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Versuche an einer elektrischen ~Gasreinigung beim Hochofenwerk Lubeck.
Von Direktor J. Dreher in Herrenwyk bei Libeck.

(Versuchsanlage uni Reinigungsergebnisse.

pine gute Gasreinigung ist die Plattform, von
AN der zurzeit die wichtigsten warmetechnischen
Verbesserungen auszugehen haben.  Sie ist die
Grundlage fur eine geordnete Gaswirtschaft und be-
darf der besonderen Firsorge jeder Werks- und Be-
triebsleitung. Es kann nicht wundernehmen, dal
man angesichts der Bedeutung solcher Anlagen ver-
suchte, die den bestehenden Gasreinigungssystemen
anhaftenden Mangel durch Neuerungen aller Art zu
beseitigen. Abwasserfrage und Gasreinheit, Kraft-
und Wasserverbrauch sind neben den sonstigen
Fragen der Betriebssicherheit und der Betriebs- so-
wie Anlagekosten unter den Vertretern der einzelnen
Systeme von jeher hei umstritten gewesen. Tat-
sache ist, dal} die Verarbeitung der gesamten Hoch-
ofengaserzeugung zu Maschinengas durch billiger
arbeitende Gasreinigungssysteme eine erhebliche
Forderung erhalten kdnnte.

Da sowohl das Lubecker als auch das Stettiner
Werk des Hochofenwerks Lubeck, Akt.-Ges., mit der
Umstellung der Gaswirtschaft im oben beschriebenen
Sinne beschéftigt sind, muBte bei dem bevorstehen-
den Entscheid Uber die zweckmaRigste Gasreini-
gung auch der elektrischen Gasreinigung volle Auf-
merksamkeit gewidmet werden.

Deshalb wurde bereits im Jahre 1921 durch die
Uurgi-Apparatebau- Gesellschaft m. b. H. in Frank-
furt & M eine Versuchsanlage nach Abb. 1 und 2
geschaffen, die Aufschluf® Uber die Mdglichkeit der
Lichtgasreinigung auf elektrischem Wege unter den
verschiedensten Verhaltnissen geben sollte. Die be-
reits vorhandenen Einrichtungen, insbesondere NaR-
wesc en und Klaranlagen, lieBen die verschiedensten
Aombinationsmdglichkeiten zu, die elektrische Gas-
reimgung wahlweise mit Gichtgas der verschieden-
en Beschaffenheit in bezug auf Temperatur und
Reinheitsgrad zu betreiben.

Versuchsanlage und Reinigungsergebnisse.

Die Versuchsanlage (Abb. 1 und 2) besteht aus
einem Kohrenapparat mit doppeltem Gasdurch-
so00 ,, TT . Leistungsfahigkeit — betragt etwa
ein A/$kPPa FOWMOS. | Ketlem RoAF hangt
sind mit ihrpm  k Spruhelektrode. Alle Drahte
fihrend R oberen Ende an einem Hochspannung

Ende zum <d fl?* aufgelhan=t und an ihrera unteren
beschwert. Die Drahte kénnen

Die Staubfrage. SchluBausfihrungen.)
in beiden Abteilungen mit einer geeigneten Er-
schitterungsVorrichtung geklopft werden.

Die Hochspannungsanlage besteht, da das Werk
tiber Gleichstrom von 520 V verfligt, aus einem
Gleichstrom-Wechselstrom-Umformer, einem Hoch-
spannungstransformator und einem mechanischen
Gleichrichter. Der hochgespannte Reinigungs-
Gleichstrom wird Uber zwei Maximalautomaten an

Versuchs-Gasreinigungsanlage,

Abbildung 1.
(Bauart Lurgi.

die Freileitung der beiden Abteilungen des E.-G.-R.-
Apparates gelegt. Ein Temperaturregler gibt die
Moglichkeit, das Verhéltnis zwischen Temperatur
und Feuchtigkeitsgehalt des Gases so abzustimmen,
daB | ein nasser Niederschlag im elektrischen Gas-
reiniger vermieden wird. Die ganze Anlage ist
ZNERSTeN ZVeRi ridepibdden iin déer NNdfee einer Na-
wasche so angeordnet, dal verschiedene Schaltungs-
maoglichkeiten durchfiihrbar sind.

Die ersten Versuche, die bereits im Jahre 1921
vorgenommen wurden, fihrten zu einem Ausbau der
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Apparatur der Versuchsanlage. Sie wurden Ende
1923 wieder aufgenommen.

Erste Versuchsreihe (Zahlentafel 1). Zweck
der Versuchsreihe war die Feststellung des Verhal-
tens der elektrischen Gasreinigungsanlage als Fein-
gasreinigung. Sie hatte die Aufgabe, auf 0,8 bis
1,4 g/m3 Staubgehalt durch eine NaBwé&sche herun-
tergereinigtes Gas auf den fir den Gasmaschinen-
betrieb erforderlichen Reinheitsgrad weiter zu
reinigen. Die Gasflhrung ist aus der Skizze am Kopf
der Zahlentafel 1 ersichtlich. Vor Eintritt in die
elektrische Gasreinigung wurde das Gas in einem

Abbildung 2. Versuchs-Gasreinigungsanlage, Bauart Lurgi.

mit Gicht- oder Kokereigas befeuerten Temperatur-
regler wieder erwérmt. Der Staubsack des Ofens |
war lediglich Zwischenbehélter, da der zugehorige
Ofen | wahrend der Versuchsdauer aufer Betrieb
war. Der Gang des Gases war also: Gicht Ofen 11 —

Staubsack Ofen Il — Rieseltiirme Ofen Il — NaR-
reinigungsanlage — Staubsack Ofen | (als Zwischen-
behdlter) — Temperaturregler — elektrische Gas-

reinigung — Ventilator — Feingasleitung.

Die Eintrittstemperatur des Gichtgases vor dem
Temperaturregler betrug (s. Zahlentafel 1) 25 bis
34°, die Eintrittstemperatur am elektrischen Gas-
reiniger 48 bis 85°. Die Gasmenge wurde auf
3200m3st, 0°, 760 mm gehalten. Hieraus ergibt sich
eine mittlere Gasgeschwindigkeit von etwa 2,3 m/sek.
Der mittlere Staubgehalt vor dem elektrischen Gas-
reiniger war 1,111 g/m3 Die erzielte Reinigung
schwankte zwischen 0,002 und 0,02 g/m3 wobei die
weitaus meisten Filter unter 0,006 g/m3lagen. Der
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Reinheitsgrad betrug fast durchweg mehr als 99 %,
im Mittel 99,4 %. Der Versuch erstreckte sich auf
die Dauer von 7 x 24 st und wurde nur drei-
mal unterbrochen, um den abgeschiedenen Staub-
genau abwiegen zu koénnen. In der Versuchszeit
wurden 681 kg Staub niedergeschlagen. Der Gas-
durchgang wahrend dieser Zeit war mit 610 000 nt
bei 15° gemessen, woraus sich ein Staubgehalt vor
der elektrischen Gasreinigung von 1,115 g/m3 er-
gibt. [Dieses Ergebnis deckt sich also mit den Staub-
filterergebnissen.  Die Entnahme der Staubfilter
wurde auf 1% bis 2 st ausgedehnt, um alle
Betriebsverhéltnisse in die Zeit der Filterentnahme
hineinzubekommen, u. a. das Klopfen der Dréhte
und Rohre sowie das Gichten der Hochdfen.

Drdhte und Rohre wurden in Abstdnden von
etwa einer Stunde geklopft. Am Schlusse dieser
Versuchsreihe wurde am 2. September 1923 noch
ein Versuch mit einmaligem Gasdurchgang gemacht.
Die Austrittsseite der Anlage wurde ausgeschaltet.
Hierbei konnte eine Gasmenge von 2230 m3st,
0°, 760 mm, mit einer Durchgangsgeschwindigkeit von
1,55 m/sek auf einen Staubgehalt von 0,033 g/m3
herabgebracht werden. Bei einer Geschwindigkeit
von 1,22 m/sek konnte ein Reinheitsgrad von
0,014 g/m3 erreicht werden.

Zweite Versuchsreihe (Zahlentafel 2). Sie
hatte den Zweck, die Brauchbarkeit des elektrischen
Gasreinigungssystems bei nur vorberieseltem Roh-
gas nachzuweisen. Die in Versuchsreihe | vorge-
schaltete NaBwasche wurde hierbei ausgeschaltet.
Es erfolgte lediglich eine Herabkihlung des aus dem
Hochofen kommenden Rohgases in Standrohren und
daran anschlieBend die weitere Reinigung des so
vorgekihlten Gases auf Maschinengas im elektrischen

Gasreiniger. Der Gang des Gases bei diesem Ver-
such war also: Ofen Il — Staubsack Ofen Il —
Standrohre Ofen Il — Staubsack Ofen 1 (als
Zwischenbehélter) — Vorwarmer — elektrische

G”sreinigung — Ventilator — Feingasleitung.

Die Daten des Rohgases waren: Staubgehalt vor
der elektrischen Reinigung 1,6 bis 4,05 g/m3 Staub-
gehalt hinter der elektrischen Reinigung bis zu
0,002 g/m3 Eintrittstemperatur in den Vorwarmer
20 bis 40°, in den elektrischen Gasreiniger 50 bis 70°.
Bei diesem Versuch wurde festgestellt, dal der Rein-
heitsgrad des Gases am groRten war, wenn dauernd
Dréhte und Rohre geklopft wurden. Der hohere
Staubgehalt des Rohgases war ohne EinfluR auf den
Reinheitsgrad, der bis 99,9 % stieg. Durchgegan-
gene Gasmenge 3200m3st, 0°, 760mm, bei einer Ge-
schwindigkeit von 2,3 m/sek im Apparat.

Beim Versuch am 21. September 1923 wurde das
Berieselungswasser erheblich gedrosselt; trotzdem
stieg die Gastemperatur nicht nennenswert, und die
Reinigung ging gut. Erst als die Rohgastemperatur
infolge weiterer Abdrosselung hinter der Berieselung
auf etwa 60 O stieg, ergab sich eine Verminderung
des Reinheitsgrades.

Der Versuch beweist, dal ohne weiteres Rohgas
mit Hilfe des elektrischen Gasreinigers zu Feingas
(Maschinengas) verarbeitet werden kann, wenn vor-
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her eine ausreichende Be-  zanlentafel 1. Reinigung von Eeingas hinter NaBwasche zu Feingas

rieselung des Gases mit
Wasser vorgenommen

(Maschinen-Gas).
Gicht Ofen H — Staubsack

. . . . Hochgftn*StaubsacR
wird. Diese Mdglichkeit 200_703 TSOSSO o ) )
dirfte insbesondere dort °C ' ?UI?’%?/- Feinreiniger Ofen Il — Rieseltirme Ofen
in Erwdgung zu ziehen 30_00y0550 38_\§e?1(1)j/crtor Il —NaRBreinigungsanlage —
sein, wo bereits Anlagen $iiQ Staubsack Ofen | (Zwischen-
zur Klarung des Beriese- Fe/npasf%e'mmg behalter) — Temperatur-
lungswassers ~ vorhanden Tehp-fegler ) .
sinc? ehp-T2eh regier — elektrische Gas-

Dritte Versuchsreihe reinigung (doppelter Durch -
(Zahlentafel 3).  Es sollte gang) — Ventilator —Fein-
festgestellt werden, bis SgRrorreiniger gasleitung.
zu welchem Reinheits-

. . Gastemperatur Staubgehalt
grad Uiberhaupt nicht vor- G
behandeltes Rohgas mit pa- VOr EGK n?ef‘]se v rob ) Reini-
demelektrischen Gasreini- UM war- Ein-  Aus- 9 g rein gungsgrad  Bemerkungen
ger heruntergereinigt wer mung tritt tritt
. oC 1 °C j »O mHst msek /m3
den kann, mit anderen ! grm %
Worten, es sollte die 5% 32 8 56 3100 22 . 00045 996
Brauchbarkeit der elektri- 60 42 g
schen Gasreinigungsanlage e % 3160 23 35 00048 997
als Vorreinigung dargetan .
: 31 j 72 55 3200 23 0,0102
werden. Der Versuch ist (1,03) Gjh 99.0
vor aer
deshalb von besonderer ichten
Wichtigkeit, weil seine Er- 8 76 56 3200 23,5 00063 996 abgez. Staubmenge
gebnisse erheblichen Ein- 305,5 kg/71 st
flud haben auf die Beant- ~ 7-9 28 77 52 3200 23 .. 00034 996 = 130 g/m3s 15°
wortung der Frage, ob bei %0
Durchfiihrung des elek- 80 55 3200 23 .5, 00034 995
trischen Gasrelnlgung“s- 8.9 31 72 50 3200 23 0002 099
systems Anlagen zur KI&- 1,51
rE‘;”Q vlon Wasch-  und 8 75 56 3200 23 .. 00156 99,0  abgez. Staubmenge
erieselungswassern ver- '

; ; 227,5 kg/70 st
mieden werden konnen  10.9. 25 78 58 3200 2.3 0gg 00278 968 = 1,03 g/m3 15°
oder nicht. Er hat prak- : ’
tische Bedeutung fiir das 30 78 54 3200 2,3 Lop 0.0116 99,0
Werk deshalb, weil das ’

StettinerWerk bislang nur ~ 1%.9. 30 58 48 3200 225 .. 00056 99,6
eine Trockenreinigung be- 56
sitzt, Klaranlagen irgend- 2 453200 225 g45 00172 98,0
welcher Art also dort nicht
c 28 60 45 3200 2,25 0,0018 998
vorhanden sind. Das Gas 0,79
g;ggf?'gengf;l}/k\)/:géng;::r; 12.9. 26 58 48 2800 - 195 00039 993 abgez Staubmenge
— ’ 148 kg/48 st
Il — Temperaturregler Teilversuche: nur Eintrittsseite elektr. eingeschaltet - 0,975 g/m3 15°
— elektrische Gasreini- ’
gung — Ventilator — 13. 9. gg &532 1(2) i%?g 11252 0,83 0,0286 97 die Gasgeschwind,
Fei leit Die Tem- ' 0,014 98 wurden verringert

eingaslertung. Die Tem 27 48 38 1450 1,0 0,0975 88
peratur des Gases an der 28 49 39 1450 1,0 0,023 995 1
Gicht schwankte zwischen 27 48 38 1450 10 0,0057 995

100 und 500°; Tempera-
tur bei Eintritt in den elektrischen Gasreiniger
50 bis 250°, beim Austritt 38 bis 185°, Staubgehalt
vor dem elektrischen Gasreiniger 4 bis 11,5 g/m3
hinter demselben 0,025 bis 1,86 g/m3 Zur ersten
Inbetriebnahme wurde der Temperaturregler an-
geheizt, um den elektrischen Gasreinigungsapparat
schnell zu trocknen, spéter wurde die Feuerung des
Temperaturreglers abgestellt.

Vach 20 Betriebsstunden waren einige Isola-
toren gesprungen. Nachdem die Isolatoren gegen

solche aus passenderem Material ausgetauscht
worden waren, wurde ein 6 x 24stiindiger Dauer-
betrieb durchgefiihrt. Die erzielte Reinigung betrug
im Mittel 0,38 g/m3 bei einem mittleren Staub-
gehalt von 7 g/m3 und einer Gasgeschwindigkeit
von 2,4 m/sek im elektrischen Gasreiniger. Da die
Temperatur des Rohgases stark schwankte, waren
in den unteren Temperaturgrenzen auch Reinheits-
grade von 0,1 g/m3 zu erzielen. Die erreichten
Reinheitsgrade schwankten im allgemeinen mit der
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Zahlentafel 2. Reinigung von berieseltem Rohgas zu Eeingas kalzium, Zyanide, Zink-
(Maschinen-Gas). salze und Gase) noch einer
Hochafic Sfautisach eingehenden Prufung. Die
20((’;7%0?)( . aKlgséSaCOro FGR. Weiterbearbeitung  des
- Feinreiniger - Gases erfolgt in einer elek-
"C\/-/\\ 1 FT\ Riescl- 33.75¢ Gicht Ofen 11 — Staubsack A g
itur N . . trischen Fertigreinigungs-
I 2p-We° /_k Venti/ator  Ofen Il — Rieseltirme g gung
anlage, deren technische
Feingas/ei/ung Ofen 1 - Tem peratur- Mogllchkelt durCh d|e
regler — e. G-R. — Ven-  zweite Versuchsreihe er-
tilator — Feingasleitung. wiesen wurde.
Vierte Versuchsreihe
(Zahlentafel 4). Da in
Staubaehalt der vorhergehenden Ver-
Temperatur ’ suchsreihe der ungeheizte
E. O--R. Gas- Keini- .y
Da Jg:_ m:]sge Vm grob rein gungsgrad Bemerkungen Tempe_raturregleraISKUh
tum  war- Ein- Aus- ler wirkte, sollte durch
mung - tritt "'O“ et e - % eine weitere Versuchsreihe
o o« ’ die Wirkung des elektri-
189. 28 55 40 2280 15 5o 00013 999 schen Gasreinigers festge-
stellt werden, wenn das
19.9. 30 60 42 2280 15 23 Spuren 99,9 dauernd geklopft Gas vom Staubsack un-
ittelbar in den Apparat
3 60 45 2280 15 99,9 . mits
3,76 M geleitet, also der Tempera-
30 68 45 2280 15 549 0,019 97,8 ohne Klopfen turregler ganz ausgeschal-
' tet wurde. Die Gichttem-
33 58 43 3200 22 ,,c Spuren dauernd geklopft peratur betrug 200 bis
' 640°, Temperatur vor dem
20.9. 33 49 33 3200 22 445 00143 997  starke Wasserab- elektrischen  Gasreiniger
nur ein Standrohr berieselt  Scheidung in Ab- 120 bis 310°. hinter d
teilung e Selben 60 bis 190% Staub-
trittseite) selben is °; Staub-
27 60 43 3100 21 %Zg 0,02 99,0 gehalt im Rohgas 4 bis
. . ' 11,5 g/m3 im gereinigten
: w h: ' .
Teilversuohe: Berieselung der Standrohre gedrosselt asserverbrauo Gas 0,013 bis 173 g/m3
21.9. 15 54 35 320 21 18 0018 56 m3st im Mittel 0,71 g/m3 Gas-
-6 (fr 2 Standrohre) weg : Hochofen | | —Staub-
nachm. .
sack Ofen Il — elektrische
6—9 23 60 40 3200 2.2 Spuren — 20,5 m3st

nachm.

Gastemperatur auf und nieder. Die beiden Grenz-
werte von 0,0246 und 1,88 g/m3wurden nur einmal
erreicht. Die Wagung des in 11% Stunden ange-
fallenen Staubes am 30. Oktober ergab 200 Kg.
Es sind also bei einem Gasdurchgang von
200 000 m3st je m3 Gas 6,5 g Staub abgeschieden
worden, was die Ergebnisse der Filtermessungen
bestatigt.

Es kann angenommen werden, daR das aus dieser
Versuchsanordnung hervorgehende gereinigte Gas
zwecks Erzielung einer gleichméBigen Temperatur
nunmehr mit Wasser berieselt werden kann, ohne
dal es noch erhebliche Staubmengen aufnimmt.
Eine Klarung dieses Gaskiihlwassers eriibrigt sich
wahrscheinlich jetzt. Es kann nach entsprechender
Herabkihlung in Gradierwerken u. dgl. einen Kreis-
lauf machen. Sehr wichtig ist dieses Verfahren fir
solche Huttenwerke, welche unter Wassermangel zu
leiden haben. Ist jedoch reichlich Kihlwasser vor-
handen, so daB der KreisprozeR nicht nétig wird,
so kann das benutzte Kihlwasser vielleicht ohne
Klarung offentlichen Gewdssern zulaufen. Diese
Frage bedarf aber wegen der mdglicherweise im
Wasser geldsten schadlichen Bestandteile (Schwefel-

Gasreinigung — Ventila-
tor — Feingasleitung. Es
zeigte sich nunmehr, dal bei einer Eintrittstempera-
tur in den elektrischen Gasreiniger von uber 240°
der elektrische Betrieb unruhig wurde. Héaufige
Ueberschldge setzten ein, da die Leitfahigkeit des
Gases zu hoch geworden war. Die zugehdrigen
Spannungen schwankten priméar zwischen 140 und
170 V. Durch Einspritzen von Wasser vor dem
elektrischen Gasreiniger oder von Dampf ergab sich
sofort eine Besserung der Betriebsverhdltnisse. Der
Reinheitsgrad bei sehr hohen Gichttemperaturen
war sehr schlecht, wenn vom Einspritzen wvon
Wasser oder Dampf Abstand genommen wurde.
Dies beweist der letzte Versuch, bei dem die Gicht-
temperatur absichtlich auf 600° getrieben wurde.
Bei Einblasen von Dampf konnte jedoch der Staub-
gehalt auf 1,84 g/m3gedriickt werden. Der Versuch
mit heiBer Gicht wurde am 13. November nochmals
wiederholt (Zahlentafel 4), wobei sich bei gesteigerter
Dampfmenge ein Reinheitsgrad von 0,175 bis
0,28 g/m3 ergab.

