-
wirkung laft sich der Sand am Modell freilich nach-
drucklich genug verdichten, um glatte, beulenfreie Ab-
gusse zu gewéhrleisten. Es bleibt dabei aber immer die
Gefahr, daB zugleich der Rucken der Form allzu fest wird,
so daR die Gase zwar an den vom flussigen Eisen berihrten
Flachen in das Innere der Form treten kénnen, dal} sie

Abb. 3. Geschlossener

Abb. 5. Hydraulische PreBmaschine mit Kemausdriickvorrichtung und unteren Fullrahmen in arbeitsbereiter Ausgangsstellung.

Abb. 6. Die Maschine Abb. 5 nach vollzogener Verdichtung des Sandes.
Abb. 8. Herstellung des Formoberteiles auf der PreBmaschine.
Abh. 10. Anordnung einer Bolzenfihrung fiur den unterhalb des Form-

eines Formunterteiles.
Form mit gleichzeitig hergestelltem nassen Kern.

Abb. 7. Die Maschine Abb. 5 nach dem Hochheben
Abb. 9. Zusammengesetzte vollstandige

[kastens angeordneten Fullrahmen.

zustellen haben, spielen die Kosten einer ganz genauen
Formplatte keine so groBe Rolle; sie kdnnen sich darum
die Vorteile von PreBmaschinen, insbesondere von durch
Druckwasser betriebenen Maschinen, zunutze machen.

Die Wirkung beider Formmaschinenarten wird
an mehreren Beispielen dargetan. Die Abbildungen
1 bis 3 zeigen die Formerei einer Lagerabschluflbiichse
auf einer kleinen Ruttelmaschine. Zunéachst ist auf
die verhaltnismaRige Kostspieligkeit der Formplatte, die
nicht als zweiseitig wirksame Platte durch GuR herge-
stellt werden kann, zu achten, und weiter auf die Not-
wendigkeit, einen Kern fir sich anzufertigen und in die
Form einzulegen. Da die wirksamste Verdichtung des
Formsandes unmittelbar tGber der Modellplatte erfolgt,
wie es die dichtere Punktierung in den Abb. 1 und 2
andeutet, mit zunehmendem Abstande von der Form-
platte der Sand aber immer lockerer ausfallt, wird es
notig, den Rucken der Form von Hand nachzustampfen,
wodurch der jeder Form zu widmende Zeitaufwand sich
erhoht. Bei fleilliger Arbeit ist es méglich, in der 8 %stiin-
digen Schicht 191 vollstandige Formen fertigzubringen.
Die Kasten sind etwa 340 mm breit, 430 mm lang und
180 mm hoch. Der Ausschufl ist ziemlich betrachtlich;
die Abschreibung darf nicht zu gering bemessen werden,
da sich solche Maschinen rasch abnutzen.

Aus einem Vortrage von T. F. Hardyman,
Foundry Trade J. 27 (1923) Nr. 344, S. 229 u. f.

aber aus diesem nicht ins Freie gelangen und so doch
noch geféhrlich werden koénnen. . Diesem Uebelstande
beugt die aus den Abb. 5 bis 7 ersichtliche Anordnung
eines unteren Sandrahmens vor. Dadurch wird die
Verdichtung mit ihrem Héchstwerte unmittelbar an die
Hauptmodellflache herangebrachtl). Die Hohe des
Sandrahmens ist verschieden einstellbar, da dieser
wahrend des Pressens Uber die Modellplatte hinweg
nach unten gedrickt wird. Man ermittelt fur jedes neue
Modell durch einige Versuchspressungen die bestge-
eignete Rahmenhdhe und stellt sie durch Begrenzung
der Abwértsbewegung des Rahmens fest. Der untere
Fullrahmen wird meist an zwei Bolzen, ahnlich wie ein
Formkastenteil am anderen, gefuhrt — Abb. 10 zeigt
eine derartige Ausfihrung —, er tragt den Formkasten
und ruht selbst auf zwei in den Abbildungen nicht sicht-
baren, von Stahlfedern oder Druckwasser gestltzten
Kolben.

1) Auch das bedeutet noch nicht die idealste Ver-
dichtung. Dieselbe wird bei Handstampfung erreicht,
wenn zwischen Modell und Stampfer stets eine Sand-
schicht von bestimmter dem Einzelfalle angepaflter
Starke gewahrt bleibt. Die Form wird dann unmittelbar
am Abgusse zart und &auflerst gasdurchlassig, ,luftig”,
wahrend sie an den weiter vom Modell abliegenden
Teilen guten GuBausfall gewdhrende Festigkeit erlangt.

Der Berichterstatter.
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Die Arbeit vollzieht sich folgendermaBen: Man setzt
den Kasten A anf den Rahmen B fillt ihn mit Sand,
streicht den Uberschissigen Sand ab und setzt die Pr -
platte C unter Druck des Kolbens D. Dadurch wird der
Widerstand der Stitzkolben Gberwunden und der aus
Abb. 6 entnehmbare Arbeitsstand erreicht. Es ist ein-
leuchtend, daB bei diesem Verfahren die ausgiebigste
Verdichtung unmittelbar am Modell erreicht wird ohne
ein Nachstampfen am Rucken der Form notwendig zu

Bei diesem Verfahren laft sich auch der Kern-
macher ersparen, da der Kern zugleich mit der tbrigen
Form im Modell selbst hergestellt werden kann. Im
-vorliegenden Beispiel hat aer Kern bei einer Lange von
125 mm einen Durchmesser von 62 mm. Abb. 6 lalt das
Werden des Kernes gut erkennen. Der hydraulisch
betatigte Kolben E befindet sich wahrend des Nieder-
ganges des Kolbens D in der dargestellten Lage und wird,
sobald der Kolben D in seine tiefste Stellung gelangt ist,
bis zum Anschlage der vier Fihrungen F an die Kasten-
lappen hochgehen gelassen. Die obere Prel3platte geht
nun zuruck, die Form wird emporgehoben und dadurch
von der Modellplatte abgeldst. Sie ruht schlieBlich frei
auf den Fuhrungen (Abb. 7). Abb. 8 zeigt die Anordnung
zum Formen des Oberteils, Abb. 8 a eine fertig zusammen-
gestellte Form. Die Herstellung des Modells ist ein-
facher, als es zunéachst den Anschein hat. Man fertigt
nach eitlem Urmodell in tblicher Weise eine Form an,
setzt in sie die bearbeitete Biichse ein und giet nun
mit WeiBmetall ab. Das so entstandene Metallmodell
beléaBt man mit dem unteren Teile in der Form, birstet
den oberen Teil vollstandig sandfrei, legt einen Rah-
men Uber und gielt ihn mit Gips oder Zement aus.
Am néachsten Vormittag ist die Ausgufmasse gentigend
fest geworden, so daf nun das Modell in aller Ruhe zum
Gebrauche noch fur denselben Tag fertiggemacht werden
kann.

Zur Herstellung einer vollstandigen Form wurden
an jeder Maschine folgende Zeiten benétigt:

Ruttelmaschine
Formerei
Ausblasen der Kernmarke..
Kernmachen
Beibringen und Einlegendes Kernes

3
10 min 5 sek

o .,

PreBmaschine mit Unterrahmen
Herstellung der gesamten Form ein-

schlieBlich des Kernes 3 min 0 sek

Die Ruttelmaschine verbraucht je Form 255 cm3
auf etwa 6 at gepreBte Freiluft, die PreBmaschine 3 1auf
50 at gepreftes Wasser. Unter Zugrundelegung gleicher
Strompreisel) erfordert also die Ruttelmaschine einen
um 125 % gréBeren Kostenaufwand fiur Kraftverbrauch.
Zugleich ist der zu entlohnende Zeitaufwand beim
Rutteln um 236 % hdéher als beim Pressen; es ergibt sich
demnach neben der oben erdrterten grofReren Sicherheit
gegen Fehlgusse infolge sachdienlicherer Verdichtung des
Sandes im vorliegenden Beispiele auch wirtschaftlich
eine wesentliche Ueberlegenheit der hydraulischen Pref3-
maschine.

Soweit der Vortragende. Seine SchluBfolgerungen
stimmen aber nicht ganz allgemein, insbesondere nicht
bezuglich des Zeitaufwandes. Der zugleich mit der Form
aus dem Modell herzustellende Kern laBt sich auch auf

1) Verfasser nimmt als Kraftkosten je PS st 1,25

(10 R.-Pf.) an und kommt zu folgenden Zahlen:

Ruttelmaschine: 50 PS pressen 467 m3Freiluft je st
auf 5,6 at bei 0,176 d Kosten je m3 Bei einem Ver-
brauch von 0,255 m3 Freiluft fir eine vollstandige
Form betragen also die Kosten fur Kraftaufwand
0,045 d.

Hydraulische PreBmaschine: 7 PS je st ergeben
1sh 0,17 d fur 2,045 m3oder 5,94 d je m3Druckwasser
bei 49 at. Bei einem Verbrauch von 3 1 Wasser je
Form betragen die Kosten fur Kraftaufwand 0,018 d.
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Rattelmaschinen in ganz ahnlicher Weise ausfiihren.
Viele deutsche und amerikanische Ruttelmaschinen sind
mit entsprechenden Vorrichtungen ausgestattet.

C. Irresberger.

NaR-Email.

Ueber die verschiedenen Emaillierverfahren und
ihre Hilfsmittel besteht ein einigermafen umfangreiches
Schrifttum, es fehlte aber bis vor kurzem an einer Arbeit,
die auf Grund vergleichender Versuche eine zuver-
lassige Auswahl des besten im bestimmten Falle zum
Ziele fuhrenden Weges ermoglichte. Eine solche Ver-
offentlichung ist kirzlich vom amerikanischen Bureau
of Standards herausgegeben wordenl). Damit werden
die Ergebnisse sehr eingehender Forschungen Uber das
NaRemaillieren von Grauguflstiicken und die Eignung
der verbreitetsten Emailliermassen hierfur der All-
gemeinheit nutzbar gemacht. Man emaillierte 900 Ab-
gusse unter Verwendung von 132 verschiedenen Emaille-
massen. 600 Proben galten der Emaillierung mit Grund-
und Deckschicht und 300 Proben den einschichtigen
Verfahren. Die Untersuchung bestatigte verschiedene
schon bisher allgemein anerkannte Grundregeln, brachte
aber auch eine Summe noch unbekannter wertvoller
Feststellungen.

Die Festigkeit einer Emaillierschicht steht im all-
gemeinen im umgekehrten Verhaltnis zu ihrer Starke,
vorausgesetzt, dafl nur richtig ausgeglichene Zusammen-
setzungen in Frage kommen. Insbesondere die bei den
trockenen Emaillierverfahren nur schwer vermeidbaren
starken Schichten neigen sehr zum Abspringen, vor
allem wenn scharfe Kanten StdéBen ausgesetzt sind.
Mit den nassen Verfahren, bei denen die Emailliermasse
in wasseriger Losung mit Burste oder Pinsel oder durch
Eintauchen aufgetragen wird, ergeben sich wesentlich
dinnere und darum haltbarere Emaillierungen. Man
unterscheidet in der Hauptsache zwei verschiedene
NaBverfahren, je nachdem, ob mit oder ohne Grund-
emaille gearbeitet wird.

1 Die Verfahren
email. Die Grundmasse wird in Tiegeln bei 975°
zum Sintern gebracht, aus dem Tiegel gebrochen, in
einem Backenbrecher zerkleinert und in einer Kugel-
mihle fein gemahlen. Gesinterte Grundmasse haftet
wesentlich besser am GuReisen als geschmolzene, was
insbesondere von allen leichter schmelzbaren Massen

mit Grund-

gilt. Die Deckmasse wird dagegen vollstandig zum
Schmelzen gebracht, das zugehérige Zinnoxyd ihr aber
erst in der Mischmaschine (Kollergang) zugesetzt. Das

Auftragen sowohl der Grund- als auch der Deckmasse
erfolgt am besten mittels einer Sprihdise. Nach grind-
licher Trocknung des Grundmasseauftrages gliht man
je nach deren Zusammensetzung 5 bis 10 min lang bei
760 bis 815°, laRt die Stiucke auf Zimmerwéarme ab-
kihlen, tragt in gleicher Weise das Deckemail auf und
gluht wieder je nach der Art der Masse 5 bis 10 mm
lang bei 730 bis 760°.

Zur Untersuchung gelangte eine Feuersteingrund-
masse Rg 1 (Zahlentafel 1) mit betréchtlichem Zusatze
von rohem Ton, eine Mischmasse Rg 2, von Feuerstein-
und Flintgrundgehalt mit geringen Zusatzen von rohem
Ton und Kobaltoxyd, zwei weitere Feuerstein-Feld-
spatmischmassen Rg 3a und b, mit betrachtlichen Blei-
gehalten und mittleren Zuséatzen von rohem Ton, Feuer-
stein und Feldspat und eine Grundmasse Rg 4 mit hohem
Borsaure- und Feldspatgehalt.

Die Grundmasse Rg 1 lieferte die besten Ergeb-
ﬂisse, sie haftete gut am Eisen und bewirkte voéllige
Porenfreiheit des Deckemails. Rg 2 haftete schlecht
am Untergrinde, dagegen ergaben Rg 3a und b gute
Wirkungen, nur muBte man sich vor Ueberhitzung
in acht nehmen, da sonst Neigung zu Porenbildung
im Deckemail bestand. Mischte man aber die Fritt-
massen von Rg 3a und b zu einer einheitlichen Masse

') Wet-Prooess Enamels for Cast Iron by R. R.
Danielson and H. P. Reinecker. Technologio Papers
of the Bureau of Standards Nr. 246 (1923), 19. Dez.

und Deck-
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Zahlentafel 1. Gehalte der den Unter-
Frittmas >
Rohstoffe R
Rg 1 Rg 2 S3 b Rg 4
% % % % %
Feuerstein 57,4 245 42.0
Borax 30,2 33,3 205 25,3 483
Natronsalpeter 5.7 '
L 36 5.1 3,5
Mennige 6.7 3,6 22,3
Feldspat 38.6 ’ 21,8 L
. 53.6 46,5
[ A— Summe~l00.0 ]100,0 J1000 1100 n linnn
Bestandteile der Mahl messe
Frittmasse 100 100 66,6
Feuerstein 69 10' 33,3 100
TON e, 10 1
36 6,00 10 10 1150
Kobaltoxyd 0,33 0‘33
Feldspat 16 16 ’
so wurde

von theoretisch gleicher Zusammensetzung,
tote schlechf unbefriediS«®d, der Auftrag haf-
es BeT en Ems.f r Unterlage' l?ies ]giH.Be eif,. dﬁB
€5 bél den Emailmassen nicht aflein auf die chemische
Zusammensetzung, sondern auch auf die physikalische
haBci wi n ank°” mt- Dije Feldspatmasse Rg4
haftete, tedetios am Untergrinde, bewirkte aber starke
Porenbildung im Deckemail.

Man versuchte nun die Masse Rg 1 noch zu ver-

euerTt m H . Teil, deS Tongehaltes durc
Eeuersteln und dann einen 'Ieell dges eugrstelns urc
on und durch Feldspat ersetzte, erzielte damit aber
nur eine minder gute Haftung am Untergrinde.

? ~  Frittmasse verschieden zusammen-

««etTflM
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7.
“Drer«gp S ATt S~ dgeg nf
R .,Am bestEh bewahrten sich, sowohl bezuglich des
Haftens am Untergrinde als auch in der Wirkmm auf

N (VN H i -
RASSER ™ der® angedBFROLRAIRL ArcpgeTunrten Grund

Ben weiteren Versuchen wurde je Reihe
°bter schmelzbarer Deckemailmassen,

eine

R~'und'lt 7

M« a grUnde"geIegt (Zahlentafeln 3 u. 4). Jede
H /\ /\ 1 1

S A V A 'S I getdmpolzen und

feinst ausgemahlen s und 45 % Wasser

Z%ilfgfg Hrqtvélrl sgﬁgl gleichend‘f,lrmspti'annZ é?}er}ecﬁgs%r}ggﬁiée

n 7 “x “ _~  Reihe der schwerer IcTme|z
aren Deckmassen R 1 und éer Reihe .elcﬁter Schmelz

Krvnl'?la8Seni .7 DleS gilt *nsbesondere bezuglieh des
Kryohth- und des Borsadregehaltes. Bei den von R 1
abgeleiteten Deckmassen ergab sich als héchst zu-
lassiger Borsauregehalt eine Menge von 14 % Hohe
fache Seifl‘63- tin!6lne”™ FluRmittels zeitigten mannig-

che Schwierigkeiten, dagegen erwies sich” der gemein
same Zusatz von Blei-, Bor- und Natriumoxyd afs recht
Natrn \) Elne ,10 % Uberschreitende Menge von
FmaO mn der geschmolzenen Masse erzeugte blasiges
fq o/ a -Ir Grenzwert von Borsaure liegt bei etwa

Ernannt £ hmausgehende Mengen bewirken faltige
mailoberflache. Borsaure verbessert die Feuerbestan

zu fauBert T _ilS; Weshalb es sicb empfiehlt, sie bis
JtLt Z zulassigen, noch keine Faltenbildung be-
gunstigenden Menge zu verwenden. Bleioxyd bewirkt
besseres Haften des Emails und kann ohne Geiahtbis

55? niv gInf-7°n £mer Masse mit 09,90 % Feuer- "
una 800/~ fA luhte Borsaure (8,03), 853 % Natron A | ™ 25% * ** M as™ent
und 8,0 ~ Bleioxyd aus und ersetzte In steigenden . . .
, ngen das Bleioxyd durch Borsaure und durch Natron Im allgemeinen bedingt die HersteUung der Grund-
den Feuerstein durch Feldspat, durch Natron, durch Troel6 R u8 agverfahren mehr Sorgfalt als beim
Natron Borsaure und die Borsdure durch gcnmeT ISt Wicht'§> die Mass% nicht zum
chmelzen, sondern nur zum Sintern zu bringen = da
Ein teilweiser Ersatz des Feuersteins durch Blei- riirD ZT .rdk ™ "/rg" «"* ™
LT IPW1} H )
E' “ig“ .ich
nicht Uberschritten werden
durfen. Zusammen mitleicht
schmelzbaren peckmassen Z fsammen stzung cer
: Zusammensetzun i "

rogben | TO% Eeverstein 05, ISR S
vorzugliches Email.  Egyr nung s 5203 Na20  pp o FeUe D 1 Chile-  Kebdiriarte Bor.
schwerer schmelzbare Deck o 0 Ste_'“ Bora* Salpeter ~ Srh  Mennige . o
massen ist es weniger gut 0 % % % Teile Teile | Teile Teile Teile
geeignet. Der Ersatz durch Rg 16 69.90 2157 8.53 69.90 36.96 6.95
Feldspat wirkte im allge- Rgl7 69«0 1757 8.53 4.0 69.90 36.96 6.95 14,16
meinen  ungunstig. Die Rg 1 69.90 1357 8.53 8.0 69.90 36.96 6.95 4,08 7,08
Masse wurde strengfliissiger Rg 25 69.90 957 12,53 80 6990 26.07 6_95 088 gi;

Rg 18 69.90 9.57 853 120 69.90 26.07 6.95 3'04 12.24

und begunstigte Porositaten
der Deckmasse. Noch un-
gunstiger wirkte der Ersatz
durch Natron, der starke
Porositat des Emails nach

Zahlentafel 3.

Zusammensetzung der Schmelzmasse zweier weilRer

Deckemails.

sich zog. Be-
: s e Feld- Feuer- .
Gute Ergebnisse zeitigte zeich Schmelzbarkeit spat stein B203 HajO pPbOo zno ca E2 Kryo- Ba o
der teilweise Ersatz des nung litb
) . % % % % % % % 9 %
Bleioxyds durch Borséaure, 0 % 0
doch durfte nicht bis zur R 1 schwer..1'Ss 380 122 90 85 160 60 55
s1li iti R 7 lelchter ' ' : ‘ 5.0
vélligen Beseitigung des 40.0 20,0 11,0 150 50 55 35
Bleioxyds gegangen werden, '
da dann de_utllche Neigung Zahlentafel 4. “ maunuisse IUT 11
zurdFaItentSIdungV mﬁr:(be}r masse zweier weier Deckemails.
wurde. as erhaltnis
17,57% B23 zu 4% PbO Be- Feld- Feuer- Chile- Kalzi-
durfte den hochst zulassi- zeich-  Schmelz* ) Borax  sal- nieite Mennige 2% FIUB- Kryo-
i barkeit spat stein ge . 2.0
gen Borséauregehaltangeben. nung peter  Soda oxyd  spat lith .
Schlecht wirkte jeder Er- Teile  Teile Teile  Teile Teil M
- Tell i " )
satz durch Natron, dabei ere elle. Teile  Tpjie Teile
traten sofort starke Porosi- R1 schwer 380 12,00 2452 6,20 3,86 16.42 60 55 50
taten auf. R7 leichter 400 2452 595 154 50 55 45
XXVI.U
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Als Zusatz zur Frittmasse bewéhrten sieh Ton und
Feuerstein recht gut, man hatte sich aber vor zu grof3en
Zusatzmengen zu hiten, da ein UeberschuR Abspringen
des Emails” zur Folge hat. Zu groRe Mengen Feldspat
erzeugen pordses Email. 15 % Ton oder ein Gemenge
von 10 % Ton und 10 % Feuerstein durfen nicht tber-
schritten werden. Zum Anmachen der Mahlmasse
mengt man am besten 100 Teile Frittmasse mit 15 Teilen
Ton und 60 Teilen Wasser.

Die Deokemailmassen werden im Gegensatz
zu den Grundmassen zu einer glasigen Masse verschmo -
zen und zum Mahlen mit 5% Ton, 8 % Zinnoxyd und
45 % Wasser angemacht. Um beste Wirkung des Deck-
emails zu erzielen, muB sein Flussigkeitsgrad demjenigen
des Grundemails angepaflt sein. Ist das Deckemail zu
strengflissig, so entsteht eine blasige Oberflache. Bor-
saure befordert den Flussigkeitsgrad, bewirkt aber
leicht Faltenbildung, insbesondere bei an und fur sicu
schwerer schmelzbaren Massen. Als Ersatz fiur Natron
und fur Bleioxyd férdert es die Undurchsichtigkeit des
Emails. Die gleiche Wirkung hat Kryolith; Mengen von
mehr als 10 % bewirken leicht Faltenbildung. Als best-
bewahrte weie Deckemails werden die in Zahlentafel 5
angefihrten Massen empfohlen.

Bestbewéahrte weiBe Deckemail-
massen.

Zahlentafei 5.

Zusammensetzung fur 100 Teile
geschmolzene Masse
Bestandteile

R14 E1 E28 E1 E 18

Teile Teile Teile Teile Teile
Feldspat.. 38,0 33,00 40,00 38,00 33,00
Flint..... 12,0 12,00 — 12,00 12,00
Borax 10,9 24,52 54,50 24,52 24,52
Natronsalpeter. 62 620 595 620 6,20
Kalzinierte Soda . 77 386 — 3,86 3,86
Mennige 21,6 21,60 10,30 10,42 16,42
Zinkoxyd.. 6,0 6,00 500 6,00 6,00
FluBspat 55 550 550 550 5,50
Kryolith 50 500 — 5,00 10,00
Bariumkarbonat . — — 450 — .
BOrsaure.......... — — 8,85 _ —

1UU  Leilu miu o«

8 Teilen Zinnoxyd und 45 Teilen Wasser angemacht.

ouuiuowmaooo vrciuuu

2. Die Verfahren ohne Grundemail.
untersuchten Massen wurden in Mengen von 5 kg je
nach ihrer Schmelzbarkeit 30 bis 45 min lang geschmol-
zen und nach Verflissigung samtlicher Bestandteile in
Wasser abgeschreckt. Man tragt die Masse wiederum
mittels einer Spruhdidse auf und brennt sie nach griand-
licher Trocknung wahrend 3 bis 6 min bei 730 bis 790°
ein. Zur Untersuchung der Massen fur farbiges Email
gelangte je eine Feuerstein- und eine Feldspatmasse
(Zahlentafel 6), deren Zusammensetzung planmaRig
verandert und in ihren Wirkungen gepruft wurde.
Zahlentafel 6. Emailmassen fir farbiges Email

ohne Grundmasse.

Zusammensetzung der Mahl-

Zusammensetzung der 3
9 masse fir 100 Teile Schmelz-

geschmolzenen Masse

Be- masse
zeich- .2 L o o . ﬁ% @: éé ﬁ’ b
nun < é j 0

9 P « P S % F% * o] b {;: U4 g S

s
% % % % 9% Teile Teile Teile Teile Teile

Eg 7 62,70 13,57 8,53 15,20 62,70 36,96 6.95 1551
Eg 4a 23,56 12,13 2,26 62,05 64,30 4,63 2,30 62,05

Der EinfluR des Wechsels und des Ersatzes einzelner
Bestandteile der Masse unterschied sich nicht wesent-
lich von den bei den Deckemailmassen beobachteten
Wirkungen. Kryolith und Borsaure bewirkten leicht
Faltenbildung. Bleioxyd erhéhte den Glanz, férderte
das Haften am Untergrinde und bewdahrte sich in

44. Jahr». Nr. 26.

Mengen von 30 bis 40 % in der geschmolzenen Masse
Im besten Zum Anmachen der Auftragmasse bewdahrte
sich ein Zusatz von4 Teilen Ton, 1 Teil Farbstoff (handels-
ubliches blaugrines Farboxyd) und 45 Teilen Wasser sehr
aut Da in der Praxis haufig die Wiederholung des Auf-
trages infolge unerwinschter Ténung oder von Fleckig-
keit notwendig wird, stellte man die Eignung der ver-
schiedenen Massen hierfar durch zweimalige Emaillie-
rung fest. Samtliche Emails, die sich beim ersten Auf-
trag gut bewéhrt hatten, vertrugen die zweite Emaillie-
rung ganz gut; jene Massen jedoch, die schon beim ersten
Auftrage Neigung zu Blasenbildung gezeigt hatten,
taten dies bei wiederholter Behandlung in erhdhtem
MaRe. Zahlentafel 7 gibt das Mischungsverhaltnis von
vier bestbewédhrten, kennzeichnenden Emailmassen dieser

Art an.

Zahlentafel 7. Bestbewédhrte Mahlmassen fir ein-
faches farbiges Email.

Zusammensetzun g der Mahimasse
fur 100 Teile Schmelzmasse

Rohstoffe Rh14 Ro5 Ko6 |IRo7
Teile Teile Teile 1 Teile

Feuerstein......... 47,70
Feldspat 47,05 47,05 47,05
Borax 36,96 50,57 36,94 23,32
Chilesalpeter 6,95 4,63 463 4,63
MeNnNige...coovvvnnnn. 30,81 22,71 22,71 2271
Kalzinierte Soda 390 7.64 1142

Beim Studium einfacher weier Emails wurde ge-
trachtet, bereits in der Schmelzmasse weitestgehende
Undurchsichtigkeit zu erreichen, da eine zu groBe
Menge von Zinnoxyd als Zusatz beim Anmachen leicht
schwarze Flecke infolge Reduktion eines Teiles des
Zinnoxydes bewirkt. Man muB sich darauf beschranken,
der Anmachmasse neben 4 Teilen Ton und 45 Teilen
Wasser nur 4 Teile Zinnoxyd auf 100 Teile Schmelz-
masse zuzusetzen. Insgesamt wurden 33 verschiedene
Massen untersucht und ihre Bestandteile planmaRig
mannigfach verandert. Dabei zeigte sieh, daB FluB-
spat, Kryolith, Antimonoxyd und Zinkoxyd zwar auch
hier die Undurchsichtigkeit forderten, im Ubrigen aber
verschiedentlich ungunstig wirkten. Kryolith, Fluf3-
spat und Zinkoxyd forderten die Faltenbildung, wéh-
rend Antimonoxyd den Glanz des Emails verminderte.

DisPen letzteren Uebelstand brachten auch Zirkonoxyd
und -silikat. Die besten Ergebnisse wurden mit Email-
massen erzielt, die etwas Antimonoxyd enthielten,
ferner mit Massen, bei denen an Stelle héheren Borax-
Zusatzes etwas Kryolith eingebracht worden war.
Zahlentafel 8 zeigt die Zusammensetzung zweier
bestbewéhrter verhaltnismaRig einfacher WeiBemail-
massen.

Zahlentafel 8. Bestbewahrte Mahlmassen fur ein-

faches weiles Email.

Zusammens etzung der |
Mabhlinasse

Bestandteile

Ro 16 Ro 38
Teile Teile
Feldspat 45,05 45,05
Borax 50,57 39,67
Chilesalpeter. 4,63 4,63
Mennige . 22,71 22,71
Kalzinierte Soda.......ccce... 3,85 6,87
AntimonoXyd....ceivininnens 2,00 2,00
Kryolith ~ 4,00
WeiRe Emaillierungen in einfacher Auftragung
(ohne Grundmasse) sind zwar leicht ausfuhrbar, sie
fallen aber niemals so undurchsichtig und auch im

ubrigen zufriedenstellend aus wie gleiche Emails mit
Untergrundmasse; dagegen lassen sich farbige Emails
auch einfach, ohne Grundmasse, in durchaus einwand
freier Ausfiihrung herstellen. (7. Irresberger.



26. Juni 1924.

Verwendung von Hochofenzement.

Das Reichs-Verkehrs-Blattl) bringt folgenden Er-
laR des Reichsverkehrsministers vom 20. Mai 1924:

,Die vorliegenden behdrdlichen Aeuflerungen uber
die seitherigen Erfahrungen mit Hochofenzement haben
ergeben:

A. Hochofenzement aus Werken, die dem Ver-
ein deutscherHochofenzementwerke angehéren.

1. Abbinden. Hochofenzement hat sich in fast
allen Féallen gut bewéhrt. Mehrfach ist festgestellt, dal
er langsamer abbindet als Portlandzement.

2. Lagerbestandigkeit. SachgemaRe und
trockene Lagerung hat keinen oder doch nur einen ge-
ringen, unwesentlichen EinfluR auf das Abbinden und
die Erhartung. Von einer Behérde angestellte umfang-
reiche vergleichende Versuche uber die Lagerbestandig-
keit von Hochofen- und Portlandzement haben keine
deutlichen Unterschiede ergeben. Nichtsdestoweniger
muB nach dem Ergebnis einer groBen Anzahl von Be-
richten, in denen angegeben wird, da Hochofenzement
gegen langes Lagern empfindlicher ist, an der Forde-
rung, ihn tunlichst frisch zu verarbeiten, festgehalten
werden.

3.Verwendung bei Eisenbetonbauten. (Rost-
sicherheit der Eiseneinlagen.) FuUr Eisenbetonbauten
wird Hochofenzement vor allem im Ruhrbezirk far In-
dustriebauten von Privatfirmen verwendet. Wenn ver-
einzelt ein Rosten der Eiseneinlagen festgestellt wurde,
so war es auf saurehaltige Dampfe oder Flussigkeiten
und zu geringe Ueberdeckung bei undichtem Beton zu-
rickzufuhren. Der Zement selbst verursachte keine
Schéaden.

4. Verhalten gegen chemische Einflusse.
Gegen chemische Einflisse erwies sich der Hochofen-
zement widerstandsfahiger als der Portlandzement.
Er wird deshalb fir gewisse Industriebauten gern ver-
wendet. Auch bei Bauten im Moor und an der See hat
er sich bewahrt; jedoch sind im letzteren Falle die Aus-
spulungen der Oberflache frischen Betons wegen des
langeren Erhartungsvorganges unter Umstanden stéarker
als bei Portlandzementbeton.

5. Frostwirkung. Frost unterbrichtdie Erhartung
des Hochofenzements ebenso wie diejenige anderer
Zemente, von mehreren Berichterstattern wird indes die
Frostempfindlichkeit des Hochofenzements hervorge-
hoben. Nach Aufhdren der Frosteinwirkung nimmt die
Erhértung ihren Fortgang.

6. Wasserzusatz. Mehrere Stellen, vor allem
solche, die Zement in grofRerem Umfange verwenden,
heben hervor, daR Hochofenzement reichlichen Wasser-
zusatz bei der Herstellung von Beton erfordert. Das
Feuchthalten wahrend des Erhartens ist ebenso wie bei
anderen Zementen von besonderer Wichtigkeit.

B. Hochofenzement ohne Bezeichnung der Her-
kunft.

Die Urteile, aus denen nicht hervorgeht, daB es
sich um Zemente des Vereins handelt, lauten sehr ver-
schieden. Schlecht bewdahrt hat sich in wiederholten
Féallen der Hercyniazement.

C. SchluRfolgerung.

Demnach sind die Erfahrungen der letzten Jahre
seit dem Erlal des vormaligen preuflischen Ministers
der offentlichen Arbeiten vom 22. November 1917
— 111. 2597. A. B./l. 6. D. 14 554 — die gleichen, wie
sie schon jenem Erlal zugrunde lagen.

Die Bestimmung, dal Hochofenzement madglichst
frisch verarbeitet werden soll, muf? ihre Gultigkeit bei-
behalten.

Mit Rucksicht darauf, daR die gestérten Verhalt-
nisse der Nachkriegszeit die Beschaffung und Verwen-
dung von Zement und eine sichere Beurteilung seiner
Eigenschaften erheblich erschwert haben, erscheint es
zweckmaRig, Uber das Verhalten von Hochofenzement,

J) Nr. 16 (1924) vom 26. Mai.
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dessen Verwendung an sich keinerlei Bedenken entgegen-
stehen, noch weitere Erfahrungen zu sammeln.

Zur besonderen Beachtung weise ich darauf hin,
daB als Hochofenzement nur diejenigen Erzeugnisse in
Betracht kommen, die den zurzeit geltenden ,Deutschen
Normen far einheitliche Lieferung und Prifung von
Hochofenzement* entsprechen und die aus Werken
entstammen, die dem Verein deutscher Hochofenzement-
werke angehdren oder seiner regelméaBigen Kontrolle
unterstehen. Das sind zurzeit:

1. Zementwerk Alba der Gelsenkirchener Bergwerks-
A.-G. Vulkan in Duisburg,

2. Zementwerk Rheinhausen, G. m. b. H.,
hausen (Niederrhein),
3. Rombacher Huttenwerke,
hitte, in Engers (Rhein),
4. Klocknerwerke, Abteilung
Troisdorf bei Koln,

5. Zementwerk Haiger des Portlandzementwerks Rom -
bach, A.-G., Abteilung Hadamar in Hadamar, Kreis
Limburg a. d. Lahn,

in Rhein-
Abteilung Concordia-

Mannstaedtwerke, in

6. Dortmunder Zementwerk, A.-G., in Dortmund,

7. Norddeutsche Hutte, A.-G., in Oslebshausen bei
Bremen,

8. Luitpoldhitte, Berg- und Huttenamt in Arnberg
in Bayern,

9. Gesellschaft fir Zementfabrikation in Westerode bei

Bad Harzburg.

(Stand Marz 1924.)

Ich ersuche, die nachgeordneten Dienststellen an-
zuweisen, die Beobachtungen uber das Verhalten des
Hochofenzements hinsichtlich der oben angefiuhrten
Punkte fortzusetzen, und sehe einem Bericht Uber die
weiteren Erfahrungen nach Ablauf von funf Jahren ent-
gegen.”

Hochofenschlacke fir Beton.

Der preuBische Minister fir Volkswohlfahrt hat
unter dem 30. April 1924 folgenden amtlichen ErlaB
betreffend die Verwendung von Hochofenschlacke zur
Betonbereitung herausgegeben:

,In den Bestimmungen Uber die Ausfihrung von
Bauwerken aus Beton und Eisenbeton vom 13. Januar
1916 ist in § 7 Ziffer 2 b (FuBnote 4 Abs. 3) bzw. § 5
Ziffer 2 (FuBnote) bestimmt:

,Soll zerkleinerte Hochofenschlacke als Zuschlag
verwendet werden, so ist vorher zu prifen, ob sie sich
dazu eignet.”

Fur diese Priufung waren bisher die im ErlaB des
Ministeriums der 6ffentlichen Arbeiten vom 23. April 1917
— 11l 1009 A B/l 6 D 4912 — gegebenen Richtlinien
fur die Lieferung von Hochofenschlacke zur Verwendung
bei der Betonbereitung maBgebend. Da diese Richt-
linien inzwischen als veraltet anzusehen sind, hat die
Kommission zur Untersuchung der Verwendbarkeit
von Hochofenschlacke zu Betonzwecken neue Richt-
linien aufgestelltl).”

Clausthaler Ferienkursus fur GieBereifachleute.

In diesem Jahre findet wiederum ein Ferienkursus
fur GieRRereifachleute unter Leitung von Geh. Bergrat
Professor &)t.«™*ng. e. h. Osann im Eisenhuttenméan-
nischen Institut der Bergakademie vom 18. September
bis 4. Oktober statt. Der Kursus gliedert sich in einen
Laboratoriums- und einen Vortragskursus. Den Teil-
nehmern wird Gelegenheit gegeben, im AnschluB an
diesen Kursus an einem drei- bis funftagigen metallo-
graphischen Kursus teilzunehmen, um die Erstarrungs-
vorgange, die Vorgange beim Tempern usw. im metallo-
graphischen Bilde kennen zu lernen.

Anmeldungen und Anfragen sind zu richten an das
Eisenhittenmannische Institut der Bergakademie Claus-
thal.

J) Diese ,Richtlinien fur die Herstellung und Liefe-
rung von Hochofenschlacke als Zuschlagstoff fir Beton
und Eisenbeton“ sind bereits in St. u. E. 44 (1924),
S. 590/1, veroffentlicht.
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Aus Fachvereinen.

Deutscher Beton-Verein.

Der Deutsche Beton-Verein, Obercassel-Siegkreis,
hielt am 25. und 26. April 1924 seine 27. Hauptver-
sammlung in Berlin ab. Nachdem der Vorsitzende,
®t.»3ng. e. h. Alfred Hiser (Oberkassel), der im ver-
flossenen Jahr verstorbenen Mitglieder gedacht hatte,
hielt zunéchst Professor Spangenberg (Munchen)
einen Vortrag_uber

Elsenbetonbogenbricken fir grofle Spannweiten.