Die Versuche wurden am 13. November beendet
und kdnnen wie folgt zusammengefalit werden:

1. Die Verarbeitung von naf} vorgereinigtem und
vorgewdrmtem Reingas sowie von berieseltem und

(nur 1 Standrohr her.)
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vorgewarmtem Rohgas auf
Maschinengas mit einem
Staubgehalt von weniger
als 0,02 g/m* gelang ohne
Schwierigkeit. Die Staub-
mengen im Reingas bzw.
im berieselten Rohgas
haben keinen wesentlichen
EinfluR auf die Glte der
Reinigung. Um trocknen
Staub zu erhalten, ist das
Gas vor dem elektrischen
Gasreiniger so weit zu er-
warmen, dal3 es den Appa-
rat (ber dem Taupunkt
verlaRt.

2 Beinicht berieseltem
Rohgas muR der Reini-
gung bei Gber 250° liegen-
denEintrittstemperaturen
eine gewisse Anfeuchtung
durch Wasser oder Dampf
vorausgehen. Die Gite
der Reinigung ist abhangig
von der Nutzspannung,
diese von der Temperatur
des Gichtgases. Anhal-
tendes Klopfen der Rohre
besitzt grofle Bedeutung.

Die Staubfrage.

Die oben mitgeteilten
Versuchsergebnisse bewei-
sen, dal die Reinigung
von Gichtgas auf elek-
trischem Wege auch unter
unglinstigen  Verhéltnis-
sen technisch méglich ist.
Bei der Durchfiihrung im
grolRen bereitet allerdings
wie bei allen Trockenrei-
nigungen zundchst noch
die Staubfrage erhebliche
Schwierigkeiten. Bekannt-
lich ist bisher weder eine
einwandfreie Staubabfuhr
gelungen, noch konnte
eine  den anfallenden
Staubmengen  entspre-
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Zahlentafel 3. Reinigung von unberieseltem Rohgas zu Reingas.
Staubgehalt etwa 1 g/m*.

oochQfkn

200-700 Tep.-Siegler Gicht Ofen n — Staubsack-
-es0 Oofen H — Temperatur-
regler —e. G.-R.-Ventilator

— Feingasleitung.

. (Der stark ausgezogene Teil
kMﬁ - stellt die gedachte Fortset-
feinreiniger

zung der Reinigung zu Fein-
gas [Maschinengas] dar )
Gichttemperatur Staubgehalt
Da- E. G-E. Gas- Eeini-
Vm i
tum 50 Ein- Ans- 1 menge grob rein gungsgrad Bemerkungen
tritt  tritt
°C  °c * m3st misek g/m3 %
16.10. angefahren
17.10. 170 140 82 3400 2,76 75 0.86 88,5 Isolationsstérungen
' in Abteilung 1 u. 11
300 1401 72 2500 1,98 93 0,615 93,5
18.10. 100 60 38 1760 16 115 0,175 98,5 kalter Ofengang
' wenig Gas
Kurzer Stillstand infolge Stérung am Ventilator-Motor
19.10. 257 145 77 3340 27 — 0,0246 — an Klopfvorrich-
300 160 85 3340 28 0,064 99,2  tung (Eintritt) Iso-
6,4 lationsstdrung
200 140 80 2660 2,12 63 0102 98,5
3,54 —
6,0 —
20.10. 350 210 130 3020 2,84 eg 075 89,7

20.— 25. 10. Stillstand; Quarzstiitzisolatoren eingebaut
(Eintritteseite)

25.10. angefahren (keine StanbstOrnngeD)

27.10. 350 210 130 2600 2,6 59 1,01 83
28.10. 500 215 130 2500 2,35 15 78
6,75

300 160 110 2650 23 , 038 94,3
20101 300 180 120 2700 2,58 0,168 _ am 29.10. Masch.
360 230 140 2720 264 — 15 —  hohen Temperat.
30.10. 360 205 132 2700 256 — 0,795 —  abgez Staubmenge
500 260 155 2700 2,60 . 188 78 200kg/11,5 st
1 1 8,3 = 6,05 g/m3

chende Verwendungsmoglichkeit fiir den Gichtstaub  den Sammelbehaltern in geeignete TransportgefaRe
gefunden werden. Bei Wahl zwischen einer Trocken-  abgelassen und auf die Halde gefahren wird. Sowohl
und NaBreinigung sind diese Umstande wohl zu be-  die Arbeit des Staubabziehens als auch des Ent-

ricksichtigen.
Staubabfuhr aus

) leerens der GeféaRe auf der Halde ist infolge des ge-
dem elektrischen Gas-  ringen spezifischen Gewichts nicht angenehm. Bei

reiniger wird recht erschwert dadurch, dal das windigem Wetter bilden die auf der Halde abge-
Raumgewicht de3 anfallenden Gichtstaubes nur  |adenen Staubmengen weder das Entziicken der ab-
02 t m3 betrdgt. Das ergibt bei einem mittleren  |adenden Arbeiter noch der Nachbarschaft. An
Staubanfall von nur 5 g/m* und einer stiindlichen  vorschlagen fiir Verbesserungen fehlt es nicht, ohne
Gaserzeugung von 50 000 m3je Ofen ein Volumen  daR jedoch eine einwandfreie Losung der Frage bis-
er Abtransportmittel von etwa 30 m* je Ofen und  her bekannt geworden ware. Vielleicht besteht der
ag. Das bisher ubliche Nuttel der Staubabfuhr gangbarste Weg in der Bildung eines Schlammes
eateht wohl allgemein darin, daf der Staub aus durch Wasserbehandlung und Beseitigung dieses
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Zahlentafel 4. Reinigung von unvorbereitetem Rohgas (ohne Tempera-

turregler) auf Reingas.

Hochofen Staubsack

200-700
°C

Versuche mit D

-ffejler

ampfeinspritzung.

Gicht Ofen Il — Staubsack
Ofen Il — e. G.-R. —Venti-
lator — Eeingasleitung.
(Der stark ausgezogene Teil
stellt die gedachte Fortset-
zung der Reinigung zu Fein-
gas [Maschinengas] dar.)

Gichttemperatur Staubgehalt
E.G-B.  Gas- Beini-
Da- menge V™M  grob rein  gungsgrad Bemerkungen
tum »0 Ein- Aus-
tritt  tritt
»0 00  mdst misek g/ms %
31.10 ngefah en 3110, -- 2.11. Vorversache mit Wassereinspr.
2.11 500 330 150 2400 2,6 (2,50)
3.11 350 240 130 2400 2.3 _3}5 0,93 Dampf eingebl.
411 360 232 122 2680 2,53 __ ® 0,54
410 285 154 2500 25 0,67
511 350 200 110 2380 2.1 — ? 0,37 Vorsohaltwiderst.
6.11 380 230 125 2190 22 @ — 0,90 vor Abt. | gelegt
265 190 120 2280 2.1 — ¥ 034
265 205 125 2500 2.4 1,04
345 221 125 2560 2.4 _g 1,73
360 240 130 2590 2.4 —5 061
315 215 110 2380 2,2 —'i 0,013

Teilversuche:

nur Austrittsseite elektr.

(geringere Geschw.)

7.11. 370 200 90 1620 1,35 31
380 220 110 1730 1,54 2,94
470 230 115 1460 1,30 — 0,67
430 260 110 1460 1,40 0,55
400 225 102 1450 1,3 1,53
Teilversuche mit sehr heiBer Gioht:

g.11. Uber

j 7—99 600 380 185 2300 2,7 1,84

600 390 185 1870 1,66 13,15 1,66
600 400 185 1950 2,2 5,47
Teilversuche mit geringen Gasmengen:

8.11. 300 200 110 1330 1,22 10,6 1,05
300 190 100 950 0,85 0,558

eingeschaltet

mit Dampfeinspr.
(Masch. ruhig)

ohne Einspritzung

84,5

norm. Ofengang

98,5 ) r
mit Dampfeinspr.

Teilversuohe bei normalem Ofengang, geringeren
Geschwindigkeiten:

8.11. 290 200 110 1330
7301000

300 190 95 950
9.11. 300 160 85 830
Teilversuohe mit sehr

13.11. Uber

79103 600 270 125 1350
600 250 120 1350
300 170 75 1860

122 o 1,05
0,85 0,558
0,70 6.05 0,378

90,5
mit Dampfeinspr.
94,0

heiBer Gioht und Dampf-
einspritzung:

132 ggp 0175
1.32 0,244
1,56 0,28

98

1 82,5 kg/st
97,5 | (normaler Olengang)
97
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Schlammes durch Druck-
luft.  Allerdings erfordert
dieses Verfahren wieder
den Zusatz gewisser Was-
sermengen und die Anlage
von Absitzbecken. Gin-
stige Aussichten bietet
mdglicherweise das rein
pneumatische Verfahren.

Hinzu kommt noch die
im geringen Staubgewicht
begriindete Schwierigkeit
der Schlammbildung. Bei
Behandlung mit Wasser
schwimmt ndmlich der aus
dem elektrischen Gasrei-
niger kommende Staubzu
néchst wie Oel auf dem
Wasser und sinkt erst nach
einer gewissen Zeit nieder.
Rihrwerke u. dgl. sind
also angebracht.

Die glinstigste Losung
der Staubfrage ware na-
turlich  dann  gegeben,
wenn der Gichtstaub in
groBeren  Mengen eine
Verwertung finden kdnnte.
Immerhin ist die Abfuhr
der gesamten Staub-
mengen auf die Halde im
Auge zu behalten, da auch
bei glinstig liegenden Ver-

wertungsmaglichkeiten

nicht mit der Aufarbei-
tung der gesamten anfal-
lenden Staubmengen ge-
rechnet werden kann. In
Frage kommen folgende
Verwendungsmdoglichkei-
ten:

1. Rohmehlzusatz in der

Zementfabrik.

2. Mdortelmaterial.

3. Herstellung von Bri-

ketts und Wieder-

aufgabe in den
Hochofen.
4. Dlingemittel in der

Landwirtschaft.

5. Zusatzstoff in der
Isoliermittelherstel-
lung.

6. Herstellung von Zie-
gelsteinen.

Fir die Beurteilung
dieser Madaglichkeiten ist
zunédchst die chemische

Zusammensetzung des
Staubes maRgebend. Die
unter 1 und 2 aufgefuhr-
ten Verwendungsbereiche
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escheiden nach “unseren Ermittelungen von vorn-
herein aus.

Si02 20,00 %
AlD3 = 600%
Fe = 844 %
CaO = 19,00 % Zahlentafel 5.
MgO 2,58 ;’/0 St
P - 0,02 %
Mn = 088 % te. Mérz 19241).
Cn 0,00 %
Pb 2,96 %
zn - 1,88 %
Ges-S = 1,09 %, davon
Sulfid S = 0,28%
so03 = 2,02%
C 0,48 %

inwasserunlésl. Karbonaten enthaltene CO2= 11,0 %
Glihverl. = 21,34 %

wasserlosL Anteil = 21,78 %, davon
SO, = 0,00%
(@] = 7,46%
C02 = 217%
NaXd = 3,05%
KD = 1132 %
Si02 = 22,26 %
AlD = 4,70%
Fe = 1,50%
CaO = 23,64 % Zahlentafel 6
I;/Igo - gggzﬁ Stau)bprobe vom
Mn = 0,65%- 20. Mérz 19242).
Cu = 0,00%]j
Pb = 3,66%.
Zn 2,56 %
Ges. S = 1,30 %, davon
Sulfid s = 104 %
SO, = 0,65 %
= 0,16%

in wasserunldsl.Karbonaten enthaltene C02= 8,14 %
Glihverl. = 21,40 %

wasserlosl. Anteil = 24,70 %, davon
S03 0,00 %
a 5,94 %
co2 3,70 %
Na2 3,36 %
K2 11,47%

Aus den Zahlentafeln 5 und 6 ist ersichtlich, daf
-eine Brikettierung infolge des geringen Eisen-
gehaltes, abgesehen von den Brikettierungsschwie-
rigkeiten, keinen Zweck hat. Der Kaligehalt 1aBRt
eine Verwendung als Diingemittel nicht als ausge-
schlossen erscheinen, falls die (brigen Bestandteile
und die physikalische Beschaffenheit des Staubes
eine solche Mdglichkeit (berhaupt zulassen. Jeden-
falls erscheinen Versuche in dieser Richtung ange-
bracht. Meines Wissens sind schon mancherlei Ver-
suche beziiglich der Verwendung des Gichtstaubes
als Isoliermittel angestellt worden, ohne dal jedoch

1) Zahlentafel 5. Schaltung: Hochofen — Staub-
sack Ofen Il — elektrische Gasreinigung — Gasleitung
(ohne Vorbehandlung). Staub ist angefallen vom
28. Februar bis 4. Méarz 1924.

2 Zahlentafel6. Schaltung jHochofen—Staubsack

Ofen 11 Rieseltirme (davon berieselt 1) — Staub-
sack | Vorwérmer — elektrische Gasreinigung —
Reingasleitung. Staub ist angefallen vom 14. bis
19. Mérz 1924.

Versuche an einer elektrischen Gasreinigung.
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eine umfassendere Verwendung fiir diesen Zweck
bekannt geworden ware. Zurzeit lauft auf unserem
Werk eine groRere Versuchsreihe bezuglich Ver-
wendung des Staubes zur Herstellung von Schlacken-
steinen.  Die Ergebnisse liegen noch nicht vor.
Maéglich scheint es auf jeden Fall zu sein, daf mit
einem gewissen Zusatz von Staub gearbeitet werden
kann. Der gesamte Staubanfall durfte aber auch
auf diesem Wege nicht verarbeitet werden kdnnen.
Es ist also festzustellen, daR zun&chst mit dem
Abtransport der Hauptstaubmengen auf die Halde
gerechnet werden muR.

SchluBauslihrungen.

Die praktische Durchfilhrung der Gichtgas-
reinigung auf elektrischem Wege erheischt natur-
gemaR noch reichliche konstruktive Arbeit und ein-
gehende Ueberlegungen. Die konstruktive Durch-
bildung der Temperaturregler und der MeRappara-
tur, die erforderlichen Sicherheitsmalnahmen gegen
Explosionen, die gleichmélRige Gasverteilung auf
die einzelnen Teilapparate, die Auswahl der Be-
heizungsmittel fir den Temperaturregler sind Fragen,
die eingehender Erdrterung bedurfen, letzten Endes
aber nur von Fall zu Fall entschieden werden
kénnen. Da in obigem lediglich die Ergebnisse an
einer kleinen Versuchsanlage niedergelegt sind,
wurde von Einzelangaben tber den Kraftbedarf aus
naheliegenden Griinden abgesehen. Wir errechneten
uns aus den Versuchsdaten eine reine Stromerspar-
nis von 73 % gegeniber dem jetzigen Stromver-
brauch der NaBwéaschen, wobei jedoch die fiir den
Temperaturregler etwa zuzufiilhrende Wérme zu
addieren ist.

Ueber die voraussichtliche Wirtschaftlichkeit
der elektrischen Gasreinigungsanlagen gegeniiber
bisherigen Systemen lassen sich allgemeine Angaben
nicht machen. Wie in den meisten Féallen, so muf
auch hier von Fall zu Fall durch eingehende Ver-
gleichsrechnungen das Richtige gefunden werden.
Die Bedienung der elektrischen Gasreinigungsan-
lagen ist jedenfalls, wenn die Staubabfuhr zufrieden-
stellend geldst wird, denkbar einfach, die Betriebs-
kosten insbhesondere sind dann gering, wenn der
Temperaturregler mit Abhitze, Abdampf o. dgl. be-
heizt werden kann. Die elektrische Gasreinigungs-
anlage hat dann den unzweifelhaften Vorteil ge-
ringen Wasser- und Stromverbrauchs, erzielt einen
auBerordentlich gilinstigen Reinheitsgrad und be-
sitzt den bisherigen Trockenreinigern gegeniber den
ganz erheblichen Vorteil des Wegfalls jeglichen
Filtertuchverbrauchs. Wo geniigend Wasser vor-
handen ist und die Abwasserfrage keine Schwierig-
keiten macht, kann durch einfache Vorberieselung
des Gases die Reinigung im elektrischen Gasreiniger
in einem Gang (chne elektrische Vorreinigung) bis
auf Maschinengasreinheit erfolgen. Die Kombi-
nationsmdéglichkeiten mit vorhandenen Gasreini-
gungssystemen sind (brigens durch obige Versuche
gekennzeichnet.
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Rekristallisationserscheinungen an dauerbeanspruchten Stéahlen.
Von$r.<sttg. Werner Riede in Halle a. d. S.

(Beschreibung eines Verfahrens zur Kenntlichmachung von Gefiigednderungen in Baustéhlen infolge
Dauerbeanspruchung.)

m mechanischen Laboratorium der Technischen
Hochschule Braunschweig werden seit einigen
Jahren Dauerversuche zur Bestimmung der Schwin-
gungsfestigkeit von Baustdhlen vorgenommenl).
Die benutzten Probestébe sind in Abb. 1 als B- (Bie-
gungs-) und V- (Verdrehungs-) Stdbe abgebildet. Die

-E— 3A:

Abbildung 1. Form der Probestébe.

Abbildung 3. Anlieferungszustand des V-Stabes.
SiMn-Stahl mit ~ 0,3% C. Anzahl der Schwin-
gungen bis zum Bruoh n = 575000. Aus der Ver-
drehung errechnete Beanspruchung x= 23,1 kg/mm2

X 200

Abbildung 5. V-Stab Probe Il. Uebergangsgefiige.

Versuchsanordnung ist folgende: Der B-Stab istan den
beiden Enden A und B in Kugellagern gelagert und

durch eine Kupplung mit der Welle eines Elektro-
motors verbunden. In der Mitte des Stabes Cist
ein drittes Kugellager angebracht, das durch Ge-
wichte belastet werden kann. Im durchbogenen
Zustande wird der Stab durch den Motor in etwa
16—1700 TJmdr./min versetzt, wobei die Spannungen
dauernd zwischen einem positiven und einem nega-

tiven Hochstwert wechseln. Der V-Stab ist an
/4
r
k
§ 1 i
. i1 1t
Abbildung 2. Entnahmestellen der Proben.
X 20U
Abbildung 4.
V-Stab Probe II.
Randgefige.
X 200
Abbildung 6. V-Stab Probe Il. Geflige im Kern.

einem Ende eingespannt, am anderen mit einer
Schwungmasse versehen, die durch einen Kurbel-

1) H. Dohms: Zur Sohwingungsfestigkeit von Edetiieb in oszillierende Bewegung versetzt wird. Die-

stahlen. Dissertation. Braunschweig 1923.

Beanspruchung durch die Biegungs- oder Ver-



24. Juli 1924.

irehungsschwingungen ist so gewdhlt, daB die
Elastizitatsgrenze nicht erreicht wird. Die Versuche
mit den einzelnen Werkstoffen werden so lange

X 15 fortgesetzt, bis ein,,Ermidungs-
bruch* eintritt. Die nachste-
hende Untersuchung hatte den
Zweck, festzustellen, ob die in
den Werkstoff hineingeleitete
Energie irgendeine Gefligednde-
rung herbeigefiihrt hatte.

Zur Untersuchung lagen Si-
lizium - Mangan-Stéhle, Chrom-
stédhle, Chromnickel- und Kohlen-
stoffstdhle vor. Samtliche Stahl-
sorten waren aus der laufenden
Erzeugung der beteiligten Fir-
menherausgenommen, also nicht fur die Versuche be-
sonders hergestellt. Der Kohlenstoffgehalt schwankt
in den einzelnen Gruppen von 0,11 bis 0,45 %.

X 100

Abbildung 7.
Kraftwirkungs
streifen am B-
Stab. Probe I.

Abbildung 8. Anlieferungszustand. Probe V des B-Stabes
(Chromstahl) mit einer Schwingungezahl bis zum Bruch n
= 62161000 und einer aus der Durchbiegung errechneten
Spannung k = 22,0 kg/mm2
X 100

Abbildung 10. B-Stab Probe Il. Randgefiige.

Bei den Verdrehungsstdben ist theoretisch die
Beanspruchung des Stoffes in der zylindrischen
MeRlange in den einzelnen Querschnitten gleich
gro8. Fir die Untersuchung der Kraftwirkung ist
es also gleichgultig, aus welchen Teilen der MeR-
lange die Schliffe fir die metallographische Priifung
entnommen werden.

Bei den Biegungsstédben liegen die Verhéltnisse
insofern anders, als die Durchbiegung und damit
auch die Spannung im Querschnitt C am gréRten

XXX.U
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ist. Sie nimmt von den Enden des Stabes bis zur
Mitte von §= 0 bis = max zu. Dementspre-
chend missen sich auch die einzelnen Querschnitte
eines Stabes voneinander unterscheiden.  Sie
muften die Zunahme des Biegungsmomentes er-
kennen lassen.

Die Probestdbe lagen im gehdrteten Zustande
vor. Der Hauptbestandteil des Gefiiges war Mar-
tensit-Troostit. Dazwischen war mehr oder weniger
Ferrit eiligemischt.

Zuerst wurde versucht, durch direkte Unter-
suchungsverfahren irgendwelche Gefiigeverénde-
rungen nachzuweisen. Zu diesem Zwecke wurden
die Schliffe so vorbereitet, dafl das Ursprungsgefiige
in keiner Weise zerstort wurde. Die Verschiedenheit
der Untersuchung bestand dann lediglich in der
Anwendung verschiedener Aetzmittel und Ver-

groRerungen. Die auf diese Weise feststellbaren
Aenderungen im Gefige muften aber immer auf
X ioo

Abbidung 9.

B-Stab Probe I.

Randgeflge.

Abbildung 11. B-Stab Probe Ill. Randgefiige.

den EinfluB von Fehlstellen zurickgefihrt, und

durften somit nicht als reine Ermudungserschei-
nungen angesprochen werden.

In den meisten Féllen konnte auf diese Weise
kein positives Ergebnis erzielt werden. Nur in
einigen Fallen arbeitete die Aetzung nach Fry mit
Erfolg (siehe unten).

Zum Ziele fuhrte endlich ein mittelbares Ver-
fahren: Die Schliffe wurden vor der Untersuchung
einer geeigneten Warmebehandlung — Rekristalli-

111
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sation— unterworfen, und zwar aus folgender Ueber-
legung: Wenn die Dauerbeanspruchung wirklich
eine ,,Ermidung”, d. h. Verminderung der Wider-
standsfahigkeit, des Werkstoffes herbeifiihrt, so
kann man wohl annehmen, daB diese Erscheinung
in einer Stérung des kristallographischen Aufbaues
beruht. Dies ist nach Czochralski eine Vorbedin-
gung fur das Zustandekommen von Rekristallisa-
tionserscheinungen. Das Verfahren lieR sich natir-
lich nicht anwenden bei Werkstoff, der rein marten-
sitisch war, sondern nur bei Stdben, deren Geflige
auch Ferrit zeigte. Eine Gefuge&nderung infolge
der Kraftwirkung hatte sich nach dem Rekristalli-
sieren folgendermafRen kenntlich machen missen:

1. Bei den durch Drehschwingung bean-
spruchten Stadben. Heber die ganze MefRlange L
ist die Stoffbeanspruchung am Stabumfange am
groRten. Die Stabenden sind véllig spannungsfrei.
In der MeRlange nimmt die Spannung vom Umfange
nach der Stabachse zu ab von xmex bis x = 0.
Eine Geflgednderung miRte sich also gleichméRig
Uber den Umfang der MeRl&nge erstrecken.

2. Bei den durch Biegungsschwingung
beanspruchten St&ben. Hier ist die Stoffbean-
spruchung in der zylindrischen MeRlédnge propor-
tional dem Biegungsmomente. Bei den B-Stdben
mufRte also in den einzelnen Querschnitten die Ab-
nahme der Biegungsspannung entsprechend der Ab-
nahme von Mb und die Abnahme der Spannung
vom Stabumfange zur neutralen Zone hin erkenn-
bar sein.

Entsprechend dieser Verschiedenheit im Auf-
treten der Kraftwirkung wurde auch die Entnahme
der Schliffe bei V- und B-Stében in verschiedener
Weise ausgefihrt.

Die durch Drehschwingung beanspruchten
Stébe.

Abb. 2 zeigt in der Skizze 3 die Art der Probe-
nahme aus V-Staben. Die Proben | bis IV wurden
einer Rekristallisation durch halbstiindiges Glihen
bei 800 0 unterworfen. Probe V zeigte zum Ver-
gleich das unbeanpsruchte Ursprungsgefiige. (Durch
die Glihung wurde das urspriingliche Hértegefiige
zerstort.) An den Proben | bis I11 lassen sich die
Wirkungen der Dauerschwingung beobachten. Es
wurden bei den V-Stdben immer drei unter sich
gleichwertige Proben aus der MeRlange geschnitten,
um einen guten Ueberblick zu bekommen. Die
Probe IV zeigte dann die Wirkung der Wéarme-
behandlung auf vollig unbeanspruchtes Gefige.

Bei der Untersuchung der gegliihten Schliffe
mufite von Anfang an darauf geachtet werden, dal
die verschiedenen Legierungsbestandteile im Stahl
den Rekristallisationsverlauf beeinflussen wiirden.

Die Rekristallisation zeigte sich nun véllig Gber-
einstimmend beiV- und B-Stdben als eine sehr weit-
gehende Kornverfeinerung in allen den Querschnitts-
teilen, die Spannungen (ber eine gewisse GroRe
hinaus ertragen hatten.

Die Gefligebilder Abb. 3 bis 6 zeigen diese Er-
scheinung an einem Verdrehungsstabe (SiMn-Stahl
mit etwa 0,3 % C). Abb. 4 bis 6 entstammen samt-

Rekridiattisationserscheinungen.
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lich der gegluhten Probe Il, und zwar einem Langs-
schliffe. Die Achsenrichtung ist aus der Walzrich-
tung klar zu erkennen. Abb. 4 zeigt den unmittel-
baren Rand der Probe, die Spannung war hier
xmar Abb. 5 den Uebergang von stark beanspruch-
tem zu normalem Geflige und Abb. 6 im Kern der
Probe die gewdhnliche Weichgliihung. Querschnitte
aus Probe IV vom Stabrand und Kern zeigten das
gleiche Gefiige wie Abb. 6. In beiden war auch die
Spannung x = 0 genau wie in Abb. 6 im Kern der
MeRlénge.

Die auf Biegung beanspruchten Stabe.

Die Art der Probenahme zeigt Abb. 2, Skizze 4.
Die Probe Nr. V zeigte wieder das Ursprungsgeftige.
I bis IV wurden gegliht. Die Probe IV wurde
immer aus dem Uebergange der zylindrischen MefR3-
lange in den konischen Stabteil entnommen. Hier
war g schon so gering, daR keine Kraftwirkung mehr

X 75

Abbildung 12. B-Stab Probe IV. Randgefiige.
festgestellt werden konnte. Bei den B-Stében wur-
den nun von den Proben | bis IV nur je eine Rand-
aufnalime gemacht, um den EinfluR des abnehmen-
den Biegungsmomentes zu zeigen.

Bei einigen B-Stadben konnte die Aetzung nach
Fry mit bestem Erfolge angewandt werden. Es
waren dies Stahlsorten, die sehr geringen Kohlen-
stoffgelialt hatten. Die Abb. 7 gibt ein Beispiel
davon. Sie zeigt Probe I, also Mbmax. Hier kom-
men die typischen Kraftwirkungsstreifen sehr klar
zum Ausdruck. Bei Probe Nr. Il waren diese Strei-
fen nur noch schwach zu erkennen. Nach der Glu-
hung trat diese Erscheinung nicht mehr auf.

Abb. 8 bis 12 zeigen die Gefiligednderungen an
einem B-Stabe mit etwa 0,11 % C und sehr hohem
Chrom-Gehalte. Abb. 8 stellt das urspriingliche
Hartegeflige aus Probe V dar. Abb. 9 bis 12 sind
Randaufnahmen von Schliffen der Proben | bis IV.
Die Achsrichtung ist in den L&ngsschliffen an den
durch das Walzen gestreckten Schlackeneinschliissen
zu erkennen. In den Bildern ist genau die Abnahme
der Kraftwirkung von Abb. 9 nach Abb. 12 hin zu
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Zahlentafel 1. B-Stab Nr. 4

N 1 k z e kx
" com e mm cm kg/mm2
1 36 255 0=44 096 245
2 281 230 =431 0969 223
3 259 215 .= 446 0954 204
4 237 195 °0=413 0987 192
5 216 185 .o.= 333 1067 197
6 185 160 0= 173 1227 196
140 _
7 163 139 0= 186 1114 155
8 142 120 2 =033 1367 164
erkennen. In Abb. 9, entsprechend Mbmex und

rax> haben wir eine sehr weitgehende Kornver-
feinerung, in Abb. 12, — e~ 0 — gut begrenzte
Einzelkristalle, wie sie im weichgegliihten Geflige
auftreten. Abb. 10 und 11 stellen Uebergénge von
9zu 12 dar. In Abb. 12 ist noch eine schmale Rand-
zone zu erkennen, die dasselbe Gefiige wie Abb. 9
zeigt. Dies ist auf den EinfluR der Bearbeitungsrisse
in der StabOberflache zuriickzufiihren. Die Aetzung

Abbildung 13. Ergebnisse der Gefiigeuntersuchung.

erfolgtemit folgender Lésung: Salzsdure konz. 40 cm3
Wiasser 40 cm3 Alkohol 20 cm3 Salpeterséure konz.
10 cm3 Eisenchlorid 5 g. Im gehérteten Zustande
war der Stahl sehr widerstandsfdhig gegen Sé&ure-
angriff. Nach der Weichglihung (Abb. 12) wurden die
Poren und Korngrenzen sehr herausgefressen, so daf
hier die Begrenzungen etwas verwaschen erscheinen.

In Zahlentafel 1 und 2 und Abb. 13 sind fir
zwei B-Stébe die Ergebnisse der Gefligeuntersuchung

Die Umwandlung von Flint in amorphen Quarz.
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Zahlentafel 2. B-Stab Nr. 3

m. 1 N e k'
cm e mm cm ke/mm2
300
1295 195 0 = 40 1,0 19,5
280
2 286 180 70 =375 1025 184
230
3 237 170 70 =305 1,005 185
4 216 155 17‘20 = 186 1214 189
5 175 130 — = LO 1,30 16,85
6 141 105 2 = o4 1,36 13,68

75

zusammengestellt. Es bedeuten hierbei die einzelnen
Zeichen:

z

= Tiefe der KornVerfeinerung,
e/ =

d/2 — z = kleinster Abstand der verfeiner-

ten Zone von der neutralen Faser,

1 = Entfernung eines Querschnittes vom Stab-
auflager,

e d/2 = &uRerster Faserabstand von der Stab-
achse,

k = Spannung in kg/mmz2

Mb = Biegungsmoment in emkg,

k' = k/e'= Spannung, die noch gerade die Korn-

verfeinerung bewirkte.

Theoretisch muften ja die k'-Werte einander
gleich sein. Jedoch die Einflisse der Fehlstellen
und der Bearbeitungsrisse bedingen schwer zu lber-
wachende Abweichungen. Die Schaubilder lassen
aber sehr Klar erkennen, wie sich bei den B-Stdben
die Gefiigednderungen nach dem Verlaufe der auf-
tretenden Spannungen richten.

Zusammenfassung.

Die untersuchten Probestdhle waren Ermi-
dungsversuchen durch Dauerschwingung unter-
worfen worden. An den gebrochenen Staben
sollte der EinfluR der Kraftwirkung auf das Ge-
flige untersucht werden. Der Nachweis einer
Gefligezerstérung gelang durch Anwendung einer
geeigneten Wé&rmebehandlung. Die dadurch her-
vorgerufene Rekristallisation verlauft in den hoch-
beanspruchten Querschnitten anders als in den
wenig beanspruchten. Bei Stihlen mit geringen
Kohlenstoffgehalten ist auch die Aetzung nach
Fry anwendbar. Die beobachteten Gefiigednde-
rungen geben ein getreues Bild der Material-
beanspruchung.

Die Umwandlung von Flint in amorphen Quarz.
Von Dr. Richard Griin in Dusseldorf.

(Verhalten der
Flintsteins.

PV e Erbrennung von Silikasteinen war bisher in
Deutschland nuraus Findlingsquarziten ublich.

Man hatte festgestellt, daR bei den in Deutschland
gebrduchlichen Aufbereitungs- und Brennverfahren
die RaumvergroRerung, die alle Quarzite infolge der
Umwandlung des Quarzes in Tridymit zeigen, nur
bei den Findlingsquarziten beim ersten Brand

Quarzgesteine beim Brennen.
Praktische Verwendung von

Feststellung der Umwandlungstemperatur und -ge-schwindigkeit des

zur Herstellung feuerfester Steine.)

eintritt, nicht dagegen bei den Felsquarziten, und
daR infolgedessen nur diese Findlingsquarzite Steine
geben, die im Feuer raumbesténdig bleiben, wéhrend
Steine aus Felsquarziten noch weiter wachsen.
Der Grund fir die Brauchbarkeit der Findlings-
quarzite ist die feine Verteilung der Quarzkdrner
in einem Basalzement, dazu kommen zahlreiche
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&uRerst fein verteilte Verunreinigungen, die als
Umwandlungszentren dienen. In den Felsquarziten
dagegen sind die Quarzkdrnclien verhéltnismaRig
groB3, und die Verunreinigungen fehlen. Die Um-
wandlung, die nur an der Oberfliche der Quarz-
korner vor sich geht, schreitet deshalb nur langsam
vorwarts und setzt an verhdltnisméRig wenigen
Punkten ein, da keine Umwandlungszentren vor-
handen sind.

Daraus ist zu folgern, dal} auch Felsquarzite sich
zu Silikasteinen verarbeiten lassen mussen, wenn
nur fir moglichst groBe Oberflache der Quarzkdrner
gesorgt wird, so dal die Umwandlung allenthalben
beginnen kann. Die Richtigkeit dieser Folgerung
ist bewiesen. In der Sitzung der Académie des
Sciences in Paris vom 17. Dezember 1917 wurde
berichtet, daR sich aus jedem Felsquarzit bei un-
flhlbar feiner Vermahlung tatséchlich Silikasteine
hersteilen lassenl).  Aus den Mitteilungen von
E. Lux? geht hervor, daB in den amerikanischen
aus Felsquarziten hergestellten Steinen die Um-
wandlung schon sehr weit gediehen ist, dal’ diese
also trotz ihrer Herstellung aus Felsquarziten
brauchbar sind. Ueber das Arbeitsverfahren in
Amerika macht End eil3 beachtenswerte Mittei-
lungen. Es wird driiben sehr fein gemahlen und
lange und auf hohe Temperatur gebrannt. Die
geringere Glte der amerikanischen Felsquarzite
gegenliber den deutschen Findlingsquarziten wird
durch dieses allerdings teure Arbeitsverfahren aus-
geglichen.

Es gibt aber noch andere Quarzgesteine, darunter
als sehr wichtiges den Flint oder Feuerstein.
Ueber sein Verhalten gegeniiber hohen Tempe-
raturen sind noch wenig Angaben verdffentlicht.
Im folgenden werden einige Untersuchungen wieder-
gegeben, die ihre Durchfiihrung einer Anregung von
Dr. Semper in Othmarschen verdanken, der den
Feuerstein als brauchbar zum Ersatz der teuren
und seltenen Quarzite erhoffte.

Entstehung der Quarzite. Eine ubersicht-
liche Einteilung aller Quarzite stellte Endel 14 und
in vervollkommneter Form Hirsch auf. Sie
ist im folgenden wiedergegeben:

Verwendbarkeit ZUI Her-
stellung von Silikasteinen

1. Quarz - Kristall unbrauchbar,
2. Quarz - Kiesel unbrauchbar,
3. groberer Eelsquarzit teilweise in Amerika ver-
wendet,

4. korniger Eelsquarzit in Amerika verwendet,
5. Kohlensandstein .
6. grober Eindlingsquarzit in Deutschland verwendet,
7. feiner Findlingsquarzit jn Deutschland verwendet,
8. besonders feiner Find-

lingsquarzit . versagt beim Brennen,
9. Flinti unbekannt.

Die Quarzite 3 bis 5 werden in Amerika, die
Quarzite 6 und 7 in Deutschland verarbeitet. Die
Brauchbarkeit, d. h. die Mdglichkeit der Verarbei-

4) Tonind.-Zg. 43 (1919), S. 189.
2) St u. E. 41 (1921), S. 258.

s) St u. E. 43 (1923), S. 361
HA ao.

B Tonind.-Zg. 47 (1923), S. 411.
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tung mit geringstem Aufwand an Mahl- und Brenn-
kosten, steigt also von 3 bis 7. Der besonders feine
Findlingsquarzit 8, der fast nur aus glasiger Grund-
masse besteht, ist unbrauchbar, da er beim Brennen
zersplittert.

Noch weiter unten steht nach Hirsch der Flint,
der durch das Brennen vollig miurbe wird. Von
dieser Tatsache machen schon lange Zeit Zement-
fabriken, die Flint zu Rohmehl vermahlen mussen,
Gebrauch, indem sie ihn, um ihn leichter mahlbar
zu machen, im Schachtofen brennen. Auch andere
Industrien, z. B. die des Wasserglases, die Kiesel-
saure verarbeiten, brennen den Flintstein vor der
Vermahlung, um ihn mirbe zu machen.

Feststellung der Umwandlungstempe-
ratur und -geschwindigkeit des Flint-
steins.  Die Feststellung der Umwandlung des
Flintsteins wurde auf optischem und physikalischem
Wege durchgefiihrt. Zundchst wurden zu diesem
Zweck verschiedene Proben Flint je 20 min auf
1200, 1300, 1400, 1500 und 1600 0 im elektrischen
Ofen erhitzt und die Proben mikroskopisch und
auf spezifisches Gewicht mit dem Pyknometer
untersucht. Die Ergebnisse sind in Zahlentafel 1
zusammengestellt.

Zahlentafel 1. Verdnderung der Eigen-

schaften von Flint beim Erhitzen.
Erhitzt je pez Spez. Gewichte
mN\r. 20 min auf T Mikrosk. Befund aus dem
Gewicht .
Schrifttum
°C
1 wunverdndert 2556 voll, kryptokristallin  Quarz 2,5—28
2 reiner Quarz
1200 2,404 etwa 23 entglast 2.653-2.66
fast amorph, verein- geschmolz. Quarz
3 1300 2,422 zelt polar. Punkte (amorph) 2,2
4 1400 s Flintstein
2,382 véllig amorph 2.59-2,61
5 1500 11 Tridymit
2,301 vollig amorph 2.28-2,32
vollig amorph Cristobalit
6 16001gs. 2252 i Unterschied) 2,31-2,32
lGOQ 2274 vollig amorph
granuliert ! (kein Unterschied)

Der Flintstein ist keineswegs, wie haufig an-
genommen wird, optisch isotrope Kieselsdure,
sondern es finden sich in ihm unzéhlige, recht lebhaft
schieferblau polarisierende Punkte und Striche
mit gerader Ausloschung, die aber alle so winzig
klein sind, dal eine Identifizierung nicht mdglich
ist. Vermutlich handelt es sich um Quarzkristalle.
Schon nach Erhitzung auf 1200 Oist der vorher glas-
hell durchsichtige Stein zum Teil milchig getriibt,
und die Polarisation ist bedeutend schwécher ge-
worden. Ueber 1300 0 sind nur noch wenig polari-
sierende Punkte vorhanden, und die Tribung ist
stark geworden. Ueber 1400 0 ist die Polarisation
verschwunden.