Wahrend die grofte eiserne Bogenbricke 300 m
Spannweite besitzt, hat man erst in neuester Zeit mit
zwei Eisenbetonbogenbricken die Spannweite von
100 m Uberschritten, ein Mal3, dem man sowohl in Bdgen
aus Mauerwerk als auch aus Beton selr nahegekommen
ist. Die groRten Hindernisse fur eine starke Steigerung
der Spannweiten bestehen in der geringen Ausnutzung
der Eiseneinlagen bei den hauptsachlich auf Druck be-
anspruchten groen Gewo6lben der Briicken und in der
Abhé&ngigkeit von den zur Bauausfiithrung erforderlichen
hoélzernen Lehrgertsten, deren Kosten manchmal ein
Drittel der Gesamtkosten des Bauwerks ausmachen,
und deren Beseitigung h&aufig mit Gefahren fur das Bau-
werk verknupft ist. Vortragender zeigte nun, wie bei
Anwendung des bekannten Systems Melan durch ein
besonderes Bauverfahren der Beton spannungsfrei ge-
halten werden kann, wodurch eine einwandfreie und
sichere Ausfihrung groRer Eisenbetonbdgen madglich
ist. Als Baustoffe empfiehlt er hochwertigen Zement
und ebensolches Eisen, z. B. Nickelstahl.

Weiter sprach Regierungs- und Baurat Gaye
(Geestemiinde) Uber den Bau des Fischereihafens zu
Geestemunde und Uber die dabei gemachten Erfah-
rungen mit GuRbeton. Die Doppelschleuse ist in
reinem GuRbeton nach dem amerikanischen Verfahren
hergestellt worden. Diese Bauweise hat es ermdglicht,
die 32 voneinander durch Fugen getrennten, bis zu 20 m
hohen Baubldocke vollstandig homogen herzustellen, wie
durch Untersuchung an zahlreichen herausgestemmten
Betonwirfeln nachgewiesen wurde. Die Festigkeit des
GuBbetons im Bauwerk im Vergleich zu der von Stampf-
beton im Bauwerk war bei den gleichen Mischungsver-
héltnissen zum Teil dieselbe, zum Teil héher. Die an
einigen Stellen der Umléaufe beobachteten Spannungs-
risse von 1/10 bis 410 mm Weite und rd. 60 bis 80 mm
Tiefe werden vom Vortragenden als bedeutungslos an-
gesehen. Bei planmaRigem Ausbau der GieRBanlagen
rechnet er noch mit einer Steigerung der Wirtschaft-
lichkeit des Guf3betonverfahrens.

Versuche Uber chemische Angriffe auf Beton

hat die Emschergenossenschaft in Essen in Verbindung
mit der Bautechnischen Versuchsanstalt der Technischen
Hochschule in Karlsruhe ausgefiihrt. Ueber sie berichtete
Oberingenieur von Bulow (Essen) vom Standpunkt des
Bauingenieurs aus. An einer Reihe von Lichtbildern zeigte
er zuDaohst Zerstérungen, wie sie bei verschiedenen
Bauwerken der Emschergenossenschaft durch sulfat-
haltige Grundwasser vorgekommen sind, ferner die Aus-
besserungsweise derartiger Bauwerke und bautechnische
Vorkehrungen zur Abhaltung von Grundwasserangriffen.
Die Laboratoriumsversuche, bei denen Portlandzement
mit TraBzusatz und zwei Hochofenzemente ver-
wandt wurden, ergaben zwar, dafl sich manche Mischun-
gen besser bewdahrt haben als andere, und dal? auch ein
guter Hochofenzement verhéaltnismaRig besser ist als
ein Portlandzement; keine der gepriften Mischungen hat
aber den Angriff einer 2 (/jprozentigen Magnesiumsulfat-
lé6sung zwanzig Monate hindurch ausgehalten. Die
vollstandige Auswertung der umfangreichen Versuche
wird noch langere Zeit in Anspruch nehmen. Vor-
tragender hofft, dal sich mit Hilfe der tonerdereichen
Zemente und anderer neuartiger Bindemittel doch noch
ausreichend sulfatbestandige Betonmischungen werden
hersteilen lassen.

Aus Fachvereinen.
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Ueber den
Einsturz der Gleno-Talsperre

in Oberitalien berichtete tDr.“*ng. W. Petry (Ober-
cassel), der die Unfallstelle im April d. J. besucht hat.
Nach ihm ist der Hauptgrund fur den Unfall in der sehr
mangelhaften Bauausfuhrung zu erblicken. Die Tal-
abschluBwand, die einen Teil der aufgeldsten Konstruk-
tion zu tragen hat, ist in Bruchsteinmauerwerk mit
Kalkmaortel, zum Teil sogar mit Fettkalkmortel aufge-
mauert und auf den glatten Felsen ohne Verzahnungen
0. dgl. aufgesetzt, so dall das Stauwasser in das Bruch-
steinmauerwerk und in die Fuge zwischen Grundmauer
und Felsen eindringen konnte. So entstand ein standig
zunehmender Unterdrick, der um so groBer wurde, je
mehr das Stauwasser stieg. Der Beton der aufgeldsten
Konstruktion ist zwar ebenfalls an vielen Steilen mangel-
haft ausgefiihrt, hatte aber doch so viel Festigkeit, dal
er die auftretenden Druck- und Zugspannungen aushalten
konnte. Das Zerstérungswerk wird daher nicht in der aufge-
l6sten Betonkonstruktion begonnen haben, sondern indem
schlechten Fundament des Bruchsteinmauerwerks.

Zum SchluB schilderte der Vortragende noch einige
recht interessante Betonausfihrungen von Bodenent-
wasserungsanlagen in Oberitalien.

3)IPL*3ng. F. Baumstark von der Firma Franz
Schluter, A.-G., Dortmund, sprach sodann uber

Neuere Ausfuhrungen in Eisenbeton fir Kohlenférderung
und -Verarbeitung.

Er zeigte zunachst die neuzeitliche Querschnitts-
und Grundrigestaltung im Stollen, die in Verbindung
mit wagerechten und senkrechten Quetschfugen ein viel
wirksameres Mittel gegen die Zerstdrung des Ausbaues
ist als UbermafRige Starke. Neben dem Gebirgsdruck
ist auch die unter Tage herrschende Warme Ursache der
Zerstdrung der Eisenbetonbauten, da durch sie dem
Beton das zum Abbinden erforderliche Wasser entzogen
wird. Durch den Einbau von Wasserrohren kann der
Wassergehalt auf der fur die Erhartung notwendigen
Hohe gehalten werden. Vom Gewinnungsort der Kohle
fuhrte dann der Vortragende zu den Stéatten ihrer Auf-
bereitung und zé&hlte die Schwierigkeiten auf, die sich
der Gewinnung einer geniigend und gleichm&Rig trockenen
Kohle infolge ihres Ton- und Lettegebalts entgegenstellen.
Die Entwasserung ist schon bei einer Schitthéhe von 8 bis
10 m Starke stark beeintrachtigt. Durch Einbau von Quer-
und Langswéanden in Tirme mit bisher wesentlich gréRerer
Schiutthdhe oder durch Einbau von Zwischentrichtern
hat sich ein wesentlicher Fortschritt erzielen lassen.

Der Vortragende berichtete sodann Uber die bei
Kokskohlentiirmen infolge der Bodensenkungen er-
forderlichen MaRnahmen. Die den Kohlensilo tragenden
Saulen werden durch einen Horizontalschnitt in einen
Ober- und einen Unterteil zerlegt, die an den Beruhrungs-
punkten schachbrettartig ineinandergreifen. Das Ge-
raderichten des Turmes erfolgt dann derartig, da nach
dem Schiefstellen durch Anheben des oberen Teils mit-
tels hydraulischer Pressen entsprechend vorgerichtete
Eisenteile in die Fugen eingebracht und vergossen werden.
Bei allen Bauten im Bodensenkungsgebiet ist die An-
ordnung statisch bestimmter Tragkonstruktionen zur
Vermeidung von Zusatzmomenten infolge Verschiebung
der Auflager anzustreben. An ausgefuhrten Beispielen
zeigte der Redner die Mdglichkeit dieser Anordnung
durch Verwendung von Gelenken, ganz besonders durch
Auflagerung des Bauwerks auf nur drei Punkte. Unter
anderem wurde der zurzeit in der Ausfihrung begriffene
65 m hohe Forderturm der Grube Mauritz der Staats-
minen in Heerlen voreefihrt.

Baudirektor Kennerknecht (Muhldorf) schilderte
die neue

GroRwasserkraftanlage des Innwerks,

die gleichzeitiy mit denen des Walchenseewerks und
der mittleren Isar entstanden ist. Die Anlage grup-
piert sich um die oberbayerische Stadt Muhldorf. Ein
mit Druckluft gegrindetes Wehr staut den Inn bei
Niederwasser um etwa 6,5 m auf und leitet das Be-
triebswasser durch einen 20 km langen Oberwasser-
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kanal dem Kraftwerk bei Téging zu, wobei die grofite
Wassermenge von 300 m3/sek eine grote Kraftentwiek-
lung von 100 000 PS entfaltet; durch einen 3 km
langen Unterwasserkanal fliet das Betriebswasser
wieder in den Inn zurick. An Hand von Lichtbildern
wurde der Bau der Wehranlage, des Krafthauses mit
Wasserschlo und der Hohrbahn beschrieben. Fur die
16 Uber den Kanal fuhrenden StraBenbricken ist durch-
weg Beton mit und ohne Eiseneinlagen gewahlt worden.
Eine dreigleisige Eisenbahnbricke ist ebenfalls in Stampf-
beton als Dreigelenkbogen ausgebildet. Nur zwei Eisen-
bahnbriicken mufiten wegen der geringen verfiigbaren
Konstruktionshéhe in Eisen ausgefuhrt werden.
Schliefllich erstattete Oberingenieur Kraus von der
Allgemeinen Hochbaugesellschaft in Dusseldorf einen
Bericht Uber das in Dusseldorf errichtete erste deutsche

Eisenfcetonhochhaus.

Das Gebé&ude, das ganz in Eisenbeton hergestellt
ist, besteht aus zwei Seitenfliigeln mit sieben aufgehenden
und aus der Turmpartie mit zwo6lf aufgehenden Ge-
schossen. Das Bauwerk ist bis zur Turmhelmspitze etwa
56 m hoch. Die Decken in den einzelnen Geschossen
sind fur eine Nutzlast von 300 bis 350 kg/m2 berechnet
und als Rippendeeken mit einem Abstand der Rippen
von 1,30 m ausgefuhrt. Im Turmhelm ist ein Wasser-
bassin von 31 m3 Inhalt fuir Feuerloschzwecke unter-
gebracht. Dem Personenverkehr dient ein Paternoster-
aufzug, der die unteren sieben Geschosse durchfahrt,
wahrend ein sehnellfahrender Kabinenaufzug mit
1,5 m/sek Geschwindigkeit den Verkehr nach den Turm-
etagen vermittelt.

Den Schluf3 der Sitzung bildete eine Aussprache
uber die
Notwendigkeit und ZweckmaRigkeit der Verwendung hoch-
wertiger Zemente und des Schmelzzements,

die von 'Jr.-Qftg. Petry eingeleitet wurde. Nach einer
Aufzahlung der Merkmale der neuartigen Bindemittel,
die teils hochwertige Portlandzemente, teils tonerde-
reiche Schmelzzemente darstellen, wies er auf die er-
freuliche Tatsache hm, daR die deutschen Zementver-
bande neuerdings die Absicht kundgegeben héatten, der
Frage der Herstellung derartiger Zemente naherzutreten,
so daB die Verbraucher es bald nicht mehr nétig hétten,
ihren Bedarf im Ausland zu decken. Ein deutscher
Industriekonzern werde in einigen Monaten einen dem
franzésischen gleichwertigen Schmelzzement auf den
Markt bringen. Die Vorteile der Verwendung derartiger
Zemente seien u. a.: Schnellere Inbetriebnahme von
Bauwerken, Beschleunigung von Ausbesserungsarbeiten,
so z. B. von StraBenbefestigungen, schnellere Aus-
schalung und damit Schalholzersparnis bei Eisenbeton-
bauten und Betonwerksteinherstellung. Der hochwertige
Portlandzement sei naturlich hoch im Kalkgehalt. Seine
Saurebestandigkeit sei daher noch unsicher, wahrend
der tonerdereiehe Zement den Angriffen der Beton-
schadlinge grolRen Widerstand entgegensetze. Ander-
seits seien bei diesem Beobachtungen Uber Festigkeits-
riackgénge, namentlich dor Zugfestigkeit, gemacht worden.
Er verwies dann auf die Veréffentlichung von Dr. Hum -
mel im ,Bauingenieur®, der hei tonerdereichen Zemen-
ten UnregelméaBigkeiten im Abbindevorgang festgestellt
hat sowie groRRe Abbindewarme und hohe Schwind-
Spannungen bei Lufterhartung. Die hohe Druckfestig-
keit des aus derartigem Schmelzzement hergestellten
Betons stehe aber auBer Frage. In Mischung 1:2:3
habe der Beton bei einem Tag Alter eine Druckfestigkeit
von 421 kg/cm2gehabt. Nach zwei Tagen sei die Biege-
festigkeit etwa die gleiche wie sonst nach drei Monaten.
Er erdrterte sodann die Vorschlage von Gehler, die
dieser auf der diesjahrigen Zementtagung gemacht hat
und von denen hier nur erwéhnt sei, daB von hoch-
wertigen Zementen nach drei Tagen 200 bis 250 kg/cm?2,
nach sieben Tagen 300 bis 350 kg/cm2 Druckfestigkeit
gefordert werden. Sein eigener Wunsch geht dahin,
dal nach zwei bis drei Tagen mindestens 200 bis
250 kg/cm2 Druckfestigkeit vorhanden sein muBten.
Die hochwertigen Portlandzemente erreichten nicht ganz
die Anfangsfestigkeit der tonerdereichen Schmelz-
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zemente, kdnnten aber nach den Untersuchungen von
Rdth in ,Beton und Eisen* im allgemeinen mit ihnen
in Wettbewerb treten. Der Preis fur hochwertige Port-
landzemente sei etwa das 1,2- bis |,3fache, der des
Schmelzzements das 3- bis 4fache des normalen Zements.
Der Mehrpreis wird zweifellos zur Erzielung besonderer
Wirkungen angelegt werden. Auch die Festigkeit nor-
maler Zemente musse eine Steigerung erfahren. Eine
solche sei sehr wohl moéglich, da nach den Veroffent-
lichungen des Portlandzementvereins die Festigkeit von
250 kg/cm2 nach 28 Tagen gemischter Lagerung im
Mittel weit Gberschritten werde. Man solle daher diese
Zahl durch den Wert von 350 kg/cm2 ersetzen.

In der Aussprache hob Dr. Miuller (Kalkberge),
der Vorsitzende des Portlandzement-Vereins, hervor,
daR man durch feinere Mahlung und andere MalRnahmen
die Festigkeit der Zemente wesentlich steigern kdnne.
Der Preis wirde dadurch allerdings wesentlich hdher,
mindestens um 25 %, und es ware eine wirtschaftliche
Erwagung, ob man nicht durch etwas hdheren Zusatz
von normalem Zement zum Beton zum gleichen Ziele
kommen konnte. Der grofRere Zementzusatz wirde auch
eine groBere Rostsicherheit der Eiseneinlagen zur Folge
haben. Was die allgemeine Erhéhung der Normen be-
trifft, so steht er persénlich auf dem Standpunkt, daf
die Festigkeitsvorschriften den Bedurfnissen der Tech-
nik und dem gegenwartigen Stand der Zementindustrie
entsprechend gesteigert werden koénnten. Die von
Gehler gepriuften sogenannten hochwertigen Zemente
deutscher Herkunft entstammten der laufenden Fabri-
kation der betreffenden Werke und stdnden hinter den
Osterreichischen Zementen nicht zurtck. Dr. Kiuhl
(Lichterfelde) brachte zum Ausdruck, dall die glan-
zenden Ergebnisse der Normenprifung bei hochwertigen
Zementen auf die Verhdltnisse in der Praxis nicht ohne
weiteres Ubertragbar seien. Er habe gefunden, daR der-
artige Bindemittel gegen verschiedenartige Behandlung
sehr empfindlich seien. Ein hochwertiger Hochofen-
zementl) habe beispielsweise bei der Erhartung in einem
Raum von 18 bis 200 C eine Druckfestigkeit von
240 kg/cm2gezeigt, in einem Raum von 10 ' eine Druck-
festigkeit von 92 kg/cm2 Die tonerdereichen Zemente
seien wohl gegen Sulfat bestédndig, gegen Sauren aber
nicht. Der bekannte Erzzement sei ihnen in dieser Be-
ziehung sicherlich Uberlegen. Professor S. M uller, der
eine Auskunft Uber das elastische Verhalten der neuarti-
gen Bindemittel verlangte, erhielt von Professor Gehler
(Dresden) und Professor Rith (Darmstadt) zur Ant-
wort, dall in dieser Hinsicht Bedenken nicht bestehen.
Die Angaben des letzteren bezogen sich auf Dyckerhoff-
Zement (Marke Doppel), den er selber grundlich gepruft
hat. Dr. Haegermann (Karlshorst) wies auf einige
weitere Nachteile der tonerdereichen' Zemente hin, ihre
hohe Schwindung, ihre groBe Empfindlichkeit gegen
Streckung mit Kalk oder Portlandzement und die Un-
maoglichkeit der Arbeitsunterbrechung bei ihnen. Auch
ihre Bestandigkeit im Wasser sei noch nicht einwand-
frei festgestellt. Demgegeniber hob Professor ®r.*Qtig.
Loser (Dresden) hervor, daB er mit einem derartigen
Bindemittel einen groRen Betonbehdalter innerhalb von
drei Tagen gegossen, ausgeschalt und verputzt habe.
Die durch die Preiserhdhung bedingten Mehrkosten
seien unerheblich im Vergleich zu den Gesamtkosten.

Dr. A. Oultmann.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen3d.
((Patentblatt Nr. 24 vom 12. Juni 1924))

KIl. 7 ¢, Gr. 20, M 81 337. Rohrwalze. Fritz Martin,
Kaichen (Hessen).

KI. 7f, Gr. 1, B 110531. Reifenwalzwerk, insbe-
sondere fur das Vor- und Fertigwalzen von Radreifen.

1) Seine Herkunft wurde nicht angegeben. Vermut-
lich handelt es sich um ein belgisches Erzeugnis.

Der Berichterstatter.

2) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenenTage
an wéahrend zweier Monate fur jedermann zur Einsicht
und Einsprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.
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Hermann Berg, Godesberg, und Gerhard Homey, Kéln,
Klapperhof 49.

Kl. 12 e, Gr. 2, B 107 516. Drehfilter zum Ent-
stauben von Gasen auf trockenem Wege. Carl Heinrich
Borrmann, Essen (Ruhr), Semperstr. 16.

Kl. 12 e, Gr. 2, M 82 836. Zusatz z. Anm. M 56 977.
Verfahren und Vorrichtung zur elektrischen Abschei-
dung von Schwebekdrpern aus gasformigen Stoffen.
Erwin Méller, Brackwede i. W.

KI. 12 e, Gr. 2, N 21 946. Vorrichtung zum Reinigen
von Gasen. Heinrich Nolze, Kaiserslautern, Glocken-
stréaé 34

KI. 13 g, Gr. 3, K 85 766. Kesselanlage mit Warme-
speicher. ©t.«*ng. Clemens Kielelbach, Bonn, Poppels-
dorfer Allee 58a.

KI. 18 a, Gr. 3, G 60 566. Verfahren zur Reduktion
von oxydischen Eisenerzen durch Methan oder methan-
haltige Gase. Gelsenkirchener Bergwerks-Akt.-Ges.,
Abteilung Schalke, Gelsenkirchen.