Die spezifischen Gewichte zeigen ein sehr
schnelles Absinken schon bei 1400°. Bei 1500°
ist das Gewicht von Tridymit erreicht.

Die Ergebnisse lieBen erkennen, daR die Um-
wandlung des Flintsteines (beraus schnell und
grindlich vor sich geht. Da fiir die Praxis natur-
gemal geringe Brenntemperatur von Vorteil ist,
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Zahlentafel 2. Verdnderung der

Mikroskopischer Befond

YF bei
Nicols
°0
stark schieferblau polari-

o farblos dnrchsicht. Glas sierende winzige Kristalle 0
Uber der ganzen Flache
polarisierende  Kristalle
nur in den *3 klarge-

1 bliebenen durchsichtigen 1100

2 Triimmern. Rest milchig ~ 1200

getribt

3 Polarisat, schwacher als 2 1200

4 Polarisat, schwécher als 3 1200

5 1200

€ /3 Glas, 23 entglast 1200

7  durch gelbliche Aas-; 1200

8 Scheidungen 1200

o wie vorherige Probe 1200

10 1200

1 1200

12 1280

13 1300

14 bie darch A hei 13C0

16 aarc usschel-  pojarisat, schwacher als 4

e dung getriibten Kor- es treten kaum polarisie 140

ner haben sich teil- -

16 weise wieder geklart, ’ rende klare Glaser auf 1340
17 nur noch die Halfte es treten kaum polarisie- 1340
stark getribt rende klare Glaser auf
18 1400
19 Klarung stark fort- Polarisation ver- 1440
20 geschritten. nur noch schwunden, zahl- 1460
21 VB Korner, teils ge- reiche opt. isotrope 1480

trabt, Best kaum ge- Glastrummer

2 triibtes Glas 1500

4] 1500

sollte nun festgestellt werden, bei welcher gering-
sten Temperatur die Umwandlung vor sich geht.
Bei der grofen Umwandlungsgeschwindigkeit des
Quarzes konnte diese Feststellung durch Erhitzen
des Flints unter stufenweiser, in Stundenabstanden
gesteigerter Temperatur durchgefiihrt werden. Bei
diesem Verfahren mufRte sich auch herausstellen, ob
der Flint bei niedriger Temperatur durch ldngeres
Belassen bei derselben zur Umwandlung zu bringen
war. Demgemé&R wurde im KohlegrieR-Widerstands-
ofen eine groRere Menge grob zerkleinerter Flint
(ErbsengroBe) erhitzt und die Temperatur jeweils
mehrere Stunden auf verschiedenen Temperaturen
gehalten. Proben wurden alle 15 Minuten ent-
nommen. Die Ergebnisse der mikroskopischen
Praparate und spezifischen Gewichtsbestimmungen
sind in Zahlentafel 2 und Abb. 1 bis 4 enthalten. Sie
zeigen, daf bis 1300 Oeine Umwandlung des Quarzes
kaum stattfindet, dal diese dann aber Uber dieser
Temperatur beginnt und bei wenig Gber 1400 0schon
quantitativ vollzogen ist. Mikroskopischer Befund
und spezifische Bestimmungen decken sich.

Zur Kontrolle zwei Stunden auf 1500 0 erhitzter
Quarzsand zeigt keine Spur von Umwandlung, er
polarisiert unter dem Mikroskop in lebhaften, durch
innere Spannung erhéhten Interferenzfarben. Auch
Wernicke? gibt an, daB in Gesteinen, die Quarz-
kristalle enthalten, die letzteren durch das einmalige

') Wahrend der mit * versehenen Zeitzahlen ist
die Temperatur von der in der vorhergehenden wage-
rechten Reihe angegebenen Temperatur zu der links der
*-Zahl aufgesehriebenen HdOchsttemperatur gestiegen.

7 St. n. E. 40 (19201, S. 435.
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Eigenschaften von Flint beim
langsamen Erhitzen auf 1500" (hierzu Abb. 1).
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Brennen bei 1450° véllig
unverandert bleiben. En-

Kaum* - , .
spez.  Spei, Veraron. dell findet fir gut sich
9 Gewicht Volumen S°9°7 | umwandelnde Quarze nach
min % einmaligem Brand im
Porzellanofen bei 1450 0
0 28% 0392 o nur eine Reduktion des
spezifischen Gewichtes auf
135* 2487 0401 + 23 rd. 2,48 und kein Ver-
457 2485 0402+ 25 schwinden der Polarisa-
15 2438 0410 * 46 tion.
+ 4,6 . . .
%0 2434 0410 Die fiir Flint gefunde-
45 2418 0414 * 5.2 ifischen Gewich
60 2400 0415 *+ 52 nen spezifischen Gewichte
75 2457 0407 * 38 sind vermutlich zu gering
90 2429 0410 * gf und etwas schwankend,
+ .
05 2428 041l ' ein Umstand, der darauf
120 2,423 0412 *+ 51 tickzufiin . daR
150 2,423 0,412 + 51 zuruckzurunren I_St, al
30 2422 0412 *+ 51 der rohe Feuerstein etwas
15% 2,422 0412 * gi wasserhaltig gewesen ist,
+ . . .
i:* ;jig g;‘;‘g‘ \ e wahrend der gegliihte
s ' ' . 77 durch diezahlreichenRisse
2312 042 © L und Poren, in die das
30 2,352 0426 + 87 Wasser nicht eindringen
15% 2261 0443 4 13 konnte, zu leicht erschien.
15 2,202 0454 + 158 Immerhin zeigen sie, dal
i oBe 04+ 156 zusammen mit dem mi-
) . + X . . R
15 2201 0453 + 155 kroskopischen Bild _dle
15 2215 0454 + 158 Umwandlung des Flints

auffallend schnell, schnel-
ler und grindlicher als bei jedem anderen Quarzit,
vor sich geht.  Die Beobachtungen decken sich voll-
kommen mit denjenigen Hirschs, der fiir einen viel
Glas enthaltenden Quarzit, der aber dem Flint nahe-

ZeftinStunden
Abbildung 1. Volumzunahme von Flint (berechnet aus
den spezifischen Gewichten) bei langsamer fortschreiten-
der Erhitzung.
steht (Reihe 7 der Hirschschen Einteilung), die
vollstandige Umwandlung bei gleichzeitigem Zer-
springen feststellt9. Das vollige Zerspringen beim
Brand ist zweifellos die Folge dieser energischen
Umwandlung.

Die Grinde fir diese quantitative Umsetzung
sind zweifellos darin zu suchen, daf die einzelnen
als Kristalle sichtbaren Quarzindividuen infolge
ihrer Kleinheit und groRen Zahl eine ungeheure
Oberflache darstellen. Da die Umwandlung an der

8 St. u. E. 33 (1913), S. 1774.
9) Tonind.-Zg. 47 (1923), S. 411.
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Oberflache beginnt und nur langsam nach dem
Innern fortschreitet, nimmt sie bei Flint wenig Zeit
in Anspruch, da die Oberflache der Kristalle groB,
ihr Volumen dagegen verschwindend gering ist.
Unterstlitzend tritt der Gehalt an zahlreichen

mikroskopischen Verunreinigungen hinzu, die ihrer-
X 61,5

Abbildung 2. Flintstein, parallele Nicols.
Wenig Tribung, fast ganz glasig durchsichtig.
Die Umrisse einiger Infusorien sind sichtbar.

seits wieder als Umwandlungszentren wirken. Diese

Verunreinigungen werden nur im Dunkelfeld sicht-

bar, da sie fr Betrachtungen im durchfallenden

Licht zu klein sind. Es erscheint mdglich, die

Dunkelfeldbeleuchtung auch fiir Beurteilung anderer

Quarzite zum Sichtbarmachen der wichtigen fein-
X 61,5

Abbildung 3. Die gleiche Stelle von Flintstein
wie Abb. 2 unter gekreuzten Nicols. Ziemlich
lebhafte Polarisation. Einige groRere stern-
formige Kristalle sind sichtbar. Die Infusorien
sind noch als Schatten erkenntlich.

verteilten Beimengungen heranzuziehen; diesbezig-
liche Untersuchungen seien auch den Fachgenossen
empfohlen.

Praktische Verwendung von Flint. Die
praktischen Folgerungen aus diesen Ergebnissen
liegen auf der Hand. In dem Flint ist ein Rohstoff
gegeben, der sich so schnell wie kein anderer bei
einmaligem Brand umwandelt, also raumbesténdig
wird, und dann, da er weich ist, leicht vermah-
len 14Rt. Eine Herstellung von Silikasteinen
aus dem vermahlenen Flint mit oder ohne Zusatz

Die Umwandlung von Flint in amorphen Quarz.
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anderer Quarzite ist méglich. Lang el0 und E nd eil1l)
empfehlen schon das Vorbrennen nicht raumbestén-
diger Quarzite, und letzterer gibt Zahlen fur deren
Umwandlungsgrad, die aber lange nicht so hoch sind
wie diejenigen von Flint bei gleicher Behandlung.

Zur Nachprifung der praktischen Brauchbarkeit
der schnelleren Umwandlung des Flints wurden
im Klein-Schachtofen 10 kg nach Art von Zement
nach Zerkleinerung auf FaustgroRe mit Koks ge-
brannt. Die Knollen waren weil} geworden, zer-
kliftet und gesprungen und leicht zu zerkleinern.
Die spezifischen Gewichte betrugen

Binde eines Knollens 2,356
Kern 2,377
2,366

Polarisation zeigt der Flint nicht mehr. Die
Umwandlung war also trotz der
raturen (es wurde ohne Geblése in
gearbeitet) weit fortgeschritten.

X 61,5

Abbldung 4. Bei 14400 gegliihter Flintstein
unter parallelen Nicols. Sehr starke Tribung.
Das entsprechende Bild unter gekreuzten Ni-
cols konnte nicht aufgenommen werden, da
das Gesichtsfeld vollkommen dunkel blieb.

Mit 2% CaO in der ublichen Weise hergestellte-
Steine blieben beim Brennen im Porzellanofen
vollig raumbestédndig und klapperten nicht.

Bei einer Anwendung in der Praxis muR fir
Zerkleinerung des gebrannten Flints Sorge ge-
tragen werden, damit das Eintreten gerissener und
erweichter Stiicke in die Silikasteine vermieden wird.

Die groflen, dauernd wachsenden Halden von
Feuersteinen bei unseren norddeutschen Zement-
fabriken, auf die der gefundene Feuerstein mit
groRen Kosten gekippt wird, lassen eine Erprobung
der oben geschilderten Laboratoriumsergebnisse
in der Praxis winschenswert erscheinen, zumal auch
bei der Seltenheit der raumbestdndigen Quarzite
der feuerfesten Industrie mit einem leicht zu zer-
kleinernden raumbestédndigen Stoff gedient ware.

Zusammenfassung. Nach einer Wiedergabe
der Einteilung der Quarzite bezliglich ihrer Brauch-
barkeit fur die Herstellung von Silikasteinen wird

9 St u. E. 32 (1912), S. 1729.
"y St. u. E. 33 (1913), S. 1775.

geringenTempe-
geringenMengen
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Uber Versuche berichtet, die mit Flint durchgefiihrt
wurden. Es wird festgestellt, dal Flint sich schneller
als andere Quarzgesteine in amorphen Quarz um-
wandelt bei erheblicher VergréRerung seines spe-

Umschau.

Die Quecksilber-Wasser-Zweistoff-Dampfturbinel).
Die Warmewirtschaftlichkeit der Dampfkraftmaschi-
aen ist dadurch beschrénkt, daB man dem Arbeits-
medium mit Ricksicht auf die Widerstandsfahigkeit des
Kessel- und Rohrleitungsmaterials nur eine begrenzte
Hochsttemperatur erteilen kann, die heute mit ungeféhr
450° anzusetzen ist. Immerhin kénnte man mit dieser
Hochsttemperatur und der durch das Kuhlwasser ge-
gebenen unteren Temperaturgrenze von rd. 300 schon
einen ganz annehmbaren thermischen Wirkungsgrad er-
450 — 0
mit den genannten Grenztemperaturen nach einem Car-
notschen KreisprozeB zu arbeiten. Das ist aber bei dem
heute bei Dampfkraftmaschinen iblichen Medium, ndm-
lich Wasserdampf, auch nicht angen&hert zu erreichen.
In Abb. 1 ist im Temperatur-Entropie-Diagramm der

(0003

reichen, namlich = 58 %, wenn es gelénge,

S00

02 07 06 00 70 12 77 10 70 2B
] Entropie S

Abbildung X Entropie-Temperator-Diagramm
fur Wasserdampf.

Arbeitsvorgang einer idealen Wasserdampfturbine, die
mit Frischdampf von 15 at, Ueberhitzung auf 450° und
einer Kondensattemperatur von 300 (Kondensator-
spannung 0,043 at abs.) arbeitet, dargestellt im Vergleich
zu einem CamotprozeR. Der thermische Wirkungsgrad
der Dampfturbine ist gegeben durch das Verhéltnis der
Flache BC D EF B zur Fliche AB CD E G A,
wahrend der thermische Wirkungsgrad des in denselben
Temperaturgrenzen arbeitenden Carnotprozesses gegeben
ist durch das Verhéltnis der Flache B H E F B zur
Flache AH E GA. Man erkennt leicht, das auch ein
Hoherlegen des Anfangsdruckes, vieHeicht auf 60 at keine
umwaélzende Verbesserung bringen kann; der Grund liegt
in der zu niedrigen kritischen Temperatur des Wasser-
dampfes, 374°, bei der schon ein Druck von 224 at er-
reicht wird.

Wenn wir uns dem Carnotproze® mehr ndhern
wollen, so missen wir ein Medium mit bedeutend hoherem
kritischen Druck suchen. Ein solches ist z. B. Queck-
silber, dessen Entropiediagramm in den Grenzen 450 bis
30°in Abb. 2 gegeben ist. Die Anndherung an den Carnot-
prozeR ist hier bedeutend besser als bei Wasser. Es ist
aber unmdglich, mit Quecksilber das ganze Temperatur-
gefélle zu verarbeiten, denn bei den tieferen Temperaturen
wird der Dampfdruck des Quecksilbers ganz aufRerordent-
lich klein und das spezifische Volumen dementsprechend
gewaltig. Bei 300 ist der Dampfdruck schon unter

Engg. 116 (1923), S. 640/3, S. 663/8, S. 696/7;
D7 (1924), Nr. 3027, S. 14. — Eng. 136 (1923), S. 561/5;
137 (1924), Nr. 3550, S. 42; Nr. 3551, S. 65/8. — Power
58 (1923), S. 876/80. — Genie civil 84 (1924). Nr. 1
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zifischen Gewachtes, daB er also durch einmaliges
Brennen voéllig raumbestdndig wird. DemgemaR
wird die Verwendung von Flint zur Herstellung
von feuerfesten Erzeugnissen angeregt.

Viooooo at abs. und das spezifische Volumen uber
600 m3/kg. Beide wiirden bei einer einigermalen grof3en
Leistung der Turbine zu unausfiihrbaren Abmessungen
nicht allein des Schaufel-

kranzes der letztenTurbinen- 1300
stufen, sondernauch derKon- 0
densatorluftpumpe fihren. 900

Einen Ausweg bietet hier noo
der an sich durchaus nicht
neue Gedanke derMehrstoff- 700
maschine, bei der beispiels- 300
weise die obere Halfte des 000
TemperaturgefdUes  durch 500 %000
Quecksilberdampf, die un- ty "
tere durch Wasserdampfver- m; 700 K1700
arbeitet wird. % K QD

Eine derartige Anlage ist 2S00
in Amerika von W. L. R. & 157 ¢ 900
Emmet nach jahrelangen n
Vorarbeiten ausgefiihrt wor- I 300
den, sielguftin derHartford A300
Electric Light Co.,Hartford,
Conn. EineProbeanlagewar  _7qp
vorher schon in den Werk- 70
statten der General Electric »2001— -
Co. in Shenectady erbaut 270
worden. Die Arbeitsweise .
dieser Anlage ist in groRen -EntropieS
Zugen die folgende (Abb. 3): Abbildung 2.

Entropie-Tempe-

ratar-Diagramm

fur Quecksilber-
dampf..

In einem Kessel (a) wird
Quecksilber verdampft, und
zwar bei einem Druck von
2,47 atl und einer ent-
sprechenden Sattigungstemperatur von rd. 425°. Das
Quecksilber wird dem Kessel in vorgewdrmtem Zustand
zugefiihrt, die Vorwérmung geschieht in einem Rauch-

turé/ne

Lufpumpe

Abbildung 3.

Quecksilber-Wesser-2neistoff-Dampfturbinenanlage
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gasvorwérmer (b). Der Quecksilberdampf wird dadurch,
daR der erste Teil des Dampfrohres (c) noch von Feuer-
gasen umspllt wird, etwas uberhitzt, und zwar auf rund
450°. Er tritt darauf in eine Turbine (d) ein, in der er auf
0,035 at abs. entspannt wird, wobei seine Temperatur auf
212 0 sinkt. Der Quecksilberabdampf umspilt dann die
Wasserrohre eines Wasserdampfkessels (e), der damit
gleichzeitig als Kondensator fiir den Quecksilberdampf
dient. Das kondensierte Quecksilber wird zum Kessel
zuriickgefihrt.  Bei der Anlage in Hartford steht der
Quecksilberkondensator tUber dem Quecksilberkessel,
so daB dasQuecksilber durch seine eigene Schwere in
den Kessel zuruckflieRt. Der Wasserdampfkessel erhdlt
sein Wasser ebenfalls vorgewarmt, und zwar durch den
Rauchgasvorwarmer (f). Der Dampf wird im Ueberhitzer
(g) Uberhitzt und in einer normalen Wasserdampfturbino

zur Arbeitserzeugung ausgenutzt. . .
Die Quecksilberdampfturbino

7000-  1300- hat eine Hochstleistung von
1800 kW. Ihr Abdampf kann
QO-  7200- hierbei rd. 13000 kg Wasser ver-
. dampfen, womit eine Leistung der
300- 770 Dampfturbine von ungeféhr 2000
kW gegeben ist. Die Gesamtlei-
stung des Maschinensatzes betragt
also Trd. 3800 kW.
200
273 &* 00 04 io_12i? Hb io io
ntropieS
‘Abbildung 4. Entropie-Temperatur-Diagramm fir Zweistoff-'
JS r (Dampfturbine, Quecksilber- und Wasserdampf.|

Ehe auf Einzelheiten der Bauart eingegangen wird,
sollen die warmetechnischen Grundlagen des Zusammen-
arbeitens der beiden Medien untersucht werden.

Die thermodynamischen Eigenschaften des Queck-
silberdampfes sind noch bei weitem nicht so geklart wie
die des Wasserdampfes. Immerhin gibt W. J. Kearton
in einer ausgezeichneten Studiel) auf Grund des schon
vorhandenen Versuehsmaterials und von wérmetheore-
tischen Berechnungen die notwendigen Diagramme und
Tabellen um wenigstens angendhert den Arbeitsvorgang
in der Quecksilberdampfturbine berechnen und die Eig-
nung der gewdhlten Medien zur warmetechnischen Kupp-
lung beurteilen zu kénnen.

Es ergibt sich daraus das Folgende:

In Abb. 4 sind im Temperatur-Entropie-Schaubild
dargestellt rechts die Grenzkurve fir 1 kg Wasser, links
die fir 1 kg Quecksilber. Wenn das Quecksilber vom
trocken geséattigten Zustand bei A adiabatisch herunter-
expandiert bis zum Punkt B, so stellt die Streoke B—C
multipliziert mit der absoluten Temperatur T2 die Wérme-
menge dar, die 1 kg Quecksilber bei seiner Kondensation
abgeben kann. Nehmen wir an, dal der Warmeiibergang
von Quecksilber auf Wasser ohne Temperatursprung
erfolgen kann (in Wirklichkeit sind ungefédhr 13° not-
wendig), und daf das Wasser im Rauchgasvorwarmer
bis zum Beginn der Verdampfung vorgewdrmt wurde
so stellt die von der Temperaturlinie T2 im Wasserdia-
gramm abgeschnittene Strecke DE multipliziert mit T2
die Warme dar, die 1 kg Wasser zur vollstandigen Ver-

dampfung braucht. Das Verhéltnis der Strecken —
BC

D Engg. 116 (1923). S. 663/8. Vgl. auch Stodola-
Dampf, u. Gasturbinen, 5. Aufl., S. 1089/91.
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gibt also das Verhéaltnis m der Quecksilbermenge zur
Dampfmenge an, die zusammen arbeiten mussen. Ver-
groRert man die zwischen den Temperaturlinien T, und
T2 liegenden wagerechten Strecken des Quecksilberdia-
grammes auf das m-fache und schiebt sie in das Dampf,
diagramm heriiber, wie in Abb. 4 gestrichelt dargestellt
so gibt die Flache J D F G E H J die Arbeit an, die 1kg
Wasser und m kg Quecksilber im Idealfalle zusammen
leisten. Man erkennt leicht, daR sich diese Flache der
Rechteckflache eines Carnotprozesses recht gut néahert.
In der Tat gibt ein ProzeR mit

ti = 430° PiHg= 3,47 at as at ab3
tz2= 200° p2Hg= 0,035 at abs. pt H20 = 15
tz2= 30° = p2 H20 = 0,043

einen thermischen Wirkungsgrad von rund 50 %, natr-
lich nur fur die verlustlose Maschine.

Fir die Wahl der Zwischentemperatur  sind ver.
schiedene Gesichtspunkte maRgebend. Einmal wird man
nattrlich versuchen, sie so zu legen, daf der thermische
Wirkungsgrad maglichst hoch wird; weiter aber muft man,
und das ist hier ausschlaggebend, Riicksicht nehmen
auf die Schluckféhigkeit der Turbinenschauflung fir die
groBen Dampfvolumen am Ende der Expansion. Um
eine moglichst hohe Grenzleistung fir eine gegebene Um-
laufzahl zu erreichen, wird man sowohl Raddurchmesser
als auch Schaufellangen fur die letzten Stufen der beiden
Turbinen mdglichst gleichmachen wollen. Das ergibt
dann Zwischentemperaturen von 200° bis 230° ent-
sprechend Wasserdampf-Anfangsdricken von 15 bis
30 at abs. Es zeigt sich dabei, da der thermische Wir-
kungsgrad in diesem Temperaturbereich von dem ge-
nauen Wert der Zwischentemperatur nur wenig beein-
fluRt wird.

Bei den so festgelegten Zwischentemperaturen er-
rechnet sich aus dem idealen Entropiediagramm fir jedes
kg Dampf eine Quecksilbermenge von 9,2 kg. Im ubrigen
erweist sich das Quecksilber fiir den Temperaturbereich
450 bis 200° als ein sehr angenehmes Medium fir eine
Dampfturbine. Es entsteht bei einfacher Expansion eine
Ausstromungsgeschwindigkeit von rd. 450 m/sek, so daf
eine einfache einstufige Turbine geniligt. Als Ausstrom-
organe werden konisch erweiterte Disen verwendet
werden mussen. Wollte man mit einfachen Miindungen
arbeiten, so miRte man das Gefélle zu stark unterteilen,
da fur Quecksilber die kritische Geschwindigkeit schon
bei rd. 190 m/sek liegt.

Fir den zu erwartenden Warmeverbrauch (Versuchs-
ergebnisse liegen noch nicht vor) kann man folgende
Zahlen einsetzen: Der thermische Wirkungsgrad des
idealen Turbinensatzes war oben mit 50 % angegeben
worden. Diese Zahl ist zu multiplizieren mit dem Gesamt-
gutegrad der Turbinen und mit dem Wirkungsgrad der
Gesamtkesselanlage, um auf die effektive Ausnutzung des
Brennstoffs zu kommen. Der Giltegrad der Wasser-
Dampfturbinen ist in den letzten Jahren auf etwa 80 %
heraufgeschraubt worden. Was man bei der Quecksiber-
turbine erreichen kann, ist noch ungewi. Immerhin
kann man einen Gltegrad der letzteren von etwa 70 %
erwarten, so dal man im Mittel fur die ganze Anlage
mit 76 % rechnen kann. Nimmt man fir die Kessel-
anlage einschl. Vorwarmern und Ueberhitzern und unter
Beriuicksichtigung der Warmeverluste im Quecksilber-
kondensator 76 % Wirkungsgrad an, so ergibt sich
der zu erhoffende thermische Wirkungsgrad auf effektive
Leistung und Brennstoffheizwert bezogen zu 50-0,76-0,76
= rd. 29%. Damit wirde diese Mehrstoffanlage in
ihrer Wérmewirtschaftlichkeit den Verbrennungskraft-
maschinen nahekommen. Bei einer reinen Dampf-
turbinenanlage kann man unter Ausnutzung aller bisher
bekannten Hilfsmittel vielleicht auf einen thermischen
Wirkungsgrad von 21,5 % kommen, so daB also bei der
Mehrstoffanlage dieselbe Brennstoffmenge eine Leistungs-

Steigerung um -2—==2~.= 36 % hervorbringen wurde.

Wenn so die wérmetechnischen Grundlagen fur die
Quecksilber - Wasserdampfturbine als durchaus gunstig
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anzusehen sind, so treten der praktischen Anwendung
doch noch sehr groBe Schwierigkeiten entgegen, die
Emmet in ebenso geschickter wie kiihner Weise zu tiber-
winden gesucht hat.

Erstens mufl die ganze Anlage so gut wie absolut
dicht sein, und zwar einmal gegen Austritt des Queck-
silberdampfes nach auBen, wegen der Uberaus starken
Giftigkeit des Quecksilberdampfes, andererseits gegen
Eintritt der Luft nach innen, wegen der Gefahr der Oxy-
dation. Bei der Anlage in Hartford sind daher alle Ver-
bindungen geschweilt worden. Auch der Flansch, mit
dem das Turbinengehduse mit dem Quecksilber-Konden-
sator verbunden ist, wurde nachtraglich verschweift.
Bei jeder Untersuchung des Turbinenlaufrades mufl dann
die VerschweiBung aufgeschnitten und nachher wieder
erneuert werden. Wie wenig die Amerikaner aber diese
Arbeitsweise zu scheuen scheinen, geht daraus hervor,
dal fur weitere Versuche ein Steilrohrkessel geplant ist,
dessen Kesseltrommeln fiir jede Reinigung der Rohre
mit einem Schneidbrenner aufgeschnitten und dann
wieder  verschweif3t
werden sollen. Der
verhéltnisméaBig ge-
ringe Druck, unter
dem das Quecksilber
steht, macht dies
Verfahrenwenigerbe-
denklich. Besondere
Schwierigkeiten ha-
ben alle GuBstiicke
gemacht, weil das

Quecksilber auch
durch die kleinsten
Poren mit groBer Ge-
walt hindurchdringt.
Im dbrigen hat sich
aber  gewdhnliches
FluReisen als ausrei-
chend erwiesen.

Zum Abdichten
gegen Eintritt von
Luft wird als Sperr-
mittel Leuchtgas ver-
wendet, z. B. bei der
Stopfbiichse der Tur-
bine. Ebenso wird bei
Stillstand der ganze

Quecksilberdampf-
raum unter Leucht-
gas gesetzt.

t on besonderem Interesse ist die Bauart des Queck-
silberkessels. Um das Quecksilberfiillgewicht des Kessels
soweit als mdglich herunterzudriicken, ist eine Bauart
gewdhlt worden, die grofRe Aehnlichlichkeit mit einem

~ oinokilkiihler hat. In den oberen Boden einer ver-
haltnisméaBig kurzen zylindrischen Trommel sind Rauch-
rohre eingesetzt und verschweif3t, die in den unteren zwei
ntteln ihrer L&nge sechseckig aufgedornt sind, und zwar
weit, daR sich die Kanten zweier benachbarten Rohre
ast “rihren. Die berlihrenden Kanten sind dann mit-
einander verschweif3t. In der Mitte eines Biindels von je
} o renist ein Rohr ausgelassen und statt dessen unten
eine sechseckige Platte eingeschweilt, so daB hier ein
a N [>°n Sr°®ereln Querschnitt entsteht, von dem
! eg ~lecksilber in die engen Zwischenrdume zwi-
schen den anderen Rohren verteilt wird. Abb. 5 deutet
X auart des Kessels an. Es wird gesagt, dafl dieser
esse eine groRBe Ausdehnungsfreiheit der einzelnen
eie esitzt. Doch ist das zu bezweifeln; der Kessel
ac t vielmehr den Eindruck eines starr zusammen-
angen en Ganzen. Bei der Versuchsanlage ist er tber
ner elfeuerung mit sehr groRem Verbrennungsraum
ngeor net, womit jedenfalls eine gleichméRigere Er-
armung der einzelnen Teile erreicht wird, als man
1 o lenfeuerung erwarten kann. Auferdem konnen

Wb 16n@&n Que°ksilber-Zwischenrdume nicht gereinigt
r en. so dak man, wie schon oben erwéhnt, die Absicht

Abbildung 5. Schnitt durch
den Quecksilberkessel.
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hat, auf einen Steilrohrkessel, bei dem sich das Queck-
silber in den Rohren befindet, Gberzugehen.

Inwieweit sich das Quecksilber uberhaupt als
Kesselflussigkeit eignet, dariiber sind wohl noch langere
Erfahrungen abzuwarten. Immerhin scheint die Freiheit
von Kesselsteinbildnern und das groBe spezifische Ge-
wicht, das die Flissigkeit leicht nach unten treibt, zu
seinen Gunsten zu sprechen. Bei dem Kessel der Hart-
ford-Anlage wird der gesamte Kesselinhalt achtmal in der
Stunde verdampft. Das ist eine Leistung, von der alle
Wasserkessel weit entfernt sind.

Fir den Wasserkessel- Quecksilberkondensator liegen
die Verhéltnisse besonders glnstig. Der Kessel ist als eine
Art Fieldrohrkessel gebaut. Die Wasserrohre kdnnen frei
expandieren. Das Heizmedium hat eine stets gleich-
maRige Temperatur. Der Wéarmeibergang von dem kon-
densierenden Quecksilberdampf an die Heizflachen ist
anscheinend ebensogut wie bei kondensierendem Wasser-
dampf. In der Tat arbeitet die Anlage in Hartford mit
einem Temperaturgefalle durch die Heizwand hindurch
von nur 13°. Die Gefahr des Amalgamierens des Queck-
silbers mit dem Eisen scheint entweder nicht sehr groR
oder schon dberwunden zu sein. Auch das Schaufel-
material, Nickelstahl, scheint den Beanspruchungen durch
den Quecksilberdampfstrahl gut zu widerstehen. Aller-
dings mull der Dampf frei von mitgerissenen Quecksilber-
tropfchen sein. Diese wirken wie ein Sandstrahl. Aehn-
liche Verhdltnisse treten ja aber auch bei Wasserdampfauf

Es bleiben noch die Anlagekosten der Zweistoff-
anlage zu beleuchten. Genaue Angaben sind darlber
noch nicht zu haben. Sie werden in den angefihrten
Quellen zu 104 bis 125 % der reinen Dampfanlagen an-
gegeben. Eine bedeutende Rolle spielen natiirlich die
QuecksUberkosten. Die Hartford-Anlage, bei der die
Quecksilberturbine 1800 kW, die dazugehdrige Dampf-
turbine rund 2000 kW leistet, hat eine Quecksilberfiillung

von 14 %0( i‘(g, (Jas sind’ # 500 3,8 kg fur je 1 kW Ge-

samtleistung. Selbst wenn es, wie Emmet hofft, gelingt,
die Fiullung je 1 kW Leistung durch verbesserte Kessel-
bauarten noch auf ungeféhr die Halfte herunterzudriicken,
wirde sie fir eine Anlage von 100 000 kW Leistungsfahig-
keit rd. V2oder jahrlichen Weltproduktion betragen. Bei
weitgehender Ausfithrung dieser Zweistoffanlagen wiirde
also jedenfalls mit einer bedeutenden Steigerung des
Quecksilberpreises zu rechnen sein.

Bei der Beurteilung des Platzbedarfes ist folgendes
zu beachten. Wenn auch die zu verdampfende Queck-
silbermenge sehr groB ist, so hangt die GroRe des Queck-
silberkessels doch hauptsachlich von der zu Ubertragenden
Warmemenge ab. Diese aber ist ja je kW-Leistung nur

215
~29~ = 74 % von der bei reinen Wasserdampfanlagen.

Da nun der Dampfkessel zweckmé&Big Uber dem
Quecksilberkessel aufgestellt wird, und die Quecksilber-
turbine in den Dampfkessel fast ganz eingebaut ist, so
ist in der Tat der Platzbedarf fur eine gegebene Gesamt-
leistung kleiner als bei einer reinen Wasserdampfanlage.
Oder wenn man von einer bestehenden Wasserdampf-
anlage ausgeht, so kann man die Leistung ohne vermehr-
ten Platzbedarf um rd. 36 % vergréBern, wenn man statt
der direkt gefeuerten Dampfkessel einen Quecksilber-
kessel mit daruberliegendem Dampfkessel und einge-
bauter Quecksilberturbine aufstellt.

Dieser Gesichtspunkt dirfte vor allem fir eng ein-
gebaute Kraftwerke von Wichtigkeit sein, bei denen eine
Vergroferung der Leistungsfahigkeit notwendig ist.

Alles in allem betrachtet, ist zu sagen, da, so unbe-
haglich auch manchem Betriebsleiter bei der Aussicht
zumute sein wird, einmal mit einem so giftigen Kraft-
stoff wie Quecksilber in groBen Mengen und bei hohen
Temperaturen arbeiten zu missen, man doch die weiteren
Ergebnisse der Anlage von Hartford mit Aufmerksamkeit
wird verfolgen missen. Vielleicht gibt dieser grofRziigige
amerikanische Versuch auch Veranlassung, andere Stoffe

112
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als Quecksilber fiir eine Mehrstoffkraftanlage zu ver-
suchen, wie sie in der vortrefflichen Studie von Schreber
Uber die Mehrstoffdampfmaschine (Verlag von Teubner,
Leipzig 1903) angegeben sind. H. Bonin, Aachen.

Zur Heynschen Theorie der Verfestigung der Metalle
durch verborgen-elastische Spannungen.

E. Heyn hatte 1921 eine Theorie der Verfesti-
gung der Metalle durch Kaltrecken verdffentlichtl),
durch welche er (Abb. 1) besonders die Erh6éhung der
FlieRgrenze beim Zugversuch, ihre Erniedrigung bei
einem dem Zugversuch folgenden Druckversuche und
die Schleifenbildung bei einer wéhrend des Zug-
versuches unternommenen Entlastung erkléren wollte.
Er ging hierbei wvon dem Grundgedanken aus,
,dal ein metallischer Stoff, der (ber seine ur-
spriingliche Streckgrenze hinaus beansprucht und dann
entlastet worden ist, einen bestimmten Betrag von elasti-
scher Dehnung und demnach auch von Spannung zuriick-
hélt, dem nicht durch eine &uBere Kraft, sondern durch
ein einem Reibungswidergtand &hnliches Hindernis das
Gleichgewicht gehalten wird“. Dieser zuriickbleibende
Betrag an elastischer Dehnung bzw. Spannung wurde
von ihm ,,verborgen-elastische* Dehnung bzw. Spannung
genannt. Heyn machte sich nun die beim Recken eines
Metallkdrpers auftretenden Vorgédnge am Bilde eines
Plastilinkdrpers, der mit metallischen Schraubenfeder-
ohen durchsetzt ist, klar. Die Federn sollen hierbei
nur elastisch beansprucht werden, wéhrend das rem
plastisch sioh verhaltende Plastilin durch Reibung wirke.

d\vh
Dehnung
Abbildung- 2.
Zugversuch eines
homogenen Materials
Abbildung 1. Zugversuch. Belastung g

A . ohne Verfestigung.
bis Uber die Streckgrenze, Entlastung

und Wiederbelastung nach Heyn.

Dieses Bild ist jedoch zu einfach, um die beim Recken
von Metallen auftretenden Erscheinungen erkldaren zu
kdnnen. Zur Rettung seines Grundgedankens muRte
Heyn deshalb zu weiteren, sehr unwahrscheinlichen und
in sich widerspruchsvollen Annahmen greifen, was viele
zur volligen Ablehnung seines ganzen Gedankens ver-
anlaf3t hat.

Masing zeigt nun in einem unter obiger Ueber-
schrift verdffentlichten Aufsatz2), nachdem er die Aus-
flhrungen Heyns einer eingehenden Kritik unterworfen
hat, daR dessen Grundgedanken von den verborgenen
elastischen Spannungen und Dehnungen bei geringer
Aenderung der besonderen mechanischen Voraussetzungen
und einwandfreier Durchfiihrung dennoch sehr wohl ge-
eignet ist, die oben genannten Erscheinungen zu er-
klaren.

Er nimmt hierzu folgendes an:

1. Ein quasiisotropes Metall besteht aus einer Reihe
von Volumelementen mit verschiedenen Streckgrenzen
(was nur eine Verallgemeinerung der Heynschen An-
nahme bedeutet). Diese Verschiedenheit kann schon
durch die verschiedene Orientierung der Kristallkérner
hervorgerufen werden.

2. Zum Teil liegt die Streckgrenze der Elemente
weit oberhalb der technisch festgestellten Streckgrenze
des ganzen Metallkdrpers. Es ist das eine Annahme,
die, wie Masing betont, sich auch anderweitig schon als
sehr fruchtbar erwiesen hat.

X) Festschrift der Kaiser-Wilhelm-Gesellschaft 1921,
S. 121/31.

2) Wissenschaftliche Veroffentlichungen aus dem
Siemens-Konzern 3 (1923), S. 231/9.
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Zur Durchfiihrung der Rechnung an einem Beispiel
denkt Masing sich einen Metallstab schematisch aus zehn
Gruppen von Elementen zusammengesetzt, deren Streck-
grenzen Mdn sich wie die Zahlen 1, 2, 3 bis 10 ver-

halten. Er nimmt ferner an, daf diese Elemente ober-
halb der Streckgrenze keine Verfestigung erfahren, dal
also das Zugdiagramm derselben die in Abb. 2 dar-
gestellte Form haben soll, dal der Elastizitdtsmodul fir
alle Elemente derselbe sein und die Streckgrenzen fir
Druck gleich den entsprechenden fiir Zug sein sollen.
Es sind das alles Annahmen, welche die Durchfiihrung
der Rechnung wesentlich vereinfachen, ohne das Er-
gebnis grundsétzlich zu beeinflussen.

Beansprucht man unter diesen Voraussetzungen
einen Korper, der aus gleichen Mengen der zehn Ele-
mentengruppen besteht, auf Zug (Abb. 3), so missen
sich die elastischen Geraden tberdecken. Bis zur Deh-
nung Odj entsprechend der Spannung Mol ist die Be-
anspruchung rein elastisch, und das Zugdiagramm des
ganzen Korpers wird durch die Strecke OS1 dargestellt.
Im Punkte S: wird aber die Streckgrenze des Ele-
mentes 1 erreicht, das sich nun rein plastisch bei gleich-
bleibender Spannung Mal weiterdehnt. Bei der Deh-
nung Od2 betrdgt die Spannung der tbrigen neun Ele-

G HO
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Abbildung S. Zugversnoh «lnes Inhomogenen Materials ohne

Verfestigung. Die Streckgrenze jedes der 10 Bestandteile
steht im Verhaltnis 1:2:3:--—-:10.

mente Mo62 Diejenige des ganzen Korpers ist daher
Mo, 4- 2 Mo- -9 'q ®
- =1.9 Mo, = d,a,.

hier -——-— #—-—

lassen sich die Spannungen desselben fir die weiteren
Dehnungsstufen berechnen, fir die letzte, der der Punkt
A0 entspricht, erhdlt man z. B. als groRtmdgliche
Spannung 55 Mo, Das Zugdiagramm des Gesamt-
korpers bildet eine gebrochene, nach unten konkave
Linie, die an den Stellen St, a,, a3 . . . . entsprechend
einem jedesmaligen Dehnungszuwachs von der Grole
Od, geknickt ist.