KI. 18 a, Gr. 12, G 59 692. Verfahren zum Beheizen
von Winderhitzern und Winderhitzer. Gelsenkirchener
Bergwerks-Akt.-Ges., Abteilung Schalke, und Emil Op-
derbeck, Wildenbruchstr. 78, Gelsenkirchen.

KI. 18 b, Gr. 14, M 79 002. Regenerativofen mit um-
kehrbarer Flammenfihrung und Verfahren zum Betrieb
desselben. Miami Metals Company, Chicago.

KIl. 24 e, Gr. 3, Sch 61 736. Gaserzeuger mit sich
nach unten verengendem Schacht und sich anschlieBen-
dem erweiterten Aschensack. Herbert L. H. Schmidt,
Charlottenburg, Suarezstr. 31.

KIl. 31 b, Gr. 9, V 18 722. Verfahren und Einrich-
tung zum Einbringen des grinen Fuflkernes in die Form
fur Motorgehduse. Vereinigte Modellfabriken Berlin-
Landsberg a. W., G. m. b. H., Landsberg (Warthe).

KIl. 310, Gr. 6, V 18 724. Mischvorrichtung fur
Formsand. Vereinigte Schmirgel- und Masehinen-
Fabriken, Akt.-Ges., vormals S. Oppenheimer & Co.,
und Schlesinger & Co., Hannover-Hainholz.

Kl. 31 ¢, Gr. 7, K 86 813. Zusatz z. Pat. 363 616.
Vorrichtung zum Ausheben von Modellen oder Form-
platten. Ernst Kéhler, Hannover-Laatzen.

Kl. 31 ¢, Gr. 8, H 95900. Gieleinrichtung zum
Fallen von Schleuderguf3formen. Johann Holthaus,
Gelsenkirchen, Hochofen.

KIl. 31¢c, Gr. 9, M82 612. Kokille, insbesondere zum
Ausgielen von Lagerschalen. Hugo Mduller, Goéttingen.

KI. 31 ¢, Gr. 25, A 41 320. Vorrichtung zum Aus-
gieBen von Lagern mit Weimetall. Allgemeine Elek-
tricitats-Gesellschaft, Berlin.

KI. 42 k, Gr. 23, D 43 488. Harteprufer zur Be-
stimmung der Brinellhéarte. Dusseldorfer Maschinenbau-
Akt.-Ges., vorm. J. Losenhausen, Disseldorf-Grafenberg.

Kl. 47 f, Gr. 21, K 85369. Druckfester Kessel.
Fried. Krupp, Akt.-Ges., Essen (Ruhr).
KIl. 49f, Gr. 6, F 54556. Kohlenstaubbeheizter

Wwarmofen. Sipl.sQng. Alfred Fischer und Igor Ratnowsky,
B.-Gladbach.

KI. 49 f, Gr. 18, D 44 714. Schweien von schwer
zuganglichen Rohrleitungen. Deutsch-Luxemburgische
Bergwerks- und Hutten-Akt.-Ges., Dortmund.

Deutsche Reichspatente.

Kl. 18 b, Gr. 20, Nr. 383 893, vom 17. August 1921.
Zusatz zum Patent 331 8641). Dr. Henri Terrisse und
Dr. Marcel Levy in Genf, Schweiz. Verfahren zur
Herstellung von Gegenstanden aus saurebestandigen Eisen-
Silizium-Legier ungen.

Silizium-Eisen-Legierungen die nach dem Haupt-
patent und dem Zusatzpatent 374 149 drei oder vier
Metalle enthalten, werden homogener, séurebestandiger
und gegen plétzlichen Temperaturwechsel widerstands-
fahiger, wenn man die Legierung zunéchst einmal oder
mehrmals in Barren gielt, diese von neuem schmilzt
und dann erst in die Formen gieBt. Ferner werden die
gegossenen Gegenstande nachtréaglich auf eine Tempe-
ratur von 200 0 bis 800 0 und dariber erhitzt.

*) Friheres Zusatzpatent 374 149.

44. Jahrg. Nr. 26.

KL 18 a, Gr. 6, Nr. 381 506, vom 7. Méarz 1922. Ma-
schinenbau-Akt.-Ges. Tigler in Duisburg-Meide-
rieh und Adolf KippersinKéln-Kletten-
berg. Kiubelsicherung fiir Hochofenbegichtung.

Die Sicherung des Kibelstangenknopfes, die be-
sonders fiir senkrechte Hochofenaufziige bestimmt ist,

soll von der Bedienung
des Kubeldeckels unab-

hangig sein. DemgemanR
wird der das Haken-
maul a verschlieBende

schieberartige Riegel b

derart durch Seilztige d

mit der Umlenkrolle c

fur das Kiubelseil ver-

bunden, daR in der un-

tersten Stellung des Ku-

bels der Schieber nach

oben gezogen wird und

das Hakenmaul freigibt,

um so den leeren Kibel

gegen einen vollen aus-

wechseln zu kénnen. Mit

T Beginn des Anhebens des

Kubels werden die Seil-

zuge d fur den Schieber mit einer solchen (konstanten)
Nacheilung gegeniiber dem Lastseil e eingeholt, dal}
sich erst der Schieber vor das Hakenmaul legt, wahrend
anschlieBend die beiden Seile gleichméaRig aufgewickelt
werden, um eine stdrende Hangeseilbildung zu verhuten.

KIl. 18 CGr. 9,Nr. 381 507, vom 6. Oktober 1921.
Kaltwalzwerk und Prazisionszieherei Kraft
& Co., G.m. b. H.,, in Hohen-

limburg i. W.  Vorrichtung
zum Blankglihen von Bandeisen
u. dgl.

Wahrend des Abkihlens wird

Uber den Gluhtopf a eine Haube

b gestulpt, wobei zwischen

Haube und Gluhtopf ein Luft-

raum verbleibt. Dadurch wird

das Eindringen von atmosphéa-

rischer Luft in das Innere des

Gluhtopfes wahrend der Ab-

kihlung sehr beschrankt, und

fl ferner wird dadurch, daR die

'ff Gluhtépfe nicht der Wirkung

der atmosphéarischen Luft und

damit der Verzunderung ausgesetzt sind, eine langere
Haltbarkeit derselben erzielt.

KL 18 a, Gr. 14, Nr. 382 332, vom 24. April 1921.
Peter Kohler-Preil in Saarbrucken. Gitterwerk
fur Winderhitzer und Warmespeicher.

Die an sich bekann-
ten gewellten Gittersteine
werden nach der Erfindung
mit wagerechten Durch-
gangsdffnungen a versehen,
um in dem Gitterwerk neben
den senkrechten Kanélen b
auch wagerechte Kanale a
zu bilden.

KIl. 18 b, Gr. 16, Nr. 383 183, vom 24. April 1921.
Usines Métallurgiques de la Basse-Loire in Paris.
Verfahren zur Verringerung des Abbrandes beim Thomas-
prozef3.

Um den bei der Verarbeitung von grauem, silizium-
reichem Roheisen im Konverter auftretenden starken
Auswurf zu verringern und das Ausbringen an Rohstahl
zu erhéhen, wird nach der Erfindung aus einem Teil des
Konvertereinsatzes und dem gesamten flr diesen Ein-
satz erforderlichen Kalkzuschlag durch Ueberblasen eine
flussige, reaktionsféahige Schlacke hergestellt, dann der
Rest des Konvertereinsatzes zugefuhrt und die gesamte
Charge in bekannter Weise fertiggeblasen.
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Statistisches.

Ruhreinbruch und Welthandel.

Die Wirkungen des Ruhreinbruchs auf den
Handel mit Steinkohle und Koksl).

Die Folgen des Vertrages von Versailles fur die

das ein-
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konnte.
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Dort haben die Vereinigten Staaten von

Amerika die entstandenen Lucken ausgefullt. Ge-
meinsam mit England deckten diese den auftretenden

auBergewohnlichen Kohlenbedarf.

Nach dem unruhigen

Streikjahr 1922 konnten sie ihre Kohlenféorderung im

Jahre 1923 wieder auf die Hoéhe

bringen und nennens-

werte Ueberschisse Uber den eigenen Bedarf hinaus
fur die Ausfuhr erzielen. Sie fuhrten 1922 nur 11 Mill. t

stige Kohlentberschufigebiet Deutschland wurde zum
Kohlenbedarfsland.
héchst ungesunden Zustand auf die Spitze getrieben
und damit die européaische Kohlenwirtschaft véllig aus
dem Gleichgewicht gebracht. An die Stelle der Wieder-
herstellungslieferungen trat die franzésische Ausbeutung

der Ruhrzechen;

liche Mengen zuruck:

Mill. t im Jahre 1923.

geringe Einfuhr

facht.

ihr Ergebnis war zuné&chst &uferst
durftig und blieb auch spéater stets hinter den Wieder-
herstellungslieferungen des Jahres 1922 zurtick. An der
Ruhr wurden statt der 93 Mill. t Steinkohlen und 24 %
Mill. t Koks des Jahres 1922 im Jahre 1923 nur 40 Mill. t
Steinkohlen geférdert und 9 Mill. t Koks erzeugt.

Die deutsche Kohlenausfuhr ging auf unwesent-
an Steinkohle waren es 1923
noch 1,2 Mill. t (gegen 5,1 Mill. t im Jahre 1922), an Koks
271 000 t (gegen 900 000 t).
an Steinkohlen von 12,6 Mill. t im Jahre 1922 auf 25,2
Allein die Einfuhr aus England
hat sich verdoppelt (von 7,8 auf 15,4 Mill. t), die an sich
aus der Tschechoslowakei veracht-
Aus dem Saargebiet kam nur noch ein Zehntel
der Menge des Vorjahres (1922:
Mill. t), da Frankreich die infolge von Ausstanden etwas

Ruhreinbruch hat diesen
paischen Landern.

Staaten eindecken.

Fir die mit dem
Stillstand des deut-
schen Bergbaus ver-
bundene Verschlech-
terung seiner indu-
striellen Kohlenver-

sorgung suchte
Frankreich Abhilfe
zu schaffen, indem es
einerseits die eigene
Kohlenférderung —
fast auf Vorkriegs-

Dagegen stieg die Einfuhr

1,1 Mill. t, 1923: 0,1

gesunkene Férderung der Saar fur seine eigene Versor- Nhohe —, anderseits

gung in erhéhtem Male beanspruchte.
Kokseinfuhr stieg von 0,3 auf 1,5 Mill. t.
der gesamten Kohlenvorrate Deutschlands
(einschl. Saargebiet) sind mit der Ruhrbesetzung der
geregelten Ausbeute durch die deutsche Wirtschaft

80 %

seine Kohleneinfuhr
steigerte. Darin war
es bei der Steinkohle
erfolgreicher als beim
Koks; die Kokslage

Die deutsche

aus, im Jahr der Ruhrbesetzung aber 66 Mill. t, davon
58 Mill. t (gegen 10 Mill. t im Jahre 1922) nach euro-
Namentlich Skandinavien, Italien
und die Schweiz muBten sich beim weitgehenden Ver-
sagen ihrer europaischen Bezugsquellen in den Vereinigten

Die Tschechoslowakei kam schon wegen ihres
verhaltnismaRig geringen Steinkohlen-Aufbringens als
Ersatzlieferer kaum in Frage.
aus den oberschlesischen Zechen erhebliche Mengen
Steinkohle, daneben aber auch Koks, geliefert.

Polen hinwiederum hat

&7 VS/.sJ.

— 1 nach europ.
E&53 Landern

Deutsch/d-
A “Franhrch. s« 1o

177 ¢3 2273 zZZ3 ZZZ3 ZZZ3

Abbildung 1.
der wichtigsten Lander 1922 und 1923.

Steinkohlen-Ausfuhr

entriickt; 130 Mill. t hatte die Steinkohlenférderung  Plieb knapp. . )
Deutschlands (ohne Saargebiet) im Jahre 1922 betragen, i Frankreichs = Steinkohleneinfuhr  1922/23  betrug
davon kamen 93 Mill. t aus dem Ruhrgebiet; 70 % der in 1000 t 1022 1023
deutschen Steinkohlenférderung wurden also der deut- Insgesamt 22 421 26 268
- sehen Verfligungsmacht entzogen, ohne daB sie deshalb davon aus England 12099 17 955
der Weltveﬂrsorgung an anderer Stelle voll zugute ge- . ., Deutschland 3731 1478
kommen waren. . ., Saargebiet 3534 3182

Der Ausfall von 11 %
Kohlenaufbringens mufBte durch gesteigerte Foérderung
in anderen Steinkohlengebieten der Welt teilweise mit
erhohten Forderungskosten, also bei steigenden Kohlen-
preisen, ersetzt werden.
AuBenhandel zeigen sich die Folgen des Ruhreinbruchs
fur den zwischenstaatlichen Kohlenmarkt —e zunachst
vom Standpunkt des KohlenuberschuBlandes betrachtet.

Englands Ausfuhr betrug in Mill. t:

T.., Stein- Gas- Hutten- -Rriketts

Jahr kohlen Koks Buketts

1922 64,2 0,91 1,60 1,23 scharf ausgepragt als dort.
1923 79,4 1,22 2,75 1,07

Die englische Steinkohlenausfuhr vermehrte sich
nach allen europdischen Lé&ndern, besonders aber nach
Ruhrbesetzung unmittelbar beteiligten
bzw. durch sie betroffenen Staaten; sie betrug in Mill. t

den an der

nach:
e . nach allen nach auRer-
Jahrins' . Dents®tl" Frank- Bel- enrOp~jsOijell europaischen
gesamt land gien Lgndern Landern 1922
1922 64,2 8,3 3,5 49,4 14,8 Steinkohle 4891
1923 794 14,8 6.5 66,2 13,2 Koks . . 2047
Nach Italien, Holland und den skandinavischen Briketts

Landern stieg die Ausfuhr nicht so stark, weil diese
Lander von Deutschland einerseits und den Besatzungs-
machten anderseits nach Médglichkeit weiter beliefert

des gesamten européischen

Vor allem im englischen

Die Einfuhr von Koks aus England nahm gleich-
falls erheblich zu, vermochte aber den franzésischen
Gesamtkoksbedarf nicht zu decken.
Funftel der franzésischen Kokseinfuhr
Jahre 1922 aus Deutschland bezogen worden; da diese
Zufuhren auf weniger als 50 % sanken und andere L&n-
der als Ersatzlieferer nicht in Frage kamen, mufite die
franzosische Wirtschaft sich selbst helfen.

In Belgien lagen im Jahre 1923 die Verhéltnisse
ganz &hnlich wie in Frankreich, waren aber weniger

Mehr als vier
waren im

Bei steigender Eigenfor-

derung sanken besonders in der ersten Jahreshalfte die
Lagerbestande. Auch hier muBte der Ausfall des deut-
schen Kokses im wesentlichen durch verstarkten eigenen
Kokereibetrieb, nicht durch Einfuhr gedeckt werden.

Belgiens AuRenhandel mit Steinkohle, Koks und Bri-

ketts (in 1000 t) in 10 Monaten 1922 und 1923 betrugl):

wurden, teilweise auch aus den Vereinigten Staaten von

Amerika Kohle erhielten.

i) vagl.

Wirtsch.-Stat. 4 (1924), S. 230/3; 296/8.

Die englische Ausfuhr nach
Uebersee ist sogar infolge der Anspannung auf dem
européischen Markt gesunken, da die englische Forder-
tatigkeit nicht allen Anforderungen gerecht werden

Einfuhr

Ausfuhr
1923 1922 1923
5877 2445 2268
640 697 511
34 374 393

Die Einfuhr an Kohle ist im ganzen nur wenig er-
héht; rechnet man Koks in Steinkohle um, so ergibt
sich sogar insgesamt eine Mindereinfuhr von rd. 900 000 t.

1) FUir 1923 sind die Zahlen fur Januar-Oktober
Fur 1922 wurden die Zahlen Mai-Dezember

auf 10 Monate umgerechnet, da die Zahlen fur die ersten
4 Monate 1922 wegen der am 1. Mai 1922 vollzogenen

Einbeziehung Luxemburgs in den belgischen Zollver-

band nicht vergleichbar sind.
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Il. Die Wirkungen des Ruhreinbruchs auf den
Handel mit Erzeugnissen der Eisenindustrie.

Die deutsche Eisenindustrie im Ruhrgebiet
hatte fur ihre wéhrend der Besetzung nur miuhsam und
in geringem Umfang fortgefuhrte Tatigkeit einen ge-
ringen Erzbedarf. Deutschlands Bezug an Eisen-
erzen, der 1922 rd. 11 Mill. t betragen hatte, ging auf
2,4 Mill. t zuruck. Daraus ergab sich eine grundlegende
Umschichtung in der Eisenerzversorgung der Welt.

Beinahe die Halfte der in Deutschland verhitteten
Eisenerze, 5 Mill. t, kam vor dem Ruhreinbruch aus
Schweden, 1923 wurden von dort nur noch 1% Mill. t
bezogen. Fur Schweden hatte also der Ruhreinbruch eine
Erzkrisis im Gefolge; wohl gelang es ziemlich schnell,
in England, Ost-Oberschlesien, in der Tschechoslowakei
nnd in den Vereinigten Staaten neue Absatzmaéarkte zu
erschlieRen; dennoch blieb die schwedische Eisenerz-
ausfuhr des Jahres 1923 mit 4,96 Mill. t hinter der von
1922 (5,32 Mill. t) zurick, und die Bergwerke mufBten
ihren Betrieb zeitweilig auf Kurzarbeit einstellen.

Die Verarbeitung lothringischen, franzé-
sischen und luxemburgischen Erzes in Deutsch-
land nahm gleichfalls ab. Der Bezug aus Frankreich
und Luxemburg sank je auf etwa 1/15 gegenliber 1922,
der aus Lothringen horte fast
vollig auf. Das lothringische
und luxemburgische Erz wurde
auch von der franzésischen In-
dustrie in abnehmendem MaRe
verhittet. Um Koks zu sparen,
bezog Frankreich in erheblich
gesteigerten Mengen die ergie-
bigeren Erze aus Algier, Tunis
und Spanien; dieses fand darin
und in erhdhten Lieferungen
nach den Vereinigten Staaten
zum Teil einen Ersatz fur das
Ausbleiben der deutschen Ab-
nehmer. Frankreichs Eisen-
erzeinfuhr und -ausfuhr (in
1000 t) i)etrugen:

< Ausuhr  #/rriuhr

AR R RSHER NIgifdS
Steinkohle 1922 u. 1928.

Einfuhr 1922 1923 Ausfuhr 1922 1923
Insgesamt . . 378 534 Insgesamt . 9466 9854

davon aus: davon nach:
Belg.-Luxbg. 239 149 Deutschland 1996 167
Spanien . . 17 141 Belgien. . 2401 6454
Algier . . . 80 88 Saargebiet . 2680 2736
Tunis . . . 5 97

Die durch die Lahmung der deutschen und durch
die erwahnte Umstellung der franzésischen Hutten-
industrie freigewordenen lothringischen und franzdsi-
schen Erze hat offenbar Belgien aufgenommen; die
franzoésische Eisenerzausfuhr nach Belgien, die 1922 etwa
2,4 Mill. t betragen hatte, erhohte sich im Jahre 1923
auf 6,5 Mill. t. Die gesamte Einfuhr Belgiens an Eisen-
erzen stieg nach belgischen Angaben von 3,3 auf 6,8 Mill. t
in je 10 Monaten 1922 bzw. 19231).

Eine fast ebenso gewaltige Steigerung zeigt die
englische Eisenerzeinfuhr. England bezog an Eisen-
erzen in Mill. t:

) 1922 1923
Insgesamt Eisenerz . . . 3,4 538
davon aus Schweden 0,3 0,6

., Spanien . . 1,7 2,5

. Algier . . . 0,7 1,0
Manganerz........... 0,05 01

Die Zahlen fur Schweden und Spanien kennzeichnen
deutlich die Umstellung dieser Eisenerzlander auf andere
Absatzgebiete nach dem Aufhoren der deutschen Kéaufe.

'y Ab 1. Mai 1922 wurde Luxemburg in den bel-
gischen Zollverband aufgenommen. Um dennoch ver-
gleichbare, auf gleiches Erhebungsgebiet bezlgliche
Zahlen zu erhalten, wurden die Ergebnisse derZeitspanne
Mai bis Oktober 1922 auf 10 Monate umgerechnet. Fur
1923 wurden die Zahlen der Monate Januar bis Oktober
zugrunde gelegt.

Statistisches.
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Die deutsche Herstellung und Ausfuhr an Eisen-
waren lag danieder. Deutschlands Ausfuhr an Eisen-
waren (in 1000 t) betrug:

1922 1923
Roheisen und Stahl . . 173 92
GuB-Walzwerksprodukte 1738 858
Eisenwaren (Gerate, Werk-
ZEUQE) e 638 404
Maschinen und Fahrzeuge 693 456
Die Ausfuhr von Erzeugnissen héheren Ver-

arbeitungsgrades, die zu einem erheblichen Teil im unbe-
setzten Gebiet hergestellt werden, hat naturgemaB
weniger gelitten als die Ausfuhr an Huitten- und Walz-
werkserzeugnissen. Aber zur Herstellung dieser feiner
verarbeitenden Waren muBten — obgleich auch deren
Ausfuhr erheblich zuriickgegangen war — doch Roh-
eisen und Walzwerkserzeugnisse in unverminderter Menge
eingefihrt werden, da die weiterverarbeitende Industrie
aus den deutschen Werken an der Ruhr nicht entspre-
chend beliefert werden konnte. Dabei hat sich eine
augenfallige Umschichtung der Bezugsléander ergeben.
Frankreich, Lothringen, Belgien und Luxemburg be-
herrschten vordem die deutsche Einfuhr auf diesem
Gebiet; sie spielten 1923 als Einfuhrlander eine wesent-
lich geringere Rolle. An ihre Stelle traten England, die
osterreichischen Nachfolgestaaten und Schweden, das
somit statt seiner Erze zum Teil das Roheisen nach
Deutschland lieferte.

Deutschlands Einfuhr an Roheisen und Walz-

Werkserzeugnissen betrug: 1922 1923
in 1000 t
RONEISEeN ..o 294 301
davon aus:
Frankreich, Lothringen, Bel-
gien, Luxemburg . . . . 209 27
England........ 32 121
der Tschechoslowakei . . 5 72
Schweden ..., 13 55
Luppen, Trager, Formeisen,
Drahto 1080 992
davon aus:
Frankreich, Lothringen, Bel-
gien, Luxemburg R 769 212
Oesterreich, der Tschecho-
slowakei, Polen................ 145 433
Das Ruhen der deutschen Erzeugung, ihre Aus-

sperrung vom Weltmarkt, schuf fir die meisten Eisen
herstellenden und verarbeitenden L&nder Europas eine
glunstige Konjunktur, die sich vor allem bei den Eisenindu-
strien der Einbruchsméachte selbst erkennbar machte.
Frankreich einschlieBlich Elsa-Lothringen fuhrte aus
(in 1000 dz):

1922 1923
GuBeisen 5921
Eisen und Stahl 18 472
Metallwaren und Werkzeuge 796 1328
Maschinen (und Teile davon) 1914 3132

Die Zahlen bestatigen zugleich die Tatsache, dal
Frankreich mit Erfolg bemidht war, die Eisenverarbei-
tung bis zu maoglichst hohem Grade im eigenen Lande
vorzunehmen; vor allem zeigen sie eine auBerordentlich
gunstige Entwicklung der Maschinenindustrie. Deutsch-
land bezog an Roheisen, Formeisen und Schrott aus
Elsal-Lothringen und Frankreich (in 1000 dz):

n 1922 1923
RONEISEN .o 1640 222
Formeisen (Schmiedeisen). 2146 405
Schrott .o 1489 346

Sehr ahnlich dem Entwicklungsbild der franzési-
schen ist das der belgischen Eisenindustrie, allerdings
in einem gegenuber jener etwas abgeschwachten Grade.

Belgien fuhrte in je 10 Monaten 1922 und 1923 ein (in
1000 t):

’ 1922 1923
Eisenerze 3204 6848
Manganerze.... 16565 124
GuBeiSeN.....cccciiiiicc e 20024 251
Eisen und Stahl, roh . .. 107 74
Alteisen.. . 27471 126
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Halt man diesen Einfuhrzahlen die Ausfuhrziffem
gegenuber, so gewinnt man den Eindruck, als ob zum
Teil auf Vorrat gearbeitet worden sei; denn die Ausfuhr
an Eisen und Eisenwaren stieg nicht in entsprechendem
Umfang, und der Einfuhruberschufl? durfte die Auf-
nahmefahigkeit des belgischen Inlandes Ubersteigen.
Belgien fuhrte in je 10 Monaten der Jahre 1922 und 1923
aus (in 1000 t):

1922 1923
Roheisen usw 611 473
Halb- und Fertigerzeugnisse 1374 1618

Maschinen 170 220

Wie bei Frankreich zeigte sich auch hier die Ten-
denz zu gesteigerter Fertigwarenausfuhr, wahrend die
Ausfuhr an Roheisen sogar zuruckging, da das Ruhr-
gebiet als Abnehmer ausfieL

Auch Englands Eisenindustrie zog aus der durch
die Knebelung der Ruhrwerke geschaffenen Lage Nutzen,;
die Ausfuhr an Eisenwaren aller Art stieg von 60,9 Will £

&S2223
franfir.

721322 23 SU 2223 TMB2223 72732223
Oeu/scM- Eng/am/ /erStaatm Betgiea-

Abbildung 3. Der AuBenhandel der wichtigsten Lander
in Eisen- und Stahleraeugniasen la den Jahren 1913, 1922 n. 1923,

im Jahre 1922 auf 76,2 Will £ im Jahre 1923 wobei
allerdings in den letzten Monaten der japanische Wie-
deraufbau nicht unerheblich beteiligt ist.

Die Eisenindustrie der Tschechoslowakei stand
im Zeichen ausgesprochener Konjunktur. Die Einfuhr
an Eisenerzen nahm um mehr als das Funffache zu; da-
gegen sank der Bezug von Roheisen, Stahl und Walzgut

um ein geringes. Die Tschechoslowakei fuhrte (in
1000 dz) ein:
1922 1923
Eisenerze......iienennenn, 1529 8328
Roheisen, Stahl, Walzwerks-
erzeugnisse ... 2020 1750

Die Ausfuhr nahm einen gewaltigen Aufschwung,
und zwar sowohl bei Roheisen als auch bei Eisenwaren.
Sie betrug (in 1000 t):

1922 1923
Roheisen, Stahl......ccccoeveenn. 107 348
Walzwerkserzeugnisse . . . 62 194
GuB- und Schmiedewaren . 9,9 8,4
Maschinen u. &......ccceoeeveeenneen. 14,9 25,8

Vor allem tritt die Ausfuhr von Roheisen und Walz-
gut nach Deutschland durch sprunghaft hochschnellende
Ziffern hervor — eine Folge des Bedarfes der weiterver-
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arbeitenden Industrie im unbesetzten Gebiet. Die
Tschechoslowakei lieferte nach Deutschland (in 1000 t):
1922 1923
Roheisen und Stahl 28,5 210
WalzWerkserzeugnisse . . . 6,6 65

AuRerdem vermehrte sich die Ausfuhr nach Ungarn
und den Balkanstaaten, aber auch nach der Schweiz
und nach Sudamerika — also durchweg nach Markten,
die auch fur die deutsche Eisenindustrie von Wichtig-
keit sind.

Die von 160 000 t im Jahre 1922 auf 222 000 t im
Jahre 1923 steigende Ausfuhr Schwedens an Roh-
eisen und W alzWerkserzeugnissen ist in der Hauptsache
nur dasWiderspiel des gedrosselten Erzabsatzes; aber auch
die Ausfuhr an Maschinen stieg von 54 auf 69 Will Kr.

Der EinfluR des Ruhreinbruchs auf die Eisenindu-
strie der Vereinigten Staaten von Amerika war
verhaltnismaRig gering. Der Aufschwung der Ausfuhr
an Eisen und Eisenwaren von 172 Mili $ i. .J 1922 auf
213 Mill. $i. J. 1923 und der Ausfuhr an Maschinen und
Fahrzeugen von 216 Mill. $ i. 3. 1922 auf 265 MilL $i. J.
1923 ist viel weniger durch die europaischen Ereignisse
verursacht, als durch die gunstige Entwicklung in der
Eisenerzeugung der Vereinigten Staaten selbst. Seit
Oktober zeigt eine ungewohnliche Ausfuhr nach Japan,
dal die Vereinigten Staaten unter den Wiederaufbau-
lieferern weitaus an erster SteDe stehen. Ein merklicher
Zusammenhang mit dem Ruhreinbruch ist jedoch hin-
sichtlich der Ausfuhr der Vereinigten Staaten nach den
stdamerikanischen Landern festzustellen; dort hatten
die Vereinigten Staaten wahrend des Krieges die Markte
der deutschen Eisenindustrie kampflos gewonnen. Seit
1921 begann Deutschland als Wettbewerber wieder er-
folgreich hervorzutreten; nunmehr scheinen aber dort
die Vereinigten Staaten — und zahlenmé&Rig sogar noch
starker einige europaische Laénder — das wiederzuge-
winnen, was Deutschland infolge der Fesselung seiner
Wirtschaft verlieren mufte.

Die Ruhrkohlenférderung im Mai 1924.

Im Monat Mai wurden auf den Zechen des ge-
samten Ruhrkohlengebiets — ohne die von der Regie
betriebenen drei Zechen und zehn Kokereien — infolge
des Bergarbeiterausstandes nur 1309333 t Kohlen
gefordert und 569 005 t Koks erzeugt gegen 7 779 162 t
Kohle und 1 887 403 t Koks im Mai 1922 und 8970 826 t
Kohle und 1924403 t Koks im Mai 1913. Die Brikett-
herstellung belief sich im Berichtsmonat auf 61 860
(297 547 bzw. 399 730) t. Arbeitstaglich stellte sich
im Mai 1924 die Kohlenférderung auf 50 359 t (gegen
299 199 t im Mai 1922 und 369 931 t im Mai 1913). Die
arbeitstagliche Kokserzeugung betrug 18 355 (60 895
bzw. 62 078) t. An Briketts wurden arbeitstaglich 2379
(11444 bzw. 16 484) t hergestellt. Brikettbetriebe sind
von der Regie nicht beschlagnahmt.  Auf Anordnung
des Handelsministers ist bei Feststellung der Foérder-
ziffem fur den Ruhrbergbau die Foérderung der bei
Ibbenbiren gelegenen Werke, die zwar dem Oberberg-
amt Dortmund unterstehen, aber dem niedersachsischen
Wirtschaftsgebiet angehdren, seit dem 1. Mai nicht mehr
mitgerechnet worden. Die Forderung der Zechen bei
Ibbenbiren betrug im April 54 000 und im Mai 64 000 t.
Von dem Ausstand wurden diese Zechen nicht betroffen.

Die Ausfuhr kaukasischer Manganerze im Jahre 1923.

Ausgefuhrt wurden insgesamt 341 087 t. Davon
gingen nach:
den Ver. Staaten vonAmerika . 116 012t
England....... 78 460 t
Deutschland (mitHolland). . . . 73 281t
Frankreich 57 875 t
Italien.... 9 820 t
Belgien.... 5 639 t

Der Markt in Tschiaturi-Erzen ist dauernd sehr
lebhaft. GemaR der Nachfrage mufiten monatlich
rd. 70 000 t ausgefuhrt werden, doch ist die Eisenbahn
vorlaufig auf solche Mengen nicht eingerichtet; auch die
Ladevorrichtungen lassen zu winschen ubrig.
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Frankreichs Eisenerzforderung im Marz 1924.

Forderung Vorrate Beschéaftigte
am Ende Arbeiter
Monats- Marz des
Bezirk durch- Monats Mirz
schnitt 1924 Marz 1913 a
1923 1924 1924
t t t
a ( Metz, Dieden-
2 1761 250 977257 1798 664 17700 9457
347 BAN T ongwy 1505 168 1123804 856810 15537 10196
Ei Nancy 150743 60307 659809 2103 866
Normandie ... 63806 72141 286898 2808 1415
Anjou, Bretal . 32079 32670 153308 1471 871
Pyrensen ... 32821 21029 27670 2168 1062
andere Bezirke . . . 26745 5057 47136 1250 278
susammen 3581 702 2292355 3830295 43037 24 145

Belgiens Bergwerks- und Huttenindustrie im Mai 1924.

Mai April
1924 1924
Kohlenférderung... t 1999 240 2048 670
Kokserzeugung... . t 356810 355400
Brikettherstellung . . . . t 167 910 169 960
Hochéfen im Betrieb . . . . a7 a7
Erzeugung an
Boheisen.....ceeinns t 246 520 239 530
Bohstahl....ins t 243 540 233 630
GuBwaren 1. Schmelzung t 6 980 7 110
Fertigerzeugnissen 203 700 195 670
Schweieisen............... t 17 120 18 970

Die Stahl- und Walzwerkserzeugung der Vereinigten
Staaten im Jahre 1923.
Nach den Ermittlungen des ,American
Steel Institute belief sich die Stahlerzeugung
der Vereinigten Staaten im abgelaufenen Jahre auf
45 662 795 t (zu 1000 kg) gegen 36 172 573 t im Jahre
1922, hatte somit eine Zunahme um 9490 222 t oder
rd. 26 % zu verzeichnen. Im einzelnen wurden an
Stahlblécken und Stahlformguf, verglichen mit
dem Jahre 1922, die folgenden Mengen hergestellt:

Iron and

Gegenstand 1%2 1%3
Martinstahl................. 29 777 927 36 474 052
davon: basisch 28 841 366 35 219 662
sauer . 936 561 1 254 390
Bessemerstahl 6014 007 8 619 833
Tiegelstahl 29 064 44 784
Elektrostahl................ 351 575 524 126

Sonstiger Stahl . . . — —
Insgesamt 36 172 573 45 662 795

An Stahlblécken allein wurden 44 181436 (im Vor-
jahre 35121 513) t, an Stahlformgu 1481 359
(I 051 060) t erzeugt.

Unter den als basischer Martinstahl aufgefuhrten
Mengen sind fur 1923 2 965 995 (1 677 506) t Blocke und
FormguB enthalten, die nach dem Duplex-Verfahren
hergestellt, also zunéachst in der Bessemerbirne vorgeblasen
und dann im basischen Martinofen fertiggestellt wurden.

Die Erzeugung an Sonderstahl, wie Vanadin-,
Titan-, Chrom-, Nickelstahl usw., getrennt nach den
einzelnen Herstellungsverfahren, stellte sich wie folgt:

Verfahren der Herstellung von 1922 1923
Sonderstahl t t
Basisches Martin-Verfahren 1365 097 1641 956
Saures " 94 206 150 705
Bessemer-Verfahren 103 935 132 560
Tiegel- ” e 9 608 16 877
Elektr. u. versoh. Verfahren 127 426 198 095

Insgesamt 1700 272 .2 140 193

Wirtschaftliche Rundschau.
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Die Herstellung an Walzwerkserzeugnissen
aller Art ist fast um den gleichen Hundertsatz wie die
Stahlerzeugung gegentiber dem Vorjahre gestiegen, und
zwar betrug die Zunahme gegentber dem Vorjahre
11 864 846 t oder 79,04 %. Im einzelnen wurden erzeugt:

1922 1923
t t
Schienen e, 2 206 524 2950 988
Grob- und Feinbleche 8 095 891 9 649 680
Nagelbleche 22 321 23 198
Walzdraht . 2 697 217 3 125 106
Baueisen 2 762 268 3459 680
Handelseisen 4042 317 5641 641
Betoneisen 585 029 691 761
Bohrenstreifen i)2 918 170 3 794 085
Lasohen u. sonst. Schie-
nenbefestigungsstiicke 615 379 761 821
Bandeisen.........o....... 275 439 354 056
Badreifen ... 225 693 224 368
Eisenbahnschwellen . 15048 20 490
Spundwandeisen , 13 431 37 303
Gewalzte Sohmiede-
blocke usw. 331524 456 052
Halbzeug zur Ausfuhr 11 480 793
Sonstige Walzwerks-
€rzeugnisse ................. i)2 057 505 2 618 487
Insgesamt 26 875 236 j 33 809 509

AuBer den in der vorstehenden Zusammenstellung
aufgefuhrten Erzeugnissen wurden noch hergestellt:
1437 124 (i. V. 1228 162) t WeiBbleche, 93943 (80 3941)t
Mattbleche, 1072 678 (957 071) t verzinkte Bleche,
3404 639 (2 775 952) t schweilleiserne Bohren und Kessel-
réhren, 1591 957 (1303 984) t guBeiserne Bohren,
410 244 (261 960) t nahtlose Stahlrohren und 801611
(682 804) t Drahtstifte.

Wirtschaftliche Rundschau.