Beim allméhlichen Entlasten des Kérpers nimmt die
Spannung aller Elemente entsprechend den Dehnungs-
linien ai—fl,, c2—o02 usw. gleichmé&Big ab, wird fir
dieselben der Reihe nach gleich Null und muRf dann
negative, also Druckwerte annehmen. Wird hierbei die
Streckgrenze eines Elementes fur Druck uberschritten,
so wird dasselbe von diesem Punkte an bei gleich-
bleibender Spannung rein plastisch zusammengedriickt.
Man erhélt fir die Entlastungskurve wieder eine ge-
brochene, aber nach oben konkave Gerade, deren ein-
zelne Strecken die doppelte Lange der entsprechenden
des Zugdiagramms haben missen, da die betreffenden
Elemente infolge der Zugspannung, mit der sie behaftet
sind, jetzt den doppelten Spannungsunterschied und
damit den doppelten Betrag an Lé&ngenanderung er-
tragen konnen, ehe ihre Druckelastizitat erschopft ist.
Bei der Restdehnung Odé z. B. haben

Aehniich

die Elemente 1 2 3 4 5
die Spannung—3 Mo, — 2 Mo, — Mo, 0 + M,
die Elemente 6 7 8 9 10

die Spannung -f2Mo, -f3Mo, + 4Mo, + 5Mo, +6M
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woraus sich die Zugspannung des ganzen Korpers zu
-f- 1,7 Moj [= dsC] ergibt. Fir die Restdehnung Od4
erhdlt man auf dieselbe Weise die Spannung d4D =
-J- 01 M0j und fir die Restdehnung Od2:d2R =
— 13 Max, also einen negativen Wert. Der Punkt R
gehort also schon dem Druckdiagramm an. Aus den
Ordinaten der Punkte R und D berechnet sich die blei-
bende Dehnung fir den entlasteten Korper zu OQ =

277 0Od,. In diesem Punkte ist derselbe keiner &uReren

Kraft unterworfen, aber mit Druck- und Zugspannungen
behaftet, die sich gegenseitig das Gleichgewicht halten.
Man sieht, daB bei einem dem beschriebenen Zugver-
such folgenden Druckversuch keine Streckgrenze vor-
handen sein kann, da die erste plastische Forméanderung
schon im Punkte B, also bei einem noch negativen
Druckwert, eintiitt Bedingung fur das Auftreten der
Streckgrenze fir Druck ist, dal der Korper bei einem
vorausgegangenen Zugveruch nicht Uber die Spannung
2 MJ hinaus beansprucht wurde. Je mehr er unter-
halb dieser Spannung blieb, desto héher muf die Streck-
grenze fur Druck nachher liegen. Dieselbe kann den
jungfréulichen* Wert aber nur erreichen, wenn die
Beanspruchung auf Zug nicht hoéher als bis Mol, also
bis gerade zur Streckgrenze getrieben worden war. Be-
lastet man den betrachteten Korper nach der ersten
Zugbeanspruchung und Entlastung wieder auf Zug, so
ergibt sich, wie wieder leicht einzusehen ist, ein neues
Zugdiagramm QEFGAQ, dessen einzelne Strecken dop-
pelt so groR wie die ihnen entsprechenden parallelen des
urspriinglichen Diagramms sind. Die erste bleibende
Dehnung tritt jetzt im Punkte E ein, d. h. die urspriing-
liche Streckgrenze ist durch die vorausgegangene Be-
lastung auf den doppelten Betrag gehoben worden.

Man sieht ferner, daR die Entlastungs- und Wieder-
belastungslinien ABCD — QEFGA eine Schleife
biiden missen, dal diese Schleife sich aber nur bilden
kann, wenn beim Entlasten einzelne Elemente schon wie-
der plastische Forménderungen erleiden, was wohl im
allgemeinen nicht der Fall sein wird. Die meist beim
Zugversuch auftretende Schleife muf3 daher eine andere
Ursache haben. In der Tat hat K6rb er, wie Haging
angibt, bei neueren Versuchen im Kaiser-Wilhelm-In-
shtut fur Eisenforschung gefunden, daR die Sohleifen
bei genligend langsamer Entlastung verschwinden, also
nur® auf elastische Nachwirkung zuriickzufiihren sind.
Es ist bemerkenswert, dal die obengenannten Wirkun-
gen des Kaltreckens sich durch einen einzigen Ansatz
auf einfache Weise erklaren lassen. Masing betont aber
selbst ausdriicklich (im Gegensatz zu Heyn), daB das Auf-
treten von inneren Spannungen nicht alle Wirkungen
des Kaltreckens, wie z. B. die Aenderung der Dichte
und des elektrischen Widerstandes und besonders die
weitgehe ide Verfestigung von Einzelkristallen, erklaren
kann. Vor allem lasse der Umstand, daf durch vor-
achtiges Erhitzen die inneren Spannungen schnell ver-
schwinden, wahrend die Verfestigung bestehen bleibt,

auf schlieBen, daB bei dieser in der Hauptsache
andere Momente als innere Spannungen in Frage kdmen.
a aber das Auftreten der letzteren beim Kaltrecken
experimentell sichergestellt sei, misse ihr oben dar-
g egter EinfluR bei jeder vollstdindigen Theorie der
erfestigung beriicksichtigt werden. F. Fettweis.

Salzbader und Behalter fur das Harten.

Sam Tour berichtet) Uber die Verwendung eines
emisches von gleichen Teilen Bariumchlorid, Kalzium-
¢ on und Natriumchlorid als Salzbadh&rtemischung
rur lemperaturen von 510 bis 900°. Die Zusammen-
entsPri**l nicht dem terndren Eutektikum.

er alb 900° nimmt die Salzdampfentwicklung zu
ar zu; bei 500° ist das Bad bereits gleichmé&Rig ge-
sc mo en, so dal auch komplizierte Stiicke nach leich-
a wanrien bei der niedrigen Temperatur ohne Ge-

a r er Rifbildung eingetaucht und dann im Salzbad

') Trans. Am. Soc. Steel Treat. 5 (1924) Nr. 1, S. 7.
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auf die gewdlnschte Héartetemperatur gebracht werden
kénnen. Da die Salze stets eine geringe Menge Sulfat
enthalten, das storend wirkt, nimmt der Verfasser eine
Entschweflung mittels GuReisen, 15 Pfund auf 200 Pfund
Salzmischung, vor. Das GuReisen umgibt sich mit einer
S-haltigen Salzschicht und setzt sich am Boden des
Topfes ab, ohne weiter zu schaden. Die Heizung der
Topfe erfolgt zweckméRig durch tangential seitlich ein-
gefuhrte Flammen, so daB das Gemisch von oben zu
schmelzen beginnt und Spannungen im Topf beim An-
heizen durch zu spét schmelzende Salzoberflache nicht
entstehen kénnen.

Nach ldngerem Gebrauch lbte das Salzbad auf die
zu behandelnden Stahlstiicke eine entkohlende Wirkung
aus, die durch Zusdtze — Zyanverbindungen usw. —
nicht behoben werden konnte. Aus diesem Grunde,
ebenso wegen der Lebensdauer der Topfe ist eine oxy-
dierende Ofenatmosphdre unbedingt zu vermeiden. Bei
herausragenden Teilen wird das Material an der Be-
rihrungsflache Luft-Salzbad stark angegriffen. Fir
die Herstellung der Topfe empfiehlt der Verfasser
Prefstahl oder StahlguR. Hochchromlegiertes Material
wird stark angegriffen, die Lebensdauer steht nicht im
Einklang mit den Gestehungskosten. Erfahrungen mit
Nickelchrom werden nicht angefiihrt. Ed. Houdremont.

125-Jahr-Feier der Technischen Hochschule Berlin.

Am 1. Juli 1924, gelegentlich des Wechsels des
Rektoratsjahres, hat die Technische Hochschule C har-
lottenburgdie 125. Wiederkehr ihres Griindungsjahres,
richtiger des Griindungsjahres ihrer Vorgangerin, der
alten Gewerbe- und Bauakademie, gefeiert. In An-
wesenheit ihres ersten Ehrendoktors, des Prinzen Hein-
rich von PreuRen, zahlreicher auswaértiger Rektoren,
ferner von Ehrenbirgern und Ehrendoktoren, Profes-
soren und Studenten fand der Festakt statt. Von seiten
der Industrie waren u. a. anwesend: Geheimrat ®r.*gttg.
e. h. Hilger, Geheimrat e. h. Ernst von Borsig,
'\K/Ia[jl l;riedrich von Siemens, M. d. R., und Dr. Reichert.

In seiner Festrede gedachte der ordentliche Pro-
fessor $r.=Qng. Weber auch der hervorragenden Ent-
wicklung der Eisenindustrie. Unter Hinweis auf die
Skagerrak-Schlacht und den deutschen Sieger Admiral
Scheer, der aus AnlaR der 125-Jahr-Feier zum Ehren-
doktor ernannt worden ist, erwdhnte der Festredner,
der Kruppsche Panzersehutz sei mit der hauptsédch-
lichste Grund dafur gewesen, dal die Englander trotz
ihrer schneller laufenden und mit stdrkeren Kanonen
ausgeristeten Kriegsschiffe in der Schlacht unterlegen
seien. Aus der Ansprache des Rektors ProfessorDr. Laas,
dessen Verdienste um die Technische Hochschule in
Berlin in seiner Wiederwahl zum Ausdruck kommen,
ist erwahnenswert, dall die Technische Hochschule sieh
mit dem Gedanken der Verbesserung der volkswirt-
schaftlichen Ausbildung der Ingenieure beschaftigt.
Der PreuBisohe Kultusminister Dr. Bd&litz (bergab
eine Stiftung von 100 000 JI zur Umgestaltung der
friheren militarteehnischen Akademie fir die Zwecke
der Hochschule und der gleichfalls zum Ehrendoktor
ernannte Oberblrgermeister von Berlin, Boess, stellte
im Auftrdge des Berliner Magistrats 25 000 M fir die
Forderung der Arbeit der Studierenden zur Verfugung.

Aus den Ansprachen der Gaste ist die eindrucks-
volle Rede des Rektors der Berliner Universitat, Pro-
fessor Dr. Rdthe, hervorzuheben, der in Anlehnung an
die gelegentlich der 100-Jahr-Feier der Technischen
Hochschule von Kaiser Wilhelm 1. gesprochenen Worte:
,»Gleich seikeiner dem anderen* auch fir die Entwicklung
von Universitdt und Technischer Hochschule den W ett-
bewerbsgedanken betonte. Fir den Verein Deutscher
Eisen- und Stahl-Industrieller, den Verein deutscher
Eisenhittenleute, Verein Deutscher Schiffswerften,
Deutschen Eisenbau-Verband, die chemische Industrie,
Weltwirtschaftliche Gesellschaft und die Luftfahrt hielt
Professor Schiitte eine Ansprache, in der er den Dank
dieser Verbénde Ubermittelte dafur, dal die Technische
Hochschule der Wirtschaft und Technik so hervorragend
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ausgebildete Manner zur Verfligung gestellt habe. An
die studierende Jugend richtete er die Mahnung, die
Politik nicht zu vergessen, wie es die &dltere Generation
getan habe. Es stdnde manches besser, wenn man das
gemeinsame Ganze immer vor Augen gehabt habe im
Sinne Friedrichs des Grofen: ,Der Dienst am Staat
ist die vornehmste Pflicht des Staatsbiirgers.  Wie die
Ingenieure an das Prinzip der Erhaltung der Kraft
glauben, so miften wir auch glauben an Deutschlands
Kraft in der Zukunft. ,Herr, mach’ uns frei , so rief
Professor Schiitte aus, ,frei von der Schuldlige und
Knechtschaft, dal wir wieder werden, wie wir waren,
ein freies deutsches Volk.* Nach der Ansprache weiterer
Gaste nahm der Rektor das SchluBwort. Nach dem
gemeinsamen Gesang des Liedes ,,Deutschland, Deutsch-
land Uber alles” folgte der Auszug der zahlreichen stu-
dentischen Korporationen mit ihren Fahnen. Die Feier
wurde dann bei einem widrdigen, aber einfachen Fest-
essen fortgesetzt. Abends folgte ein Festkommers, ver-
anstaltet vom Studentenverband im Marmor-Saal des
Zoologischen Gartens. Tags darauf endete die Feier mit
einem Sportfest der Studentenschaft und mit der
Besichtigung der Technischen Hochschule und indu.
strieller Werke.

Maschinenbau- und Kileineisenindustrie-
Berufsgenossenschaft.

Nach dem Verwaltungsbericht tiber das Jahr 19231)
nahm die Zahl der versicherten Betriebe gegen
das Vorjahr um 131 ab; einem Zugang von 480 Betrieben
steht ndmlich ein Abgang von 611 Betrieben gegeniber,
so daB der Mitgliederstand am Jahresschlufl 10 091
betrug. Die Zahl der versicherten Personen ein-
schlieflich Unternehmer und Birobeamten fiel von
392 533 im Jahre 1922 auf 307 097 im Berichtsjahre,
also um 21,7 %. Lohnnachweisungen sind fir dieses Mal
in der Zusammenstellung nicht enthalten, weil die Lohn-
ziffern unbrauchbar waren.

An Unféllen kamen 13 636 (gegen 23 048 im Vor-
jahre) zur Anmeldung. Entschédigt wurden im Jahre
1923 insgesamt 15 129 (16 009) Unfélle, darunter 1499
(2032) erstmalig.

Von den erstmalig entschadigten Unfallen ereig-
neten sich:

Im Jobre Im Jahre

1923 1922

Vormittags zwischen 12 und 6 Uhr 40 43
" " 6 ., 9 4 284 400

" " 9 .12 , 510 670
Nachmittags ,, 2, 3, 360 493
» » 3 ., 6 ., 184 298

> > 6 ,, 9 , 70 69

> | 9 ,12 30 28
Unbestimmt . . . . 21 31

Auf die Wochentage verteilen sich die Unfalle
folgendermaRen:

Im Jahre Im Jahre

1923 1922
M ONTAY e 245 347
Dienstag . 250 302
M ittwoch... 260 349
Donnerstag 252 383
Freitag ... 256 320
Sonnabend 215 305
sSonntag...... 17 19
Unbestimmt...n. 4 7

Als hauptsdchlichste Veranlassung zu den Unféllen
sind anzusprechen:

») Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 953/4.

Aus Fachvereinen.

44. Jahrg. Nr. 30.

a) Verschulden des Arbeitgebers (mangel- 1'9"23”"{9822

hafte Betriebseinrichtungen, keine oder
ungeniigende Anweisungen, Fehlen von
Schutzvorrichtungen) oder Verschul-
den des Arbeitgebers und Arbeiters
ZUGIEICH ... 7 n
b) Verschulden des beiters (Nichtbe-
nutzung oder Beseitigung vorhandener
Schutzvorrichtungen, Handeln wider
bestehende Vorschriften oder erhaltene
Anweisungen, Leichtsinn, Balgerei,
Neckerei, Trunkenheit usw., Unge-
schicklichkeit und Unachtsamkeit, un-
geeignete Kleidung) oder Verschulden
von Mitarbeitern oder dritten Personen
c) sonstige Ursachen (Gefahrlichkeit des
Betriebes an sich, nicht zu ermittelnde
Ursachen, Zufalligkeit, héhere Gewalt) 630 863

Insgesamt 1499 2032

Nach den Arbeitsverrichtungen getrennt ereigneten
sich 636 = 42 % (875 = 43 %) Unfélle an Maschinen
und maschinellen Einrichtungen und 863 = 58%
(1157 = 57 %) Unfélle sonstiger Art.

Der Gesamtbetrag der gezahlten Entschadigungen
einschlieBlich der Filrsorgekosten in der Wartezeit be-
lief sich auf 230 215,26 BiIll. jIL

Deraufzubringende Jahresbedarf betrug 4 597 249,50
Bill. J1 gegen 4 527 274,04 J1 im Jahre 1913. Fir einen
Vollarbeiter waren durchschnittlich an Beitrag zu ent-
richten 14,97 Bill. M gegen 15,70 JI im Jahre 1913.

852 11%6

Aus Fachvereinen.

Eisen- und Stahlwaren-Industriebund.

Die diesjéhrige (5.) Mitgliederversammlung des
Eisen- und Stahlwaren-Industriebundes am 10. Juli in
Elberfeld erfreute sich eines auRerordentlich starken
Besuches. Hielten im Vorjahre der Reichskanzler
Dr. Cuno und Reichswirtschaftsminister Dr. Becker
bedeutsame Reden zum Ruhrkampf, so nahm in diesem
Jahre der Reichsminister des Auswartigen Dr. Strese-
mann zum Sachverstandigen-Gutachten grundsatzliche
Stellung und begriindete in einer langeren vertraulichen
Rede seine AuRenpolitik.

Der Vorsitzende, Fabrikant Oskar Funcke, Ha-
gen i. W., eroffnete vormittags 10 Uhr die geschlossene
Mitgliederversammlung und begriiBte die zahlreich Er-
schienenen. Er erteilte sodann das Wort Dr. E. Schnei-
der, M. d. R. und des Sé&chsischen Landtags, Dresden,
zu seinem Vortrag Uber

Handelspolitische Fragen der Gegenwart.

Dr. Schneider wies auf die gegenwaértige wich-
tige Zeit im Hinblick auf unsere Handelspolitik hin.
Am 10. Januar erh&lt Deutschland wieder die wolle
Verfugung Uber seinen Zolltarif und Uber den Ab-
schluB von Handelsvertragen. Deshalb ist es jetzt
die Aufgabe der deutschen Wirtschaft, in dieser
Hinsicht alles vorzubereiten. Es werden schwierige
handelspolitische Fragen in der Zukunft hauptséchlich
im Hinblick auf das Sachverstdndigen-Gutachten mit
allen seinen Folgen an uns herantreten. Bis zu dem ge-
nannten Zeitpunkt mufl der Aufbau des neuen deutschen
Zolltarifes beendet sein. Er ist das wichtigste Werkzeug
fir unsere Handelspolitik und die Grundlage fir den
AbschluBR von Handelsvertrdgen. Viele Kreise sehen
heute noch das Heil in den Einfuhrverboten. Sie sind
aber fir den Abschluf von Handelsvertrdgen schwierig
zu handhaben. Zollsdtze dagegen sind bedeutend wirk-
samer. Es missen demnach die Ausfuhrverbote mit der
Zeit génzlich abgebaut werden.

Der neue Zolltarif wird dem alten recht &hnlich sein.
Er ist aber viel stdrker unterteilt, und wahrscheinlic
werden die Zollsdtze hdher sein, weil unsere Gestehungs-
kosten sich verteuert haben und das Geld eine Ent-
wertung erfahren hat. Auferdem kommt in Betrach ,
daB Deutschland wirtschaftlich eine starke Verande-
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rung dadurch erfahren hat, daB ElsaB-Lothringen, das
saargebiet, Oberschlesien, Luxemburg nicht mehr zur
deutschen Zolleinheit gehéren. Das wird sich handels-
politisch auswirken mdssen.

Nach Erledigung der Zollfragen muB an die Arbeit
zur Wiederaufrichtung der Handelsvertrage geschritten
werden. Die Hauptaufgabe der Reichsregierung ist
die sorgféltige Vorbereitung und die Kunst des Ver-
handelns, die Aufgabe der Industrie, der Regierung die
Unterlagen zu liefern.