Brennstoffverkaufspreise im besetzten und unbe-
setzten Gebiet. — Die gegenwartig gultigen Brennstoff
Verkaufspreise des Bheinisch-Westféalischen Steinkohlen-
bergbaues — Vereinigung fur die Verteilung und den
Verkauf von Buhrkohle, A.-G. — stellen sich wie folgt2):

Fettkohlen:

Goldmark Goldmark
Férdergruskohlen . . ) Gew. NuBkohlen 11 28,00
Forderkohlen . . . . 20,60 Gew. NuRkohlen Il 28,00
Melierte Kohlen . . . 21,90 Gew. NuRkohlen 1V 26.90
Bestmelierte Kohlen 23,20 Gew. NufBkohlen V 25.90
Stuckkohlen 27,30 Kokskohlen 23,50
Gew. NuBkohlen 1 . 28,00
(Jas- und Gasflammkohlen:
Fordergruskohlen . . ,20 Gew. NuBkohlen 11 28,00
Flammférderkohlen . 20,60 Gew. NuBkohlen Il 28,00
Gasflammforderkohl. 21,70 Gew. NufBkohlen 1V 26.90
Generatorkohlen 22.50 Gew. NuBkohlen V 25.90
Gasférderkohlen 23.50 NuBgruskohlen . . . 20,20
Stiuckkohlen . 27,30 Gew. Feinkohlen . . 23,50
Gew. NuBkohlen 1 . 28,00
ERBkohlen:
Férdergruskohlen . 20,20 Gew. NuBkohlen 1 35.00
Forderkohlen 25 % 20,40 Gew. NuBkohlen 11 35.00
Forderkohlen 35 % 20,60 Gew. NuBkohlen 111 33.00
Bestmelierte 50 % 23,20 Gew. NuBkohlen 1V 26.90
Stiickkohlen . 2740 Feinkohlen ... 21.00
Magerkohlen, 6stl. Revier:
Fordergruskohlen . 20,20 Gew. NuBkohlen | 35.50
Forderkohlen 25 % 20.40 Gew. NuRkohlen 11 35.50
Forderkohlen 35 % 20,60 Gew. NuBkohlen 111 33.50
Bestmelierte 50 % 22.40 Gew. NuBkohlen 1V 26.90
Stuckkohlen 28,00 Ungew. Feinkohlen 20.50
Magerkohlen, westl. Revier:
Férdergruskohlen . . 20,00 Gew. Anthrazitnu 11 40.00
Forderkohlen 25% . 20,40 Gew. Anthrazitnu3 111 36.00
Fﬁrc_ierkohlen 35% . 20,60 Gew. AnthrazitnuB 1V 25,30
Melierte 45% . 21,60 tingew. Feinkohlen 19,20
Stuckkohlen 28,50 Gew. Feinkohlen 19,60
Gew. AnthrazitnuBB | 35,00

1) Berichtigte Zahl.
2) Vgl. Reichsanzeiger Nr. 139, vom 14. Juni 1924.
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Schlamm- und minderwertige Fei-nkohlen:

Minderwertige Fein- Mittelprodukt- und

kohlen ... 7,70 Nachwaschkohlen . 5,10
Schlammkohlen . . . 7,20 Feinwaschberge . . . 2,20

Koks:
GroRkoks 1. Klasse 31,40 Koks, halb gesiebt
GroBkoks 11. " 31,20 und halb gebrochen 32,30
GroRkoks HI. " 31,00 Knabbel- und Ab-
GieRereikoks . . . . 32,70 fallkoks ..o 30,50
Brechkoks 1 36,60 Kleinkoks, gesiebt 28,70
Brechkoks 11 . . . 37,60 Perlkoks, gesiebt 17,00
Brechkoks Ilr . .. 27,00 Koksgrus.....coeens 5,00
Brechkoks 1V 18,00
Briketts:

I. Klasse 25,50 M ; I1. Klasse 24,50 Ji\ I1l. Klasse 23,50 M

Fur Oberschlesien gelten mit Wirkung vom 5. Juni
an u. a. folgende Goldmark-Preise: Oberschlesische
Flammkohlen: Stickkohle 18,60, Wdrfelkohle 1
18,60, NuRkohle 1a gewaschen 18,80, dgl. 2 a gewaschen
17,70, Erbskohle gewaschen 15,30, GrielRkohle gewaschen
14,80, Staubkohle 5,70, Fdérderkohle 15,00, Kleinkohle
11,60; Preise fur Gaskohle: Stiuckkohle 18,90, Wirfel-
kohle 1 18,90, NuRRkohle la 18,90, dgl. 2a 18,10, Erbs-
kohle 15,60, Forderkohle 15,25, Kleinkohle 11,80,
Kokskohle 15,50. Die Preise fur mitteldeutsche
Rohbraunkohle sind vom 16. Juni an um etwa 10 %
herabgesetzt worden, die als Hodchstpreise anzusehen
sind und bei Preisabstufungen in keinem Preisgebiet
Uberschritten werden dirfen. Es kosten: Foérderkohle
3,30, Siebkohle 4,10, Stickkohle 4,60. Fir das Ost-
eibische Braunkohlenrevier wurde von einer Preis-
ermaBigung Abstand genommen, da die dortigen Ver-
kaufspreise bereits etwa 10 % unter den Listenpreisen
liegen. Die niederschlesischen Kohlenpreise liegen eben-
falls heute unter den bei der letzten Preisregelung fest-
gesetzten Preisen. Desgleichen wurden von der Herab-
setzung Briketts und Rohbraunkohlen des Kasseler
Reviers sowie Rohbraunkohlen des Magdeburg-
Helmstadter Reviers wegen der schwierigen Lage
dieser Gebiete nicht betroffen.

Vom Deutschen Stahlbund. — Die Versammlung
des Deutschen Stahlbundes am 17. Juni 1924 war aus-
gefullt mit der ausgiebigen Erdrterung der heutigen
ganz unertraglichen Verhéltnisse der deutschen Eisen-
industrie und besonders derjenigen des besetzten Ge-
bietes. Wenn sich auch da und dort noch Geschéafts-
moglichkeiten ergeben, so ist doch durch die Kredit-
krise der Absatz mehr und mehr ins Stocken geraten,
und die Preise bringen immer schwerere Verluste. Unter
diesen Verhaltnissen zeigen sich deutlich die Folgen der
Micum-L asten fur die Eisenindustrie des besetzten Ge-
bietes. Die Kohlenpreise kénnen wegen der Micum-
Lasten nicht vom Bergbau ermaRigt werden, dariber
hinaus hat die Eisenindustrie selbst noch Lasten und Be-
schrankungen zu ertragen, wéhrend die Verkaufspreise
der Walzwerkserzeugnisse sich weder nach den Kohlen-
und Kokspreisen, noch nach den sonstigen Lasten der
Eisenindustrie richten, sondern nach den Weltmarkt-
preisen und dem Gesetz von Angebot und Nachfrage.
Diese Lage hat auch diejenigen Werke, die bisher in
Anbetracht niedriger Selbstkosten ihre Erzeugung
hochzuhalten gesucht haben, zu der Erkenntnis gebracht,
dal die Erzeugung durch &uBerste Einschréankung der
Betriebe und, wo es nicht anders geht, durch Still-
legungen der Nachfrage angepalRt werden muBB. Es ist
zu erwarten, dalR durch diese den Werken durch die Ver-
haltnisse aufgezwungenen MaRnahmen eine Festigung
und Hebung des Preisstandes eintritt.

Verein deutscher Schleifmittel-Werke. —Die deutsche
Schleifmittelindustrie hat sich in dem fast alle Schleif-
mittelwerke umfassenden Verein deutscher Schleif-
mittel-Werke, Berlin-Neukadlln, Kaiser-Friedrich-
StraBe 232, zusammengeschlossen.

Verlangerung des Abkommens betr. Wiederherstel-
lungsabgabe. — Das am 23. Februar 1924 zwischen der
deutschen und der englischen Regierung geschlossene
Abkommen uber die Herabsetzung der Reparations-
abgabe von 26 % auf 5 % vom Wert der aus Deutsch-
land nach England eingefihrten Waren, das bis zum
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ist bis zur In-
Sachverstandigen-Gutachtens weiter

15. Juni 1924 verléangert worden war,
kraftsetzung des
verlangert worden.

Die Wiederherstellung der kriegsbheschadigten Berg-
werke Nordfrankreiehs. — Die Wiederherstellung der
kriegsbeschéadigten Zechen in Nordfrankreich hat nach
Ubereinstimmenden franzdsischen Berichten derartige
Fortschritte gemacht, daB in Kirze mit der Aufnahme
des Betriebes im alten Umfange gerechnet werden kann.
Diese Feststellung ist fur Deutschland darum so wichtig,
weil einschneidendste und fur Deutschland abtréaglichste
Bestimmungen des Versailler Friedens mit den jahre-
langen Schadigungen der franzdsischen Volkswirtschaft
durch den Ausfall der kriegsbeschadigten Zechen be-
grundet worden sind, fur welche also mit der nahezu vdl-
ligen Betriebswiederaufnahme die sittliche wie recht-
liche Grundlage hinweggeraumt ist.

Schon der Jahresbericht des Comité des Houill res
de France hat festgestellt, daB die Tagesférderung des
groflen Kohlenbeckens der Departements Nord und Pas
de Calais im Januar 1924 80 108 t erreichte und gegen
Ende laufenden Jahres sicherlich die Vorkriegsférderung
(91 297 t) uberschreiten wirde. Wertvolle Angaben
Uber den Stand der Wiederherstellung finden wir in den
amtlichen Berichten, welche die Prafekten beider
Departements vor kurzem ihren Generalraten vorgelegt
haben1).

Der Prafekt des Nord-Departements er-
klart gleich eingangs, daRB das ,Unglick nahe-
zu vollstandig wieder gutgemacht®, ist, und gibt
folgende Einzelheiten:

Von den 48 Beigwerken und 112 Gruben bleiben
nur drei Bergwerke wiederherzustellen, wahrend zwei
neue angelegt worden sind; samtliche Bohrtirme sind
wiederhergestellt, darunter nur funf vorlaufig; die endgul-
tigen Foérdermaschinen sind bis auf zwei an Ort und
Stelle, die Entwasserung ist vollendet bis auf einige
Sumpfe und wenige Strecken, und nur die Stollen sind
noch nicht vollstandig wiederhergestellt; der noch nicht
erledigte Rest besteht zu zwei Drittel aus Strecken,
welche mehrere Jahre hindurch ersoffen waren, und worin
nur einige Arbeiter hintereinander arbeiten kdnnen.
Tatsachlich sind die im Jahre 1914 ausgebeu-
teten Lagerstatten zu drei Viertel in ihren
unterirdischen Anlagen wiedergewonnen. Dar-
Uber hinaus hat man zum Ersatz der nicht wiederher-
gestellten Stollen neue angelegt in den Feldern, die noch
nicht in Ausbeute genommen worden waren. Es wurden
Kriegsschaden fur den Betrag von 875 Millionen Fr.
wiederhergestellt, ausschlieflich 12% Mill. Fr. fur Auf-
raumungen und 25 Millionen Fr. fur Entwé&sserungen.
Weiter erinnert der Prafektdaran, dal das Nord-Departe
ment im Jahre 1913 16,7 % der franzosischen Kohle
lieferte, und unterstreicht, dal 1923 sein Beitrag 15 %
ausmachte, trotz des Hinzukommens der ehemals
deutsch-lothringischen Kohlengruben. Im laufenden
Jahre, so fahrt er fort, wird das Departement seinen
Vorkriegsanteil wieder erreichen. Am 1. Januar
1924 betrug die Kohlenférderung 91 % derjenigen von
1913: die Erzeugung von Briketts und hauptsachlich
von Koks war sogar hoéher. Der Monat Januar 1924
lieferte 98 % der mittleren Monatsforderung vor dem
Kriege.

Die reine Kohlenférderung, die 6813 761 t in
1913 betragen hatte, war 1919 auf 552 626 t gefallen;
von 1920 bis 1923 stieg sie fortgesetzt auf 1954 487 t,
3535468 t, 4 430 467 t und 5 616 045 t. Die Erzeugung
von Koks, die sich 1913 auf 840 626 t belaufen hatte,
stieg von 73514 t im Jahre 1920 auf 73 696 t 1921,
186 862 t 1922, 686 171 t 1923. Die Herstellung von
Briketts (1 231 895 t in 1913) nahm von 1920 bis 1921
folgendermaRBen zu: 475 384, 771 507, 1010 494,
1149473 t. Um die Wirkung des Achtstundentages
auszugleichen, mufiten zahlreiche auslandische Arbeiter
herangezogen werden; die Beschéaftigung von Auslandern

) Vgl. Deutsche Bergwerks-Zeitung 1924, 17. Juni,
Nr. 140.



Wirtschaftliche Rundschau.

772 Stahl und Eisen.

wird auch das einzige Vorbeugungsmittel gegeniiber den
Rekrutierungsschwierigkeiten der kommenden Jahre
bleiben. Am 1. Januar 1924 waren 46 500 Arbeiter
in den Gruben des Departements angelegt, davon genau
ein Drittel Ausléander. Im Jahre 1923 nahm der Arbeiter-
bestand um 4500 Képfe zu, und 1800 neue Wohnungen
wurden errichtet. Die Zahl der Arbeiterwohnungen
belief sich Ende 1923 auf 14 786 gegen 10 648 in 1913.

Die Wiederherstellung der kriegsbeschadigten Gru-
ben des Pas de Calais wird ebenso ohne Unter-
brechung fortgesetzt. Nach der Statistik des Comité
des Houilleres de France ist sie im verflossenen Jahr von
41 % auf 67 % gestiegen.

Ueber den Stand der Dinge am 31. Dezember 1923
gibt der Bericht des Prafekten folgende genaue Angaben:
Die Gruben von Drocourt, Courriéres, Lens, Liévin
setzen ihre Entwaésserung fort; Carvin und Dourges
haben sie vollendet. Eine grofRe Anzahl von Bohrtiirmen
sind endgultig oder vorlaufig wieder errichtet worden;
die verschiedenen notwendigen Betriebsanlagen sind bei
der Mehrzahl der Gruben entweder beendigt oder sehr
fortgeschritten und besser als vor dem Kriege. 505 von
insgesamt 552 km Eisenbahnen sind wiederhergestellt
worden. Die Wiederherstellung der in Betrieb befind-
lichen Felder wird eifrigst fortgesetzt.

Die Forderergebnisse sind folgende (die erste Ziffer
ist die der durchschnittlichen Monatsférderung vor dem
Kriege, die zweite die der Férderung im Dezember 1922,
die dritte die der Férderung im Dezember 1923):

Carvin.... 22 132 3937 6 170
Courriéres 249 820 125 638 198 823
Dourges 110 281 67 760 101 280
Drocourt 81 255 2 230 22 300
Lens-Meurchin 338 232 79 633 154 851
Liévin ... 156 617 10 141 40 000
Ostricourt 58 963 75 000 95 600

In Lens arbeiten zwei Batterien von 70 Koppée-
Oefen. Dourges hat zwei Batterien von 42 Oefen fur ge-
waschenen Koks wieder in Betrieb genommen; mit
der Wiederherstellung der 100 Oefen fur Hochofen-
koks ist begonnen worden; Courrieres ist im Begriff,
seine Batterie wiederherzustellen. Die Brikettfabriken
von Ostricourt arbeiten. In Carvin sind vier Brikett-
fabriken in Betrieb, ebenso wie diejenige von Meurchin.

Die gesamte Belegschaft in den kriegsbeschadigten
Gruben des Pas de Calais betrédgt 53 790, nicht einbe-
griffen die 8000 Arbeiter im Dienste von Wiederher-
stellungsunternehmern.

Samtliche kriegsbeschadigten Arbeiterhduser sind
wiederhergestellt worden; von 15 631 vollstandig zer-
storten Hausern sind 12 580 wieder errichtet und Uber
2500 neue Héauser erbaut worden.

Das Kohlenbecken des Pas de Calais wird in Béalde
ebenso wie dasjenige des Nord-Departements endgultig
»eine fruhere Erzeugungsfahigkeit wiedererlangt haben.

Zollerleichterungen im Verkehr mit Spanien. —
Die spanische Regierung hat ein Dekret verdffentlicht,
in dem Zollerleichterungen fur die Einfuhr gewisser
Waren unter bestimmten Bedingungen gewahrt werden.
Es handelt sich hier um eine Verordnung zur Férderung
der einheimischen Industrie. Die Schaffung neuer und
die Vervollkommnung schon bestehender Industrien
soll durch zollfreie Einfuhr von Rohstoffen, Halbzeug
und gewissen Maschinen, die in Spanien selbst noch nicht
hergestellt werden, erleichtert werden. Den Unterneh-
mungen, bei denen Kapital und Leitung in spanischer
Hand sind, werden bis zu einer Dauer von acht Jahren
staatliche Unterstutzungen gewéhrt durch Darlehen mit
der Uebernahme einer Zinsgarantie. Durch Gewahrung
von Ausfuhrprémien sowie durch Erla von Steuern,
Erteilung von Staatsauftrdgen und Frachtvergiinstigun-
gen sollen diese Erwerbszweige entwickelt werden. Eben-
falls kann Zollschutz fir acht Jahre in Mindesthoéhe der
gegenwartigen Zbélle zugesichert werden.

Fir die Gewahrung der Zollbefreiungen fur die Ein-
fuhr gelten folgende Bestimmungen:

44. Jahrg. Nr. 26.

1 Fur einen Zeitraum von funf Jahren wird Be-
freiung von Einfuhrzéllen fur die Naturerzeugnisse und
Halbzeug, die in Spanien nicht hergestellt werden, ge-
wahrt. Die Befreiung hort auf, wenn das betreffende
Erzeugnis in Spanien selbst hergestellt wird und dies von
dem staatlichen Volkswirtschaftsrat erklart wird.

2. Fur Maschinen kann die Befreiung von Einfuhr-
zollen, wenn sie nicht im Lande hergestellt werden
kénnen, dann gewé&hrt werden, wenn deren Einfuhr der
Schaffung, Vermehrung oder Verbesserung der Schutz-
industrie dient. In besonderen Ausfuhrungsbestimmun-
gen zu dieser Verordnung werden Bestimmungen und
Sicherheiten fur solche Einfuhr festgesetzt.

3. Maschinen fur Forschungs-' und Versucnszwecke
kénnen fir ein oder zwei Jahre zollfrei eingefuhrt
werden, ebenfalls unter Festsetzung besonderer Burg-
schaften in den Ausfihrungsbestimmungen.

Zollbefreiung tritt nur auf Antrag ein. Der Antrag
ist vom spanischen Einfihrer zu stellen. Deutschland
genieft hinsichtlich der Zollbefreiung die gleiche Be-
handlung wie die Ubrigen Lander, so daf in diesen Féllen
also von der Anwendung des Valutazuschlages auf
deutsche Ware abgesehen wird.

Vom spanischen Erzmarkt. — Der spanische Erz-
markt, der den Bewegungen auf [dem Eisen- und Stahl-
markt seiner europaischen Abnehmer folgen muf, hat
nach einer lebhaften Aufwéartsbewegung zu Anfang 1923
gegenwartig wieder eine auBerordentlich ernste Krise
durchzumachen. Die wenigen sich bietenden Auftrage
werden hart umstritten und meistens nur zu sehr nied-
rigen, kaum annehmbaren Preisen hereingenommen.
Verscharft wird die ungiinstige Lage durch die steigende
Richtung der L6éhne und der teilweise zu hohen Ver-
sandkosten. Auf eine Anfrage aus England nach 55 000 t
Erz far Lieferung im Juli bis September wurden ins-
gesamt 800 000 t angeboten. Der Zuschlag wurde zu
23/3 S je t cif Newcastle zu den ublichen Bedingungen
erteilt. In Bilbao sind nur ganz unbedeutende Verk ufe
getatigt worden. Die Tatigkeit auf den Verladeanlagen
rihrt meistens von den Verschiffungen her, welche eng-
lische Werke vornehmen lassen, die hier selbst Erz-
gruben besitzen. 20 000 t Rubioerz sind zu 12/6 S je t
und andere 20 000 t zu 13/— S je t zur Verschiffung ab
dem Bilbao nachstgelegenen Hafen verkauft worden,
10 000 t Rubio zu 14/—, einige Einzelladungen zu
15/— »8, 2000 t gewaschenes Rubio zu 19 Pes.
10 000 t Fordererze und gewaschen zu 17 und 1500 t
zu 15 Pes. je t. An Rostspat sind 20 000t zu 23 Pes.,
15000 t zu 24 Pes. und weitere 2500t zu 21,50
Pes. verkauft worden. Die ublichen Erzfrachten
stellen sich nach Newport auf 7/3, Cardiff 6/6, Middles-
borough 7/6, Rotterdam 7/— S.