Sodann nahm das Wort der Vorsitzende, Herr
Oskar Funcke, Hagen, der uber

Industrie und Kreditnot

sprach. Redner griff auf die Vergangenheit zuriick und
stellte fest, dal die deutsche Wirtschaft auch schon
friher ahnliche Krisen durchgemacht hat wie die augen-
blickliche. Die Kreditnot, von der soviel gesprochen
wird, ist zum groBten Teil nicht eine auRergewdhnliche
Tatsache, hervorgegangen aus der Vernichtung des
Forderungskapitals und der Bankdepositen, sondern
beruht auf einer wirtschaftlichen Krisis, und zwar einer-
seits einer akuten, anderseits einer dauernden. Die
Wirtschaft wird den Entscheidungs- und Liquidations-
hergang wie bei friiheren Krisen durchmachen mussen,
vielleicht in wesentlich scharferer Form als je zuvor.

Der Geldmarkt wird durch den Liquidationsher-
gang an Kraft gewinnen und nach und nach in ange-
messene Grenzen zurlickfallen. Notwendig- ist es, daR
die Unternehmer durch Verminderung ihrer Umwand-
lungskosten nach Beendigung der Liquidation wieder
zu einer Preisstellung kommen, in der sie iber ihre
Selbstkosten einschliellich Steuern hinaus verdienen,
um auf diese Weise sich selbst zu erhalten und die ihnen
geschlagenen Wiunden langsam auszuheilen. Eine auf-
merksame Verbandspolitik muR getrieben werden, die
nach Reinigung des Marktes die Firmen sammelt
und sie wieder zu geordneten Verhéltnissen zurlck-
fuhrt und dabei eine auBerordentlich maRvolle Preis-
politik im Auge behélt. Denn wir wollen aus dieser
ungeheueren Lehrzeit das gelernt haben, daf nicht
Spekulationen, nicht hohe Preise, sondern letzten Endes
nur eine angespannteste, Werte schaffende Arbeit
unser Heil ist, das auch mit demjenigen unseres gesamten
Volkes zusammenféllt.

In der allgemeinen Mitgliederversammlung nach-
mittags wurde nach BegriiRung der Ehrengéste und
deren verschiedenen Erwiderungen dem Mitglied des Vor-
laufigen Reichswirtschaftsrates und Présidiums des
Reichsverbandes der deutschen Industrie, Direktor
Hans Kraemer, das Wort zu seinem Vortrag uber

Industrie und Sachverstandigen-Gutachten

erteilt. Er wandte sich zunéchst gegen den Vorwurf,
daR der Reichsverband der deutschen Industrie sich
vorschnell fur die Annahme des Sachverstdndigen-
Gutachtens entschieden habe.  Vorbedingung jeder
Durchfiihrung des Sachverstdndigen-Gutachtens sei die
Gewéhrung einer Anleihe von 800 Mill. G.-M. an das
Deutsche Reich, ferner die Tatsache, daR die Reichs-
regierung die Verpflichtung habe, diese 800 Mill. G.-M.
sofort der neuen Reichsbank zuzufuhren. Werde das
Sachverstédndigen-Gutachten angenommen und ehrlich
durchgefiihrt, dann werde die Reichsregierung ohne Ge-
fahrdung ihres Haushalts und ohne Gefahrdung der
Wahrung mindestens in die Lage versetzt, die Micum-
| ertrage durchzufihren und die Lieferungen aus den
Hicum-Vertragen sowie die Sachlieferungen zu bezahlen.
Aus eigener Kraft kdnnten wir unsere Wirtschaft nicht
aufbauen, sondern wir miiRten die Mittel beim reichen
Ausland suchen. Redner glaubt nicht, daB die Welt-
wirtschaft die Durchfilhrung des Sachverstdndigen-
gutachtens ertragen werde, aber es liege nicht an uns
(dem Reichsverband der deutschen Industrie), sondern
an denen, die gerade die Geschlagenen dieser Politik
sein wirden. Wenn man das Gutachten annehme, so
geschehe das, um endlich die Brider des besetzten Ge-
ietes zu befreien. Man wolle nicht Erfillungspolitik,
sondern Befreiungspolitik treiben.

An die Ausfiihrungen Direktor Kraemers kniipfte
sich eine ausgedehnte Aussprache an, in der dadurch,
dal unter anderen auch ein Gegner der Annahme des
Gutachtens (kein Industrieller) zu Worte kam, weitere
bemerkenswerte  wirtschaftspolitische  Auseinander-
setzungen erfolgten, die das Fir und Wider des Gut-
achtens aufrollten. Insbesondere ergriff Dr.Stresemann
in langerer Rede das Wort und verteidigte in hochbedeut-
samen, von heiler Liebe zu unserem Vaterlande getra-
genen Ausfiihrungen seine AuBenpolitik. Stehend wurde
dem deutschen AuRenminister nicht enden wollender
Beifall dargebracht.

Mit Dankesworten des Vorsitzenden wurde gegen
y28 Uhr die Versammlung geschlossen.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl.
(Patentblatt Nr. 2S vom 10. Juli 1924.)

KI. 10a, Gr. 5, K 85662. Verkokungsanlage mit
selbsttatiger Sicherheitsvorrichtung.  Friedrich KrauB,
Wien.

KIl. 10a, Gr. 21, K 84 196. Verfahren zum Ent-
schwelen backender Steinkohlen. Dr. Walter Knothe,
Berlin-Lichterfelde, Zehlendorfer Str. 4 a.

KI. 10a, Gr. 26, F 54 763. Kanalofen zur Tieftem-
peraturverkokung oder Verschwelung. Dr. Franz Fischer,
Mulheim (Ruhr), Kaiser-Wilhelm-Platz 2.

KI. 10a, Gr. 30, K 78 074. Verfahren zur Verschwe-
lung hackender Steinkohle. Dr. Walter Knothe, Berlin-
Lichterfelde, Zehlendorfer Str. 4 a,

KI. 12 e, Gr. 2, E 28 098. Verfahren zur elektrischen
Gasreinigung.  Elektrische Gasreinigungs-G. m. b. H.,
Charlottenhurg, u. Dr. H. Rohmann, Saarbriicken,
Viktoriastr. 11la.

KI. 13 g, Gr. 3, S 58 755. Dampfkessel in Verbindung
mit Kokskihlanlagen. Gebr. Sulzer, Akt.-Ges., Winter-
thur (Schweiz).

KI. 18 a, Gr. 2, S 58 387. Verfahren zum Brikettieren
von pulverférmigen Erzen. F. L. Smidth & Co., Kopen-
hagen.

KI. 18 a, Gr. 3, B 101 924. Verfahren zum Verhitten
von Erzen. Franz Burgers, Gelsenkirchen, Bulmkerstr. 107.

KI. 18a, Gr. 3, H 95183. Verfahren zum Betriebe
von Eisenhochdfen. Halberger Hutte, G. m. h. H., Bre-
f>ach (Saar).

KIl. 18a, Gr. 5, B 109 068. Aus Aluminium oder
dessen Legierungen bestehende Windform fir Hochofen.
Carl Berg, Akt.-Ges., Eveking i. W.

KI. 18 a, Gr. 18, G 61 028. Verfahren zur Reduktion
von Erzen, besonders Eisenerzen. Gewerkschaft Alflen VI,
Berlin.

Kl. 24 a, Gr. 18, H 94 970. Halbgasfeuerung mit dem
Rost vorgebautem, durch warme Spulluft beheiztem
Trockenschacht fir feuchte Brennstoffe. Otto Heller,
Erfurt, Gartenstr. 49.

Kl. 24 e, Gr. 11, B 108 663. Rostloser Generator mit
Luftzufihrung von der Schachtwand. Berlin-Anhaltische
Maschinenbau-A.-G., Berlin, u. Joseph Hudler, Mumau
a. St. (Oberbayern).

Kl. 24 e, Gr. 11, R 55 755. Zus. z. Pat. 353 650. Gas-
erzeuger mit selbsttatiger trockener Aschenaustragung.
Fa. Wilhelm Ruppmann, Stuttgart.

KIl. 31 b, Gr. 10, B 110 659. Maschine zum Einfullen
von Sand in GuRformen mit einer Schleudervorrichtung.
Eimer Oskar Beardsley u. Walter Francis Piper, Chicago.

KIl. 31 ¢, Gr. 27, D 45 146. Vorrichtung zum Kippen
von GieBpfannen. Dr. Josef Dechesne, Rostock, Lager-
stralle 41.

KI. 40a, Gr. 1, R 56 168. Paketieren von Dreh-
spanen und KleinmetalL ~ Wilhelm Rust, Osnabriick.

KI. 80 b, Gr. 8, K 87 305. Verfahren zur Herstellung
von Silikasteinen.  ®r.="ng. Heinrich Koppers, Essen
(Ruhr), Moltkestr. 29.

X) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wahrend zweier Monate fur jedermann zur Einsicht
und Einsprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.
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Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 28 vom 10. Juli 1924.)

KI. 1b, Nr. 877 073. Magnettrommelscheider, kom-
biniert mit Formersieb. Georg Miller, Magdeburg-W.,
Matthissonstr. 3.

KI. 21 h, Nr. 877 052. Elektrischer Ofen zum Ver-
brennen von auf ihren Kohlengehalt zu untersuchenden
Eisen-, Stahl-, Ferrolegierungs-Proben u. dgl. Jean Frisch,
Dusseldorf, Helmholtzstr. 53.

KI. 24e, Nr. 877 055. Dampferzeugungskihler fur
Generatoren. ,,Gafag“, Gasfeuerungsgesellschaft, $ibi.»
£jttg. Wentzel & Cie., Frankfurt a. M.

KI. 35a, Nr. 877 062. Fordergefal fir Schacht-
forderanlagen mit zur Ueberleitung des Gutes in Bunker
o, dgl. dienender Rutsche. Deutsche Maschinenfabrik,
A.-G., Duisburg.

Deutsche Reichspatente.

Kl. 7a, Gr. 17, Nr. 384 360, vom 19. Mai 1922.
Fried. Krupp, Akt.-Ges., Grusonwerk in Magde-
burg-Buckau. Vorrichtung zum Aus- bzw. Einbauen
der Walzen bei Walzengerusten.

Anstatt wie bisher einen besonderen Wagen fir
die seitliche Verschiebung der Walzen zu verwenden,
werden die unteren Einbaustiicke, in denen die Walze

liegt, in einem besonderen, die untere Walze in ihrer
Arbeitsstellung tragenden verschiebbaren Rahmen a
gelagert, der 'mitsamt der Walze aus dem Walzen-
gerist'herausgehoben werden kann, im Betriebe aber
in diesem verbleibt und den Walzdruck der Unter-
walze *aufnimmt.  Nach geringem Anheben der Ober-
wa]ze”kann die Unterwalze schnell und bequem ausge-
baut”werden.'

KI. 10a, Gr. 17, Nr. 381 109, vom 19. Juli 1921.
Heinrich Frohnh&user in Dortmund. Vorriche
hing zum Trockenkihlen von Koks.

Der heiBe Koks wird aus den Oefen in die innen
mit feuerbestdndigem Futter ausgekleidete Mulde b ge-
drickt, die in der Mitte durch eine Querwand ¢ unter-
teiltist und durch ein
Getriebe um die Zap-
fen a gekippt werden
kann. Unter dem
durchldcherten Boden
der Mulde ist ein Ver-
teilungsraum g fir das
ihn durchstromende Kihlgas vorgesehen, der durch die
Fortsetzung der Querwand c ebenfalls in zwei Hélften
geteilt ist und der unmittelbar durch entsprechend ge-
staltete, z. B. konische Anschlufstutzen d, e mit den
Gasleitungen der ortsfesten Kiihlanlage verbunden ist.
f ist ein Deckel zum VerschlieBen der Mulde, nachdem
der Koks eingefillt wurde.

KI. 10 a, Gr. 5, Nr. 381 913, vom 9. Februar 1923.
Collin u. Co. in Dortmund. Gaswechseleinrichtung

fur Regenerativkoksofen u.
dgl.

Die Erfindung betrifft
eine aus einem Dreiwege-
hahn bestehende Gaswech-
seleinrichtung, bei der das
Verhéltnis der Kikenboh-
rung zum Kikenumfang so
bemessen ist, daB wahrend
eines Teils der Drehung des

Kukens von der einen zur anderen Endstellung beide
Abzweigleitungen geschlossen sind, so daf die Gas-

J j£8§511231N
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zufuhr zwischen dem Zugwechsel der Verbrennungsluft
ohne einen Stillstand in der Umstellvorrichtung aussetzt

KIl. 10a, Gr. 17, Nr. 382 221, vom 17. September
1921. Wilhelmshutte, Akt.-Ges. fiur Maschinen-
bau und Eisengielerei in Altwasser. Vorrichtung
zum Umstlrzen eines Kokskuchens.

Bei dem Driicken des Kokskuchens dient als Auf-
laufflache eine Platte a, die mit Hilfe eines oberhalb
oder [unterhalb des Koksplatzes ldngs der Ofenreihe
fahrbaren Kippwerks gekippt werden kann. Hierdurch
ist das Umstirzen jedes Kokskuchens unmittelbar vor
dem Ofen ermdglicht.

KI. 10 a, Gr. 13, Nr. 383530, vom 4. Juni 1920.
August Putsch inJWanne, Westf. Durch schrag
liegende Bindersteine unterteilte Heizwand fur Koksofen.

In der HeizWand an jeder

Kammerwand werden eine

Reihe von Heizziigen mit-

tels Bindersteinen a von ein-

facher Winkelform gebildet,

die so verlegt werden, daf

jeweils ein Ende des Steins in eine der Kammerwénde

b, c eingefigt ist, wéahrend das andere mit der Stirn-

seite stumpf gegen einen in die andere Kammerwand
eingefiigten Stein stoRt.

Kl. 10 a, Gr. 17, Nr. 384 215, vom 13. Juni 1922,

Heinrich Freise in Bochum. Vorrichtung zum
Kihlen von heiBem Kols
mittels im Kreislauf be-

findlicher indifferenter Gase.

In einem Behdlter b

wird der Koks aus den

Oefen a zur Kihlanlage ge-

fahren, die aus einer wage-

rechten Trommel c besteht,

die durch radiale Wande

in mehrere z. B. 8 am Um-

fang offene und zur Auf-

nahme je eines ganzen Koks-

kuchens dienende Facher d

unterteilt ist. Die mit Koks gefillten Facher werden

durch einen Schirm e luftdicht abgedeckt, der den

Kljeis{auf der durch den Koks geblasenen Kihlgase ver-
mittelt.

KI. 10a, Gr. 14, Nr. 384496,
vom20.Dezember 1922. Megu-
in-A.-G. und Wilhelm Miuller
in Butzbach, Oberhessen.
Einrichtung zum Stampfen hoher
Kohlenkuchen in  Koksofenbe-
schickungsmaschinen.

Der Einsatzboden a der Be-
schickmaschine erhdlt an einer
Seite oder an bei-
den Seiten erhdh-
te,nachgiebigeSei-
tenwande b, c, die
sich beim Stamp-
fen gegen die
Stampfkastensei -
tenwénde d, e le-
gen und beim Ein-
fahren den Koh-
lenkuchen abstut-
zen, so dal ein seitliches Ausweichen der Wande”b,
unmdoglich ist.
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KI. 10 a, Gr. 12, Nr. 385 366, vom 21. Juli 1922.
Arnold Beckers in Koln-Kalk. Abdichtung fur
die Ofenkopfe von Koksofen.

Zur Vermeidung von Gasverlusten an der Stirnseite
von Koksofen werden die winkligen Rahmenteile a

nicht starr verbun-
den, aber gegenein-
ander und gegen das
Mauerwerk durch eine
Aschefiillung b abge-
dichtet. Zu diesem
Zweck werden die
Ré&nder benachbarter
Tirrahmenteile durch
Platten ¢ tberdeckt, und dann wird der Raum zwischen
diesen Platten und dem Mauerwerk mit Asche ausgefilit.

Kl. 18 a, Gr. 14, Nr. 384 374, vom 18. Dezember 1919.
Minny Jaffd in Berlin-Steglitz.  Wind-, Luft-
oder Gaserhitzer.

Nach der Erfindung sollen die Querschnitte der
Kanéle des Gitterwerks von der Gaseintrittsstelle nach
der Gasaustrittsstelle zu entsprechend dem sich ver-
ringernden Volumen der Gase stetig oder stufenweise
abnehmen. Dies geschieht vorteilhaft durch die Ver-
wendung von Bausteinen, die in das Kanalinnere vor-
springende Ansatze aufweisen, und zwar um so mehr
Ansdtze, je geringer der Querschnitt des Kanals werden
soll. Statt der Vorspriinge an den Steinen kdnnen auch
besondere Steine in das Innere der Gaskanale eingefiigt
und dadurch eine Verringerung des Kanalquerschnitts
herbeiuefuhrt werden.

Kl531b, Gr. 11, Nr. 379 740,.vom 14. September
1921. Rheinisch-W estfélisches GulRwerk Alfred
Eberhard u. Cie. in Sangerhau-
sen. Zweiteiliger Federtrichter  zur
Herstellung des Eingusses in Sand-
formen.
Der in die Modellplatte einzuset-
zende Teil der unteren Trichterhdlfte a
geht nach unten in einen kegelférmigen
Teil uber, wodurch das EinguBloch sich
in gieRgerechter Weise erweitert. Ferner
ist der in die Modellplatte einzusetzende
Zapfen b der unteren Trichterhalfte
schwach konisch ausgebildet, um
in dem zylindrischen Loche der Mo-
dellplatte sich pendi ud bewegen zu
konnen.

KL 31 b, Gr. 10, Nr. 380 063, vom 28. Oktober
1922. New Process Multi-Castings Company in
Newark, New Jer-
ey, V. St. A, Rat-

telformmaschine.

Der Ritteltisch a
ist mit mindestens
zwei, einerseits fir
den Unterteil, ander-
seits fur den Oberteil
des Formkastens be-
stimmten Tischen b,
¢ versehen, und die
Maschine ist mit Ein-
richtungen ausgestat-
tet, welche das Her-
ausziehen der Modelle
aus dem Unter- und
Oberkasten nach Fil-
lung dieser mit Sand

und das Zusammensetzen der Kastenteile nach selbst-
tdtiger Umkehrung des Unterkastens gestatten.

KI. 31 ¢, Gr. 5 Nr. 380429, vom 28. Juni 1921.
Karl Grocholl in Breslau. Aufstampfring fiir Kup-
pelofenfutter.

1 Die Erfindung betrifft einen mittels eines Hand-
schraubengriffs b im Durchmesser leicht verstell-
baren geteilten und zusammenziehbaren Kuppelofen-
futter-Aufstampfring a. der als Schablone fur die Auf-
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stampfung der inneren Wandung des Kuppelofenfutters
dient. Beim An- oder Entspannen entsteht an der
StoRstelle eine Gleit-

fihrung durch an

einem Ende des Blech-

rings abgesetzte, ha-

kenférmig  umgebo-

gene Fiihrungsnasen

c, die angeschweift

oder angenietet wer-

den konnen, so daR

die umgebogenen Na-

sen ¢ der Flacheisen-

fassung d stets hinter

die Fuhrungsnasen c

des Blechrings greifen

und die Enden des

Blechrings stets gefuhrt werden und nur ein gewisses
GroBRenverhéltnis des Aufstampfrings zulassen.

KI. 31a, Gr. 1 Nr.
380 206, vom 3. Septem-
ber 1922. Alfred Hor-
nig in Dresden. Wind-
erhitzer fur Kuppelofen.

Der Winderhitzer ist
unmittelbar an den Kup-
pelofen  angeschlossen,
und zwei oder mehr senk-
rechte Schachte a, b sind
im Winderhitzer vorge-
sehen, deren Querschnit-
te sich entsprechend dem
abnehmenden Volumen
der Abgase verengen, wo-
bei die Abgase diese
Schéchte im Nieder- und
Aufgange durchziehen.

KL 31 ¢, Gr. 1, Nr. 380 715, vom 5. Dezember 1922.
Gottfried Schreiber in Cassel. Kernmasse.

Die~fir ;die Eisen- und Metallformerei bestimmte

Kernmasse besteht aus folgenden Bestandteilen: 55 bis

60% Mauersand, 45 bis 40 %

Formsand, welche innig

gemischt und erdfeucht ge-

halten werden, mit einem

Zusatz von 2,5 % Sulfitlauge

mit Graphitzusatz (Hexo-

lyt) und 0,5 bis 0,85 %

Wasserglas als Bindemittel.