Unternehmertum und Gewerkschaften. — Im
LJArbeitgeber”1) richtet der Vorsitzende der Vereinigung
der deutschen Arbeitgeberverbande, Geh. Komm.-Rat
Dr. E. vonBorsig, in einem ,Wirtschaftliche Einsicht”
betitelten Aufsatz ein offenes Wort an die deutschen
Gewerkschaften. Er geht aus von der verhangnisvollen
Lage, in der sich die deutsche Wirtschaft gegenwértig
befindet, und sieht Rettung allein darin, daf deutscher
Arbeitskraft wieder die Madglichkeit gegeben wird,
deutsches Kapital zu schaffen und anzusammeln, um
so die fur uns notwendige nationale Wirtschaft aufzu-
bauen. Wie verhalt es sich aber in Wahrheit mit dieser
deutschen Arbeit ?

»Am Ausgang des Jahres 1923 rechnete unsere
Wirtschaftsstatistik mit einem Ruckgang der deutschen
Gutererzeugung auf etwa 70 % des Vorkriegszustandes.
Auch in den Kundgebungen der Gewerkschaften wird
heute diese Tatsache nicht mehr bestritten. Die Ur-
sachen dafir sind verschiedener Art, teils in der Sache,
teils in der Person gegeben. Hat es Zweck, sich daruber
zu streiten, welche Ursache die vorwiegende ist? Es
steht fest, daB in den Zeiten unmittelbar nach dem
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Kriege und noch bis in das Jahr 1923 hinein die persén-
liche Leistung vielfach nicht auf Vorkriegshéhe war.
Geben wir im Bestreben nach objektiver Wurdigung
zu, daB dies nicht allein auf mangelnden Arbeitswillen,
sondern auch auf mangelnde physische Leistungs-
fahigkeit infolge einer Gbermenschlichen Nervenbela-
stung des deutschen Volkes seit zehn Jahren zuriickzu-
fuhren ist. Geben wir weiter zu, daB die auf unent-
wegtes Dréngen der Arbeitgeberschaft schlieRBlich wie-
der eingefihrte Akkordarbeit zur erheblichen persén-
lichen Leistungssteigerung gefuhrt hat. Zugegeben ist
schlieBlich auch, daR die einseitige Einstellung der deut-
schen Wirtschaft auf Kriegsproduktion und die ver-
worrenen Verhdaltnisse der Inflationszeit vielfach die
EinfiUhrung technischer Verbesserungen gehemmt haben,
wobei allerdings mit Entschiedenheit die gefahrliche und
unbewiesene Behauptung der Gewerkschaften bestritten
werden mufl, daB die deutsche Industrie schlecht-
hin technisch ruckstandig sei. Denn welcher Unter-
nehmer kann sich heute noch den Luxus unproduktiver
Arbeit in seinem Betriebe leisten und wird nicht selbst
Tag und Nacht dartber gribeln, wie er bei Steigerung
und Verbilligung der Produktion zu Absatz und Geld
kommt? Mit der Beseitigung dieser MiRstdnde mag
gewi ein Teil des 30prozentigen Produktionsrick-
ganges ausgeglichen werden. Trotzdem aber wird un-
verandert von der Arbeitgeberschaft behauptet und
ist bereits in zahlreichen Fallen nachgewiesen, dafl auch
die schematische Verkiirzung der Arbeitszeit gerade in
der kritischsten Periode deutscher Wirtschaftsgeschichte
zu einem Ruckgang der Produktion gefuhrt hat, ja,
daB in vielen Industriegruppen, namentlich in den
Rohstoffindustrien, der Ausfall zeitlicher Arbeits-
leistung einen Ausfall von Produktion schlechthin be-
deuten muB, selbst wenn man fur eine neunte und zehnte
Arbeitsstunde trotz der Vorteile langerer Pausen einen
Ermudungsfaktor bericksichtigt. Kénnte man sich
nicht wenigstens auf diesen allgemeinen Satz in der
Arbeitszeitfrage einigen, um endlich den Kampf um die
Richtigkeit der beiderseitig aufgestellten Statistiken
zu beseitigen?”

Borsig kommt dann auf weitere Ursachen fur den
Erzeugungsrickgang zu sprechen, namlich die vielen
ausfallenden Arbeitstage infolge Streiks und infolge
der durch die Wirtschaftskrise bedingten Feierstunden,
und zieht aus alledem den SchluB, da bei dem der-
zeitigen Beschéaftigungsstand, bei der durch einen Acht-
stundentag gesetzlich beschrankten Beschéaftigungs-
maoglichkeit und bei der territorial wie materiell be-
schréankten Betriebsbasis unserer deutschen Wirtschaft
das deutsche Volk auch bei einer befriedigenden Lésung
der Reparationsfragen vielleicht dem Hungertod, nicht
aber der Schuldknechtschaft entrinnt, wenn es sich nicht
endlich entschlief3t, innerhalb seiner Grenzen zum poli-
tischen und wirtschaftlichen Frieden, zum Arbeits-
willen, zur intensiven Arbeitsausnutzung und damit
schlieRlich zu einer nationalen Wirtschaft und nationalen
Volksgemeinschaft zu kommen.

Lebhaft tritt er in diesem Zusammenhang der gewerk-
schaftlichen Ansicht entgegen, daB der Kampf des deut-
schen Arbeiters den Kampf um den zwischenstaatlichen
Achtstundentag bedeute. Einmal bestehe eine unter-

Wirtschaftliche Rundschau.

Stahl und Eisen. 773

schiedslose achtstindige Arbeitszeit kaum irgendwo’
dann aber kénne sich Deutschland als Schuldnerstaat
in dieser Frage uUberhaupt nicht mit seinen Glaubiger-
staaten vergleichen. Wer eine Rettung des deutschen
Volkes aus eigener Kraft erhoffe, lehne deshalb jeden
zwischenstaatlichen Vergleich bei der Gestaltung unserer
Arbeitsbedingungen ab. ,Kdénnen sich die Gewerk-
schaften von dieser ihrer falschen Betrachtung der Dinge
nicht lésen, so wird keine Verstandnisméglichkeit mit
ihnen gegeben sein.”

Auch gegen die Politik der Gewerkschaften in
Sachen der Facharbeiter und der Lehrlingsausbildung
wendet sich Borsig mit treffenden Worten, da er hierin
ebenso wie in der Schematisierung der Tarif- und Schlich-
tungspolitik eine Ueberspannung des Organisations-
gedankens erblickt. Er schlieft dann seine Ausfuh-
rungen mit der Anfrage an die Gewerkschaften, ob sie
hinter der jungsten Wirtschaftsanfrage der Sozialdemo-
kratischen Partei mit ihren Verdachtigungen und Ent-
stellungen der Arbeitgeberpolitik stinden, und be-
merkt hierzu: ,Wird dies bejaht, so stehen die deutschen
Arbeitgeber m. E. vor einem entscheidenden Abschnitt
in ihrer Stellungnahme zu den Gewerkschaften. Sie
haben dann allen AnlaRB, sich mit den Mangeln der deut-
schen Gewerkschaftsbewegung zu befassen. Aendern die
Gewerkschaften nicht auch ihre Betrachtungsweise
Uber die sachlichen Wirtschaftsfragen und suchen sie
keine Verstandigung mit uns auf dem Boden der ge-
gebenen Verhaltnisse und mit dem Ziel nationaler
Wirtschaftsfreiheit und nationalen Wirtschaftsaufstiegs,
dann haben wir deutschen Arbeitgeber kaum noch
etwas mit ihnen zu verhandeln. Sie wirden sich dann
in der Tat als eine Organisation darstellen, die nicht
zur berufsstdndigen Férderung deutscher Arbeiter-
interessen auf deutschem Boden und in deutscher Wirt-
schaft arbeitet, sondern die sich als Selbstzweck ihrer
Funktionare, als Fremdkorper zwischen Arbeitgeber-
und Arbeiterschaft einschiebt und den Wirtschafts-
frieden in den Betrieben stért. Es ist einer der schwersten
Fehler unseres Verfassungs- und Arbeitsrechtes der Nach-
kriegszeit, dal im Rahmen kapitalistischer Volkswirt-
schaft dem Organisationsgedanken eine Bedeutung zu-
gemessen ist, die dem Programm des Sozialismus ent-
stammt. Die Anerkennung der Koalitionsfreiheit hat
zum Koalitionsterror, die Anerkennung der Berufsver-
tretung hat zur Knechtung des Berufsstandes durch
ungebildete Massen, der Aufbau des Arbeitsrechtes auf
den Organisationen hat zu einem leeren Schematismus
gefuhrt. Hiervon mussen wir die deutsche Wirtschaft
wieder freimachen. Nur so schaffen wir die innerpoli
tischen Voraussetzungen fir einen neuen in stetiger
Kurve verlaufenden Wirtschaftsaufstieg, der an die
gegebenen Verhaltnisse anknupft. Man moéchte nur
hoffen, dalR die Anknupfung an die wirtschaftlichen
Vorkriegsverhéltnisse moglich werde und geniige. Doch
der derzeitige Zustand der Wirtschaft und die ihr auf-
erlegten Lasten scheinen selbst dies als unzulanglich zu
erweisen. So wird zur zwingenden Selbsthilfe des kran-
ken Wirtschaftskérpers, was uns als Reaktion vorge
worfen wird; so fuhrt zur persdnlichen und nationalen
Freiheit, was uns als boser Wille zur Knechtung unserer
Arbeiter ausgelegt wird.”

~Die kunftige Gestaltung der deutsch - franzésischen Handelsbeziehungen.

In der franzdsischen Presse ist in den letzten Wochen
wiederholt die kinftige Gestaltung der deutsch-fran-
zbsischen Handelsbeziehungen erortert worden. Diese
Erdrterungen haben auch Aufnahme in der deutschen
Dresse gefunden. Angeblich soll in Frankreich unter dem
Vorsitz von Loucheur bereits eine besondere Kom-
mission gebildet sein, die sich mit den Vorarbeiten fir
den AbschluB eines deutsch-franzésischen Handels- oder
Wirtschaftsabkommens befal3t.

Neuerdings hat auch die franzésische Fachzeitschrift
»L’Usine" in einer Reihe von Aufsatzen diese Frage er-
ortert. Es wird zunachst darauf hingewiesen, dal mit
dem 10. Januar 1925 die Frist fur die handelspolitischen

Bindungen ablauft, die Deutschland durch den Ver-
sailler Vertrag aufgezwungen worden sind. Ferner hat
mit dem gleichen Zeitpunkt die Verpflichtung Deutsch-
lands ihr Ende erreicht, bestimmte Mengen von Natur-
und Gewerbserzeugnissen elsassischer und lothringischer
Herkunft zollfrei in das deutsche Zollgebiet einzulassen,
Hierunter befinden sich hauptsachlich Eisen- und Stahl
erzeugnisse, vor allem Roheisen und Halbzeug, deren
zollfreie Einfuhr gefordert wurde.

»Es ist also verstandlich, so schreibt ,,L Usine ,
,daB die franzésische Regierung sich Uber die aus dieser
Neuordnung erwachsenden Folgen beunruhigt zeigt und
daran denkt, die unglinstigen Folgen zu beseitigen, die
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sich hieraus fur unsere
ersehen koénnten.“ ,

Auf der anderen Seite scheint man franzosischer-
seits keine Ubertriebene Eile zu zeigen, in Verhand-
lungen einzutreten, da man erst das Ergebnis der An-
wendung des Sachverstandigen-Gutachtens abwarten
will, um Ubersehen zu konnen, welche Ruckwirkungen
sich auf die franzésische Industrie im Falle der Annahme
des Gutachtens womdglich ergeben.  Trotzdem halt
»,L'Usine" eine Prufung der Frage fur angebracht, und
zwar sowohl vom Standpunkt der Eisen schaffenden
Industrie aus als auch vom Standpunkt der Eisen ver-
arbeitenden und der Kleineisenindustrie.

Der Standpunkt der Eisen schaffenden
Industrie.

Was die Beziehungen zu Deutschland vom Stand-
punkt der Eisen schaffenden Industrie anlangt, so ist zu
untersuchen:

einerseits die Erz- und Kohlenfrage,
anderseits die Roheisen- und Halbzeugfrage.

Im Jahre 1913 betrug die Erzférderung im alten
Frankreich 21 918 000 t, von denen etwa die Halfte aus-
gefihrt wurde, davon wieder rd. 3800 000 t nach
Deutschland einschlieflich Luxemburg. Im gleichen
Jahre erreichte die Erzférderung des Gebiets von Metz-
Diedenhofen, das damals noch zu Deutschland gehorte,
21 130 265 t, die fast vollkommen durch die Hochofen-
werke in Lothringen, im Saargebiet und in Luxemburg
verbraucht wurden. Die Gesamtforderung in Frankreich
in seinen heutigen Grenzen betrug also rd. 43 Mill. t.
Dagegen belief sich die Eisenerzgewinnung im Jahre
1923 in dem Gebiete von Briey, Longwy, Nanzig und
Metz-Diedenhofen auf insgesamt nur 21 Mill. t. Das
ergibt mithin eine Minderung von 20 Mill. t. Auch die
Ausfuhr nach Deutschland und der Saar hat keine
3 Mill. t erreicht; hiervon entfielen allein 2 735 000 t
auf das Saargebiet.

Dieser Rickgang erklart sich einerseits durch die
Krise, welche die Eisenindustrie sowohl in Belgien und
Frankreich als auch in Deutschland zu bestehen hatte,
anderseits aber auch durch die Bemuhungen der deut-
schen Eisenindustriellen, lothringische Minette durch
fremde Erze — schwedische, spanische und selbst kana-
dische — zu ersetzen.

Was die Koksfrage anlangt, so hat sich die Lage
umgekehrt. Wahrend der franzosische Koksverbrauch
im Jahre 1912 bei einer Eisenerzeugung von 3 500 000 t
im ganzen nur 6 600 000 t betrug, schéatzt ,L’'Usine*
zurzeit den Koksbedarf infolge der Angliederung
Lothringens auf 14 Mill. t; dabei durfte die Kokserzeu-
gungsfahigkeit kaum 4 Mill. t Uberschreiten. Hieraus
geht hervor, daB sich bei voller Ingangsetzung der fran-
z6sischen Eisenindustrie ein Fehlbetrag von etwa
10 Mill. t Koks ergibt. Selbst wenn man voraussetzt,
dal die Kokserzeugung Frankreichs verdoppelt werden
kénnte, so wirde trotzdem noch ein monatlicher Fehl-
bedarf von 500 000 t bestehen, die vom Auslande be-
zogen werden missen. Aus dieser Notwendigkeit her-
aus ist der Gedanke eines Austausches deutschen Kok-
ses gegen franzésisches Erz entsprungen.

Die Roheisen- und Halbzeugfrage ist schwie-
riger zu lésen. Infolge der Angliederung Lothringens
durch Frankreich hat sich die franzésische Erzeugungs-
fahigkeit so entwickelt, daR sie bei weitem die Aufnahme-
fahigkeit des Inlandsmarktes einschlieflich der Kolo-
nien Ubersteigt.

Frankreich hat im Jahre 1913 rd. 5 200 000 t Roh-
eisen hergestellt. ,L’'Usine* schatzt die jetzige Er-
zeugungsfahigkeit jahrlich auf 11 Mill. t Roheisen. Im
Jahre 1923 habe die Roheisenausfuhr 592 000 t betragen
gegeniiber 100 000 t im Jahre 1913. Die Ausfuhr sei
daher weit davon entfernt, der Erzeugungsmoglichkeit
Frankreichs zu entsprechen.

Deutschland hat seinerseits infolge des Friedens-
vertrages und des Ausscheidens von Luxemburg aus dem
Zollverein 6 400 000 t Roheisen oder 33,27 % seiner Her-
stellung verloren. Hierzu kommen noch 1 370 000 t Roh-
eisen saarlandischer Herkunft.

Industrie und unseren Handel
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Vor dem Kriege sind schatzungsweise 700 000 t
Roheisen von der Mosel nach Deutschland beférdert
worden Im Jahre 1923 hat Deutschland aber nur eme
ganz geringe Menge franzésischen Roheisens (ungeféhr
20 000 t) aufgenommen. (t

Noch gebieterischer wird nach Ansicht der ,Usme
die Notwendigkeit einer Verstandigung, wenn man die
Halbzeugherstellung untersucht. Wahrend die fran-
zésische Stahlerzeugung im Jahre 1913 rd. 4 700 000 t
betrua schatzt ,L’'Usine* die Herstellungsfahigkeit
gegenwartig auf 10 500 000 t. Die Erzeugungsfahigkeit
der lothringischen Eisenindustrie allein kann auf 4 Mill. t
Roheisen und 2 300 000 t Stahl veranschlagt werden,
die zu der Erzeugung des alten Frankreichs hinzuzu-
rechnen sind und die sozusagen einen Ueberschufl dar-
stellen, welche der franzdsische Innenmarkt unmdéglich
aufnehmen kann. ,Vergessen wir nicht, daf3 die lothrin-
gischen Werke ihren hauptsachlichsten Absatz nach
Westfalen und dem Saargebiet hatten, deren Werke sie
mit Halbzeug versorgten, ebenso wie sie ihnen ihren
Bedarf an Thomasroheisen lieferten. Man kann damit
rechnen, dal vor dem Kriege Lothringen in Deutschland
ungefahr 1 Mill. t Halbzeug absetzte.”

Unter diesen Umsténden ist es verstandlich, daB die
lothringischen Industriellen sich dem AbschluR von
Vertragen geneigt zeigen, die ihnen gestatten, den nor-
malen Gang ihrer Ausfuhr wieder aufzunehmen. lhrer-
seits wurden die franzésischen Werke es ohne MilRver-
gnugen sehen, falls ihre gefédhrlichen Wettbewerber, die
lothringischen Werke, wenn nicht ausgeschaltet, so doch
wenigstens auf dem inneren franzésischen Markt weniger
gefahrlich sein wirden. Einige Eisenindustrielle behaup-
ten, daB die jetzige Lage unter keinen Umstanden lange
haltbar sei, und dal3, wenn die nationale weiterverarbei-
tende Industrie auch nicht einmal den Hauptteil der
Eisenerzeugung zu verarbeiten vermag, es unbedingt
ndétig ist, durch Vereinbarung neue Absatzmoglichkeiten
zu schaffen fur die 6 Mill. t metallurgischer Erzeugnisse,
die Frankreichs Eisenindustrie ausfihren kann. Der
gegenwartige Zustand muB eine Krisis heraufbeschworen,
die notgedrungen zur Schwé&chung einer einstmals
blihenden und fur den Wohlstand des Landes in jeder
Beziehung notwendigen Industrie fuhrt.

Der Standpunkt der Eisen verarbeitenden
Industrie.

Die Frage der zukinftigen Wirtschaftsbeziehungen
zu Deutschland gestaltet sich ganz anders, wenn man
sie vom Standpunkt der franzésischen Eisen verarbei-
tenden Industrie aus betrachtet.

,L’Usine“ ist der Ansicht, dalR die Lage dieser In-
dustrie in keiner Weise mehr mit derjenigen in der Vor-
kriegszeit zu vergleichen ist. Bemerkenswerte Fort-
schritte sind sowohl hinsichtlich der Erzeugungsmaéglich-
keiten als auch der Gute der Erzeugnisse gemacht worden.
Man darf auch nicht vergessen, dal3 die Rickgewinnung
ElsaB-Lothringens zwar die Erzeugungsfahigkeit der
Eisen schaffenden Industrie gestarkt, anderseits aber auch
der verarbeitenden Industrie Frankreichs einen Zu-
wachs von Konstruktionswerkstatten erster Ordnung
gebracht hat, sowohl fur Werkzeugmaschinen als auch
fur Textilmaschinen, elektrische Maschinen, Eisenbahn-
fahrzeuge u. a.

Der Krieg hat die Notwendigkeit bewiesen, eine
stark entwickelte weiterverarbeitende Industrie zu be-
sitzen, die der Kriegfiuhrung die nétigen Waffen zu
liefern vermag.

Die Versorgungsschwierigkeiten des Heeres in den
Jahren 1914 bis 1918 haben die Herstellung einer groBen
Anzahl von Erzeugnissen verursacht, von denen Frank-
reich friher vom Ausland abhangig war. Endlich hat
der Wiederaufbau der zerstérten Gebiete und die Er-
ganzung der Warenlager die weiterverarbeitende In-
dustrie veranlaBt, sieh wieder auf die Friedensfabrikation
umzustellen. In vielen Industriezweigen ist daher die
Lage keineswegs mehr die gleiche wie in der Vorkriegs-
zeit. Da Angaben Uber die Erzeugungsmengen nicht
vorliegen, stellt ,L’Usine” die Ein- und Ausfuhrmengen
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der Jahre 1913 und 1923 gegeniber, aus denen der Auf-
schwung der einzelnen Industriezweige ersichtlich ist.

Einfuhr Ausfuhr
Erzeugnis
1913 | 1923 1913 1923
W erkzeugmaschinen 23 735 | 12 612 4583 6203
Hiervon aus
Deutschland . 11 908 3 740
Motoren.....cccoeeeveenee 122601 5 700 2000 2500
Textilmaschinen 6 390 4 650 976 4810
Lokomobilen. 1767 277 509 726
|Lokomotiven und
StraBenlokomotiven 1260 7990
Elektr. Maschinen 1600 2830
Elektr. Apparate . 1050 3360

Die Zahlen zeigen einen Ruckgang der Einfuhr und
eine Steigerung der Ausfuhr vorgenannter Maschinen.
Sie beweisen nach Ansicht der ,Usine“ die wachsende Be-
deutung der franzésischen Eisen verarbeitenden Industrie.

.Man konnte vielleicht behaupten,” schreibt
,L'Usine‘, ,daf’ augenblicklich der deutsche Wettbewerb
fur unsere Industrie nicht so sehr zu befirchten ist;
denn zurzeit haben bekanntlich die deutschen Preise
den Weltmarktpreis erreicht und teilweise sogar Uber-
schritten. Immerhin muR man sich daruber klar sein,
daB diese Ausschaltung des Wettbewerbs der deutschen
Industrie hauptsachlich auf die Entwertung unserer
Waéhrung zurickzufiuhren ist. Die Lage wurde sich voll-
kommen andern, wenn der Franken befestigt wirde oder
sogar sich noch weiter festigte. Im uUbrigen wird man
anerkennen mdussen, daf3 die deutschen Konstruktions-
Werkstatten gewisse Vorteile besitzen. Auch die deutsche
Industrie hat in den letzten Jahren ihre Anstrengungen
vervielfacht und bedeutsame Ergebnisse gezeitigt.

Die franzdsische Eisen verarbeitende Industrie be-
darf daher des Zollschutzes. Es wuirde widersinnig
sein, wenn man die Deutschen auffordern wirde, unsere
Rohstoffe aufzunehmen, um sie uns in der Form von
Fertigerzeugnissen wieder zuriickzuschicken. Es handelt
sich hier um die Frage, ob es fur ein Land wichtiger ist,
Rohstoffe auszufuhren und Fertigerzeugnisse einzu-
fuhren, oder umgekehrt diejenigen Industrien bis zur
Héchstleistung zu entwickeln, die das gréRtmdogliche
MaR von Arbeit in ihren Fertigerzeugnissen verkodrpern.

Gegenwartig glauben die franzésischen Konstruk-
teure, jeden Wettbewerb aushalten zu kénnen, wohl-
verstanden unter der Voraussetzung, daB die Steuern,
die sozialen Lasten, die Preise der Rohstoffe und die
Léhne in Frankreich nicht hdher sind als im Auslande.“

Der Standpunkt der Kleineisenindustrie.

Nach dem Urteil der ,Usine“ hat die Kleineisen-
industrie im Vergleich zur Vorkriegszeit einen grof3en
Aufschwung genommen. Vor dem Kriege beherrschte
Deutschland auf diesem Gebiete den franzésischen Markt
und Gberschwemmte ihn dank seiner erstklassigen Vor-
kriegsorganisationen mit ,Massenerzeugnissen Der
starke Anteil Deutschlands an der Einfuhr von Klein-
eisenerzeugnissen nach Frankreich wird durch einige
Beispiele belegt:

1913

1 Davon ans
G-esamt-Einfuhr j Deutschland

t 1 ‘
Nahnadeln ..o, 95 64
Webmaschinen-Nadeln 1300 1000
Gewodhnl. Schneidwaren 134 105
Drahtgeflecht 379 342
Schraubstdcke 1055 600
Schrauben .........cc........ 2200 800
Verkupferte Federn 900 437
Lampen e, 660 400
Kaffeemuhlen 1600 760

1) Hauptsachlich aus Deutschland.

Buchbesprechungen.
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Demgegenuber stellt die ,Usine“ mit Befriedigung
fest, daB nicht nur die Einfuhr aus Deutschland in der
Nachkriegszeit auf ein ganz geringes MaR zurickgegangen
ist, sondern daf} Uberhaupt die Einfuhr dieser Erzeug-
nisse abgenommen hat. Was die Ausfuhr anlangt, so
ist bei einigen Erzeugnissen eine Zunahme nicht zu ver-
zeichnen. ,L’'Usine“ erklart diese Erscheinung mit der
vermehrten Aufnahmefahigkeit des franzdsischen In-
landsmarktes.  Andere Erzeugnisse wiederum weisen
starkere, zum Teil verdoppelte Ausfuhrziffern in 1923
gegen 1913 auf.

+Wenngleich sich die Lage der Kleineisenindustrie
hinsichtlich ihrer Wettbewerbsfahigkeit wesentlich ge-
bessert hat, so bleibt sie doch dem deutschen Wettbewerb
gegenuber verwundbar. Wenn auch das ,Werkzeugl, das
wir besitzen, den Vergleich mit Deutschland aushalten
kann, so trifft dieser Vergleich nicht zu auf die ,Hand-
arbeit”.

Die Durchschnittsldhne in der Kleineisenindustrie
bewegen sich zwischen 28 und 40 Fr. Die L6hne in
Deutschland bleiben, obwohl sie in den letzten drei
Monaten erheblich erhéht worden sind, auf Goldmark-
grundlage berechnet, hinter den Stundenléhnen von
1913/14 zurick. Deutschland kénnte daher sein vor dem
Kriege so beliebtes Mittel des ,Dumping“ mit Massen-
erzeugnissen wieder aufnehmen. Dieses Verfahren liele
sich gegenuber den franzésischen Unternehmern um so
leichter durchfiihren, als Deutschland fir diese Erzeug-
nisse auf den Weltmarkten einen groRen Ruf genieft,
der ihm gestattet, etwa auf dem franzdsischen Markt
erlittene Verluste wieder auszugleichen.“

Buchbesprechungen.

Horner, Joseph G., A. M. I. Mech. E.: The modern
Ironfoundry. (With 146 fig.) London (W. C. 2,
| Bedford Street, Strand): Henry Frowde and
Hodder & Stoughton (1923). (4 BIl., 255 p.) 8°.
Geb. 15 S.

Der als Fachschriftsteller bekannte Verfasser ver-
folgt mit dem vorliegenden Buche die Absicht, Lehr-
linge und werdende Techniker mit den Grundziigen des
EisengiefRereiwesens hinreichend bekannt zu machen.
Dementsprechend ist es auf elementarer Grundlage ge-
schrieben. Recht breit wird die Formerei von Hand
und mit Maschine durch zahlreiche Beispiele erlautert.
Ofenbetrieb, Werkstoffkunde, Metallurgie usw. sind
etwas stiefmutterlich und auch nicht ganz dem heu-
tigen Stand der Wissenschaft und Praxis entsprechend
behandelt. Wertvoll sind die zahlreichen, die Form-
verfahren verstandlich machenden Skizzen.

Muller, Willy, Prof. St~ng., Regierungsbaurat a, D.:
M aterialprifung und Baustoffkunde fur den
Maschinenbau. Ein Lehrbuch und Leitfaden fur
Studierende und Praktiker. Mit 315 Abb. Minchen
u. Berlin: R. Oldenbourg 1924. (XII, 370 S.) 8°.
Il G.-Jt, geb. 12,50 G.-Jl.

Nach einer kurzen Einleitung Uber Zwecke und
Ziele der Werkstoffprufung und ihre Organisation in
Fabrikbetrieben werden im Abschnitt: ,Die Technik
der Untersuchung“ die wichtigsten Prifmaschinen und
Priufverfahren, im letzten: ,Die Eigenschaften der
Metalle* Uberschriebenen Abschnitt, die Grundlagen
der Metallographie (im weiteren Sinne), der EinfluB
der Beimengungen, die Eigenschaften von Stahlen und
Legierungen bei verschiedenen Temperaturen, der Ein-
fluR des Reckens, Hértens, Glihens und Anlassens
sowie die Korrosionserscheinungen behandelt. Das
Buch unterscheidet sich hiernach wenig vélTden zahl-
reichen alteren und neueren Werken Uber Werkstoff-
kunde. Ein Lehrbuch fur Studierende und Praktiker des
Maschinenbaus muB aus dem unendlich angeschwollenen
Schrifttum der Stoffprufung und Metallographie in
zusammenfassender, die inneren Zusammenhange wabh-
render Darstellung die wichtigsten Erkenntnisse ver-
mitteln. Das ist dem Verfasser aber, zumal in dem
letzten Abschnitt, trotz vieler wertvoller Bemerkungen
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nur wenig gelungen. Hier ist eine solche Fulle von
unverbundenen wichtigen und nebensachlichen, be-
wiesenen und veralteten Behauptungen etwas kritiklos
so zusammengetragen, dafll es selbst dem Fachmann
schwer fallt, die Spreu vom Weizen zu trennen. Zudem
gibt das mit dem Erscheinungsjahre 1924 bezeichnete
Lehrbuch trotz einiger Zitate (meist eigener Arbeiten
des Verfassers) Uber das Jahr 1920 hinaus im Durch-
schnitt hochstens den Stand unserer Erkenntnisse
unmittelbar nach dem Kriege wieder. Und das bedeutet
bei der rasend schnellen Entwicklung der Stoffkunde
einen erheblichen Mangel. K. Daeves.
Mehrtens, Georg Christoph, Geh. Hofrat u. Professor
der Ingenieur-Wissenschaften an der Technischen
Hochschule zu Dresden: Vorlesungen udber In -

genieur-Wissenschaften. Leipzig: Wil-
helm Engelmann. 8°.

T. 2. Eisenbriekenbau.

Bd. 2. Eisenbrucken im allgemeinen. Voll-

wand- und Kahmentragerbricken.
1920. (VIII, 266 S.)

Bd. 3. Die Haupttragersysteme nebst ihrer Be-
rechnung. Bauliche Einzelheiten der Balken-,
Bogen- und Hangebogenbricken. Bauliche Einzel-
heiten der Hé&ngebricken. Herstellung der Eisen-
bricken in der Werkstatt und auf der Baustelle.
Mit 579 Textfig. u. 1 Ausschlagtaf. 1923. (1X, 445 S.)

Waéhrend in dem ersten Band der Vorlesungen uber
Eisenbrickenbaul) im wesentlichen die geschichtliche
Entwicklung des gesamten Brickenbaus geschildert
wird, werden in den beiden vorgenannten Fortsetzungen
die mannigfachen Fragen technischer, wirtschaftlicher
und kunstlerischer Natur bei der Berechnung und Aus-
fuhrung der Eisenbricken eingehend untersucht und
an Beispielen erlautert. Infolge des Bestrebens des
Verfassers, moglichst alle Neuerungen in seiner Arbeit
zu bericksichtigen, wird es erklarlich, daB dber ein
und denselben Gegenstand in jedem der vorgenannten
Bande Ausfiihrungen zu finden sind. Da aber der Ver-
fasser schon im Januar 1917 gestorben ist, sind die
spateren Eisenbrickenbauten und die Erfahrungen der
Kriegszeit leider nicht bericksichtigt worden. Im
groBen und ganzen aber haben wir es mit einem Werk
zu tun, das durch eine Fulle von Angaben uber alle
mdglichen Fragen des Eisenbriickenbaus weitestgehen-
den Aufschluf® gibt, und durch das sich Mehrtens einen
bleibenden Namen in der Ingenieur-Wissenschaft ge-
sichert hat. $r.«<3ng. E. Bosenberg.

Mit 333 Textfig.

Vereins-Nachrichten.

Aus den Fachausschissen.

Neu erschienen sind als ,Berichte der Fachaus-
schiusse des Vereins deutscher Eisenhuttenleute” 2):

StahlwerksausschuR.

Nr. 80. ®r.*3ftg. G. Bulle, Dusseldorf: Wirkungs-
grade im Betriebe des Siemens-Martin-Ofens. (3 S.)

Nr. 81. Ueber Abmessungen und Leistungen
von Siemens-Martin-Oefen. Bericht tber das Er-
gebnis einer Umfrage des Stahlwerksausschusses, er-
stattet von Obering. ®r.«Qttg. H. Bansen, Rheinhausen.
(7 S. u. 1 Tafel.)

Nr. 82. Oberingenieur (Dr.~ttg. H. Bansen, Rhein-
hausen: Leistung und Wirkungsgrad als Unter-
lagen fir Bau und Berechnung der Siemens-
Martin-Oefen. Aufgaben des Ofens. Arbeitsbedin-
gungen fur das Temperaturgefalle. Spannungsreihe der

J) St. u. E. 29 (1903), S. 371.

a) Zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H.,
Dusseldorf, SchlieBfach 664. — Berechnung nach Druck-
seiten.  Grundpreis je Druckseite 12 Pf. (Mitglieder
7 Pf). FuUr ein Abonnement aufdieBerichte eines
Ausschusses wird eine Vorauszahlung von 12 JJ (Mit-
glieder 7 M) erbeten, woriber nach Verbrauch Abrech-
nung erfolgt. — Fir das Ausland dieselben Goldmark-
preise oder deren Gegenwert in Landeswéhrung.

Vereins-Nachrichten.
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Brennstoffe. Warmeumlauf. Beziehungen zwischen der
Brennstoffzufuhr sowie der Vorwarmung zu der Ofen-
leistung und dem Brennstoffverbrauch. Berechnung des
Warmebedarfes und des Wirkungsgrades. Besondere
Mittel zur Beeinflussung des Temperaturgefélles. Ver-
brennung, TemperaturVerhéltnisse und Warmeubergang
im Arbeitsraum. Warmespeicher. Bewegung der Gase
durch das Ofensystem. Abhitzeverwertung. EinfluB
der Betriebsverhaltnisse und der Betriebsfihrung auf die
Leistung. Mittel zur Erhéhung der Leistungsfahigkeit.
SchluRbemerkung. (23 S.)

Nr. 83. Obering. A. Jung, Peine: Die Aufnahme
des Schwefels aus dem Heizgas im Siemens-
Martin-Ofen. Schwefelgehalte in Briketts, Kohle,
Generatorgas und Gaserzeugerschlacke. Einflul des
Dampfzusatzes im Gaserzeuger. Beziehungen zwischen
Schwefelgehalt im Gas und Block auf Grund von
Schmelzungsergebnissen. (4 S.)

WalzwerksausschuR.

Nr. 34. ®r.«Qrtg. Hans Cramer, Bochum: Das
Vierwalzensystem fur Triowalzwerke. Tote
Kaliber in Triowalzwerken. Maéglichkeiten ihrer Ver-
meidung. Verwendung des gleichen Mittelkalibers.
Tausch von Ober- und Unterwalze. ZweckmaRigkeit
einer zweiten Mittelwalze zur Erreichung doppelter
Betriebsdauer. Notwendigkeit und Einrichtung einer
genauen Walzenkontrolle. (4 S))

Nr. 35. ®r.«’jng. G. Bulle, Dusseldorf: Zeitstu-
dien und Kraftverbrauchsmessungen im Walz-
werk. Aufstellung und Untersuchung eines Fahrplanes.
Gleichzeitige Aufschreibung des Kraftverbrauches. Un-
tersuchung der Walzzeiten und Hantierungszeiten mit
der Stoppuhr. Feststellung der gewalzten Gewichte.
Wert und Ausnutzung einfacher Betriebsbeobachtungen.

Erziehung der Arbeiter. Betriebsiberwachung. Ver-
besserung der Oefen. (5 S.)
WerkstoffausschuB.

Nr. 34. W. Eichholz, Hamborn: Bedingungen
zur Erzielung von Kraftwirkungsfiguren in
Eisen und Stahl durch makroskopische Aetz-
verfahren. Il. Mitteilung. Kraftwirkungslinien und
Kerbzéhigkeit. EinfluR der Rekristallisation. Das Wesen
der Aetzung. Aetzung harterer Stahlsorten. (3 S.)

Nr. 39. Dr. phil. E. Steinhoff, Dortmund: Unter-
suchungen dber Silikasteine. Gang der Unter-
suchungen in der Versuchsanstalt der Dortmunder Union.
Durchfihrung von drei Beispielen. EinfluB der mehr
oder weniger vollstandigen Umwandlungen nach dem
Brennen auf die Standfestigkeit im Ofen. Anregungen
fur weitere Arbeiten Uber Silikasteine. (9 S.)

Nr. 40. ®r»Qng. E. H. Schulz und (Bipl.-Qng.
W. Piungel, Dortmund: Erholungspausen, Tem-
peratur, KorngroBe und Kraftwirkungslinien
bei der Dauerschlagprobe. Erholungspausen er-
héhen die Dauerschlagfestigkeit.  Versuchsanordnung
zur Messung bei hdheren Temperaturen. Hdchstwert
der Schlagzahl bei 175°. FluRBeisen und Schweilleisen.
Grobkdérnige Proben haben hoéhere Dauerschlagzahlen.
Verlauf der Kraftwirkungslinien bei Spitz- und Rund-
kerb nach verschiedener Schlagzahl. (7 S.)

Nr. 41. F. Rapatz, Dusseldorf: Der Einfluf’
der ledeburitischen Gefliigebestandteile auf
die Erzeugung und Behandlung von Dreh-
und Schnittstdhlen. Ledeburit-Stahle der Praxis.
Wirkung der Ledeburit-Karbide. Zusammensetzung
und GroRRe der Ledeburitnetze. Verminderung der Hart-
barkeit durch Ueberladung mit Legierungsmetallen.
Einflul der Erstarrungsgeschwindigkeit. Warmeablei-
tung der Blockformen. Schmieden und Walzen. Be-
stimmung des Warmverarbeitungsgrades aus der
Streckung des Netzwerks. Gluhen. Harten. (7 S))

Ausschuf3 fur Verwertung der Hochofenschlacke.

Nr. 4. ®r»£$ng. Fr. Riedel, Essen (Ruhr)» Ein
neues Verfahren zur Herstellung von Rohren.
Rohre aus Hochofenschlacke ohne Zusatz von Binde-
mitteln. Festigkeitsversuehe. (2 S.)