KL 31 a Gr. 5 Nr.
380839, vom 9. August 1922.
Gebr. Lingen, G.m. b. H.,
in Erkrath. Verfahren und
Vorrichtung zum Ausstamp-
fen von Schachtéfen.

Die Stampfmasse wird
in dhnlicher Weise, wie
dies bei der Herstellung
von Hohlkérpern aus Beton
bekannt ist, von oben in den
Ofen geschuttet und dabei
so verteilt, daf sie in den
Ringraum fallt, wo sie ge-
stampft wird, und zwar wird
die Masse durch eine kegel-
formige Gleitflache a nach
aufen an die Ofenwandung
geleitet.

KI. 31b, Gr. 10, Nr. 380840, vom 18. November
1922. Heinrich Huber-Bohm in Heilbronn a. N.
Ruttelformmaschine.

Das Druckmittel, meist Druckluft, wird nach der
Erfindung aus den Arbeitskolben nicht ins Freie ent-
lassen, sondern einem Niederdruckbehélter zugefihrt,
entweder zu anderweitiger Verwendung der Druckluft
im GieRereibetriebe oder auch zur erneuten Speisung
der die Rittelmaschine betreibenden Luftpumpe.
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KI. 31 a, Gr. 1, Nr. 381 128, vom 17. August 1922.
Alfred Hornig in Dresden. Kuppelofen.

Der angewérmte Gebldsewind gelangt von dem

linksseitigen Winderhitzer in die Vorlage a und verteilt

sieh  von dort

2, durch die Diisen b

gleichmé&Big und

zentral Uber die

betreffende Hélfte

der Ofenwandung

nach dem Innern.

Symmetrisch

dazu liegen auf

der anderen Seite

in gleicher Hohe

die Disen o, durch die die hocherhitzten Abgase in die

Vorlage d und in den rechtsseitigen Winderhitzer und

von dort in den Schornstein gefihrt werden. Mit Hilfe

einer Umsteuervorrichtung wird die Richtung des Ge-

blédsewindes von Zeit zu Zeit umgekehrt.
Kl. 31b, Gr.5, Nr.

TTRr'\ 381293, vom 5. No-
vember 1922. Ame-
rican Radiator
Company in New
Y ork. Stampfma-
schine mit fahrbarem

N Stampfergestell.

Der die Stampfer
a tragende Wagen
erhdlt durch eine
Antriebsvorrichtung
eine Hin- und Her-
bewegung lber der
Form, wobei der Wa-
gen an einer Lauf-
bahn héngt und von
dieser hin und her be-

wegt wird.

KIl. 31¢c, Gr. 9,
Nr. 381 456, vom
7

National Malleable Castings Company in
Cleveland, Ohio, V. St. A. Verfahren zur Herstellung
fortlaufend gegossener Ketten in geteilten, mittels geteilter
Modelle hergestellten Formen.

Erst wird ein Formteil hergestellt, der einen Halb-
lenkerabdruck und zwei Viertellenkerabdriicke in einer
rechtwinklig dazu stehenden Ebene enthalt. Hierauf
werden zwei sich ergdnzende Formteile zusammengesetzt,
in deren Halblenkerabdriicke ein vorher hergestellter
Lenker eingelegt ist, und dann wird eine Reihe solcher
zusammengesetzter Formteile zu einer vollstandigen,
gieRfertigen Form zusammengestellt.

KI. 31 ¢, Gr. 10, Nr. 381 457, vom 27. Januar 1923.
Ernst Kramer in Fulda. Geteilte Blockform mit ab-
gedichteten Fugen.

Die auf die Grundplatte a aufzusetzende Form
besteht aus zwei Teilen b und c, die durch’das Gelenk d

miteinander verhun-
den und durch einen
iber die ganze Form-
hohe reichenden Vor-
sprung e, der in
eine  entsprechende
Rille f des Nachbar-
teils eingreift, abge-
dichtet sind. Eine
weitere Abdichtung der Fuge g wird dadurch erreicht
daB die beiden den Trennungsfugenwénden zugehdrigen
Einspringe h als Leisten an einem oder beiden Teilen
b, ¢ der Form angeordnet sind.

KI. 3la, Gr. 1, Nr.381 774, vom 10. September
1921.Rudolf Kolla inPlauen i. V. Vereinigte Kup-
pel- und Elektroofenanlage.

Zur Herstellung von GrauguBeisen im Elektroofen
im ununterbrochenen Betrieb wird ein zum Verschmel-

Fatentbericht. a*.

oanrg. JNr. 30.

zen des Eisens dienender Kuppelofen a mit mehreren
Elektroofen b, ¢ zusammengebaut, die auf einer Dreh-
biihne d abwechselnd unter eine ortsfeste Elektroden

anlage e, f, g gefahren werden. Unter Anwendung nur
einer Elektrodenanlage werden hierbei Forderkasten
und Wérmeverluste durch den Transport der Schmelze
vom Kuppel- zum Elektroofen mdglichst vermieden.

KIl. 31 ¢, Gr. 17, Nr. 383 806, vom 15. Juli 1921.
Zusatz zum Patent 308 887. Hannoversche Werk-
zeug- u. Maschinenfabrik, Akt.-Ges., in Langen-
hagen vor Hannover. Verfahren und Vorrichtung zur
Herstellung von Werkzeugen, deren Schneiden aus hoch-
wertigem Stahl und deren Kerne aus billigerem Eisen oder
Stahl mit eingegossenen Verstarkungsringen bestehen.

Die Verstarkungsringe werden dazu benutzt, um die
Schneiden in Stellung zu halten, so daR die ganze An-
ordnung in einem Ganzen in die Form eingesetzt wer-
den kann.

KI. 31 b, Gr. 5, Nr.
383931, vom 9. Februar
1923. Robert Ardelt
in Eberswalde. Roh-
renformstampfmaschine
mit durch Schubkurbel-
getriebe bewegter Kupp-
lung fir die Stampfer-
stangen.

1920.  The" Zym Aufstampfen von
im Querschnitt vierecki-
gen Hohlkdrpern sitzt
die Stampfvorrichtung
nicht mehr wie bisher
auf einem vom Motor
aus kreisférmig gedreh-
ten Teller, sondern auf
einer Vierecksplatte a
mit einer sie lotrecht
durchsetzenden  Welle,
deren Achsendrehung in
einen Vierecksweg der
sie aufnehmenden Platte
umgesetzt wird, so daB
auch die durch diese

Platte hindurchgefiihrten  Stampferstangen b einen

Vierecksweg zurticklegen mussen.

KI. 31 ¢, Gr. 6, Nr. 383 939, vom 20. Januar 1923.
Deutsche Maschinenfabrik, A.-G., in Duisburg.
\ erfahrbare Muhlvorrichtung fur Masselformereien.

Die mit einem das GieBbett Uberbriickenden Trager a
verfahrbaren heb- und senkbaren Wéhlvorrichtungen b, ¢

Juli

sind derart angebracht, daf sie wahrend des Verfahrens
des Trégers Uber das GielRbett hinweg in Benutzung
genommen werden kdénnen. ZweckmdRig erfolgt der
Antrieb der Sandauflockerungsvorrichtung durch den
Antriebsmotor fiir das Tragerfahrwerk.
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Statistisches.

Die Ruhrkohlenforderung im Juni 1924.

Im Juni 1924 wurden auf den Zechen des gesamten
Ruhrkohlengebietes — ohne die von der Regie betrie-
benen drei Zechen und zehn Kokereien — 7325712 t
Kohle gefordert und 1379 107 t Koks erzeugt gegen
6821544 t Kohle und 1837641 t Koks im Juni 1922
und 9308 741 t Kohle und 1858 236 t Koks im Juni
1913. Die Brikettherstellung belief sich im Berichts-
monat auf 240 991 (281 571 bzw. 419 765) t. mArbeits-
taglich stellte sich im Juni 1924 die Kohlenfoérderung
auf 315084 t gegen 287 223 t im Juni 1922 und 372 350
im Juni 1913. Die tagliche Kokserzeugung betrug 45 970
(61 255 bzw. 61 941) t. An Briketts wurden arbeitstag-
lich 10365 (11 856 bzw. 16 791) t hergestellt. Die Ge-
samtzahl der Belegschaftsmitglieder betrug im Berichts-
monat 447 707 gegen 516 148 im Juni 1922 und 392 151
im Juni 1913. Bei allen diesen Zahlen sind die von der
Regie betriebenen 3 Zechen und 10 Kokereien unberiick-
sichtigt gebb'eben.

Die Saarkohlenforderung im Mai 1924.

Nach der Statistik der franzdsischen Bergwerksver-
waltung betrug die Kohlenférderung des Saargebietes
im Mai 1924 insgesamt 1171 770 t; davon entfallen auf
die staatlichen Gruben 1 140936 t und auf die Grube
Frankenholz 30834 t. Die durchschnittliche Tages-
leistung betrug bei 25,21 Arbeitstagen 46 472 t. Von
der Kohlenférderung wurden 82669 t in den eigenen
Werken verbraucht, 45 286 t an die Bergarbeiter geliefert,
18985 t den Kokereien zugefiihrt und 1082 074 t zum Ver-
kauf und Versand gebracht. Die Haldenbestdnde ver-
minderten sich um 57 244 t. Insgesamt waren am Ende
des Berichtsmonats 128 042 t Kohle und 991 t Koks auf
Halde gestiirzt. In den eigenen angegliederten Betrieben
wurden im Mai 1924 14 755 t Koks hergestellt. Die Be-
legschaft betrug einschlieBlich der Beamten 77 226 Mann.
Die durchschnittliche Tagesleistung der Arbeiter unter
und Uber Tage belief sich auf 697 Kkg.

Frankreichs Eisenerzforderung im April 1924,

Forderung Vorrate pgeschaftigte
am Ende i
Monats- ) s Arbeiter
Bezirk durch-  April ks
schnitt i i
1924 April April
1923 1913
1924 1924
t t t
ma ( Metz, Dieden-
59j t_wfen - - - 1761 250 913552 1637743 17700 9326
2 Hl,\ Briey, Longwy 1505 168 1044 843 642 810 15537 9798
Nancy 159 743 56 916 635835 2103 924
No!'mandle e 63 896 70 039 283 139 2808 1421
Anjou, Bretagne . . 32079 31 691 143242 1471 818
Pyrenaen . 32821 22 373 27 198 2 168 1042
andere Bezirke . . . 26 745 5232 40992, 1250 259

zusammen 3581 702 2 144646 3410959 43 037 23 588
Italiens Bergwerks- und Eisenindustrie im Jahre 1923.
1922 1923
iordemng bzw. Erzeugung an: (endgultige  (vorlaufigi
Zahlen) Zahlen)
t t

\EISENerz.......... 311 214 295 450

Manganhaltjges Eisenerz 3 196 10 050

Manganerz.......... 4 694 9 190

Antrhazit . 26 423 9422

mSteinkohle....covviniiens 168 929 159 500

Brau_nkohle ......................... 745 402 938 229

Roheisen insgesamt 157 599 247 160

Darunter:

Hochofenroheisen 140 211 226 600

Holzkohlenroheisen. . . . 2 987 2 500

Elektroroheisen................. 14 401 18 060
Stahl in Blocken u. Stahl-

GUB 981 419 1121912

Eisenlegierungen 20 214 28 180

XXX.,
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Italiens AuBenhandel an Bergbau- und Hutten-
erzeugnissen im Jahre 1923D.

Einfuhr Ausfuhr
1922 1923 1922 1923
t t t t
K_ohle, Koks, Briketts . 6514392 7687533 169755 135493
Eisenerz . . 1235 491 96 578 85230
Manganerz . 20 760 4699 19 660 7 255
3C5858 433671
Roheisen (einschl  Eisen 049 246
139325 132378
Rohstahl und Stahlbltcke 3657 4743 18% 78%
Stabels_en.. 24323 27829 756 947
Bapdelse 1C32 1737 5 23
Schienen, Sch . 730 1319 313 3618
Draht und Drahtwaren . 2275 1517 1C49 330
Réhren 17416
B legpg I 10 180 520 1160
Verzinkte Bleche . 32269 36528
WeiBbleche.......cccccceuc. / l 3 758
Der AuRenhandel der Tschechoslowakei im Jahre 1923D
1923
Einfuhr Ausfuhr
t t
845 621 1700 609
25201 2 119884
37639 609 917
- 174 735
Manganerz. 832;32 10(2);23
Roheisen, Alteisen, Rohblécke, vor- 173 383 193 421
gewalztc Blocke, Halbzeug . . . .
StabeiSen s 2671 154 390
Schienen und Eisenbahn/eu» . . 409 51 877
Eisen- und Stahlbleche 1685 48 475
Sonstige Blechwaren......c...... 819 2732
Eisen- und Stahldraht . . 2287 36 822
Né&gel, Drahtstift«-, Schrauben . . . 250 6 828
Sonstige Drahterzeugnisde . . . . 289 496
R_ohren . 907 54517
Eisenkonstruktionen.... 113 1945
Fasser aus Eisen oder Stahl . . .. 144 244 1
W erkzeuge. .. s 869 1530 1

C— e e u. a. aus r'~insriiiana:
161 501 t Kohle, 10 128 t Braunkohle, 31292 t Koks,
6275 t Eisenerz, 661 t Manganerz; ferner 151 563 t Roh-
eisen, Alteisen, Rohblécke usw., 420 t Bleche und 663 t
Draht. Aus Polen kamen 671 147 t Steinkohle; aus
Oesterreich 32318 t, aus Ungarn 2128 t und aus
Schweden 662 960 t Eisenerze: aus Frankreich wurden
1756 t und aus GrofRbritannien 8225 t Roheisen eingefiihrt.

Ausgefihrt wurden u. a.: nach Deutschland
797 424 t Kohle, 1329 045 t Braunkohle, 131 251 t Koks
und 95 717 t Briketts, 138 009 t Roheisen, 72 377 t Halb-
zeug, 26 .342 t Bleche, 25028 t Draht, 13539 t Réhren
und 37 450 t Schienen und Eisenbahnzeug; nach Oester
reich gingen 676 731 t Kohle, 758 862 t Braunkohle,
267 551 t Koks und 33 215 t Briketts sowie 11 871 t Roh-
eisen. Hauptabsatzgebiete fir die tschechische Ausfuhr
waren ferner Ungarn, Polen, Rumadnien und Sidslawien.

,Transvaal Kapland Orange- |  Na(al Union von
Jahr Freistaat Sudafrika
in t zu 1000 kg
1911 {3939 718 80 744 437 800 2 430 353 6 888 614

1916 js 566 180 37 869 691 656 2 781 099 9076 804
1920 6512 372 5170 876 193 3012 697 10 406 432
1921 6301 257 5241 832 423 3 198 072 10 336 993
1922 4879 927 6 179 661 305 3281 610 8829 022
1923 6 115256 5768 785005 3901 327 10 807 356

1) Nach ,Comité des Forges de France“, Bull
Nr. 3795, 1923.

2) AuBRerdem wurden 1 479 736 t mineralische Brenn-
stoffe aus Deutschland auf Grund der Wiederherstellungs-
lieferungen eingefiihrt.

3 Nach der amtlichen AuBenhandelsstatistik; wie-
dergegeben im Bull. 3797 (1924) des Comité des Forges-
de France. — Vgl. St. n. E. 43 (1923), S. 706.
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fFiruchaftUehe Runasc,u.u.

Wi irtschaftliche Rundschau.
Die Verschuldung des Ruhrbergbaues.

Die Lastenabteilung des BergbauVereins verdffentlicht
folgenden Bericht: . .

Am 25. Februar 1924 hat die Lastenabteilung des
Bergbauvereins an die ihr angeschlossenen Zechen eine
Aufstellung herausgegeben, welche neben einer Ueber-
sicht GUber die Betriebs-Selbstkosten des Ruhrbergbaues
die aus dem Micum-Abkommen sich ergebenden Lasten
behandelte.  Durch Heranziehung des Verkaufserloses
ergab sich ein Bild von den Verlusten, mit denen der Ruhr-
bergbau im Februar gearbeitet hat. Die Aufstellung er-
gab einen Verlust, der je Tonne verkaufbarer Kohle
8,30 Ji betrug, oder, auf die Tonne Fdrderung bezogen,
5,27 ,ft. Seitdem haben sich die Verhaltnisse nach ver-
schiedenen Richtungen hin verschoben. Unter den jetzigen
Verhéltnissen gestaltet sich die Berechnung, bei der wir
meist mit Juni-Zahlen rechnen missen, folgendermalRen:

Forderung je Kopf der bergméannischen

Belegschaft......cicces

Schichtverdienst
Je Tonne Forderung betragen:
LONNKOSIEN ..ot 7,17 ,ﬁ

Beamtengehélter (13 % der Lohnsumme) . 0,93 ,ft
Werksbesitzerbeitrag z. Knappschaftsverein. 0,92
Beitrag z. Knappschafts-Beiufsgenossensch. 0,20 ,ft
Materialkosten. ... 3>60 .1t
Staats- und Gemeindesteuern........ccoeeeueunee. 0,58 Ji
Allgemeine Unkosten (im Februar 1Ji, jetzt

0,90 .ft mehr an Zinsen) 1,90 Ji

Zusammen Selbstkosten.......ccococcvevveeiieienenne, 15,30 Ji
Abschreibung (10% der Selbstkosten) 1,53 Ji
Insgesamt Selbstkosten je Tonne Forderung. 16,83 JI
Von 100 t Forderung entfallen auf Zechen-

selbstverbrauch und. Deputate 1t
Verbleibende Nutzférderung 89 t
Selbstkosten je Tonne Nutzférderung also

16,83 Ji 18,91 .1t
Reparationslieferungen (Februar 27 % der

Nutzférderung, Juni 25,18 % ) 224 t
Somit bleibt verkaufbare Kohle 66,6 t

Diese 66,6 t verkaufbare Kohle verlangen die oben
nachgewiesenen Selbstkosten von 16,83 Ji fiir 100 t For-
derung = 1683 Ji.

Das sind auf 66,61 verkaufbare Kohle um-

gelegt, je TONNE .coovvevcvreveienennne 25,27 Ji
Dazu kommen:
Riickstandige Kohlensteuer................ 3,11 Ji
Laufende Kohlensteuer 0,75 Ji
Selbstkosten je Tonne verkaufbare Kohle 29,13 Ji

Erlos fur 1 Tonne verkaufbare Kohle, Fett-
forderkohlenpreis......ooovvcicciccnnenes 16,50 Ji
Handelsunkosten (5% ).

Bleiben ..., . . 1567 Ji
Zuschlag zum Fettforderkohlenpreis zur Er-
mittlung des Durchschnittspreises fir
alle Sorten (18 % ) .ooovvevvevvcieiciee 2,82 Ji

Durchschnittspreis je t verkaufbareKohle 18,49 Ji
Hiervon gehen ab als Syndikatsumlage . . 1,75Ji

Bleibt Erl0S. oo 16,74 Ji
Diesem stehen an Selbstkosten gegeniiber
(Wi 0DEN) . 29,13 Ji
Mithin Verlust je Tonne verkaufbare Kohle 12,39 Ji
Bezogen auf die Tonne Forderung ergibt sich
ein Verlust v .o n ..o 8,25 Ji
Die Belastung durch die Reparationskohlenlieferun-
gen und die Kohlensteuer (ohne Beriicksichtigung der
Nebenproduktenlieferungen, der Zélle und Abgaben und
der Beschlagnahmungen) ergibt sich durch Gegeniber-
stellung der beiden oben berechneten Zahlen:
Selbstkosten je t Nutzférdeiung 18,91 Ji
Selbstkosten je t verkaufbare Kohle 29,13 Ji

Micum-Bela.stuna 10,22 Ji =

35%

Von den gréReren Abweichungen, welche der Juni
gegeniiber Februar zeigt, sind im einzelnen folgende zu
erwéhnen:

1. Die Léhne sind um 20% gestiegen. p

Gegen diese Lohnerhdhung hatten die Unternehmer
auBersten Widerstand geleistet, weil sie ihnen wirt-
schaftlich untragbar erschien. Es ist hier nicht der
Platz, auf diese Frage né&her einzugehen. Es sei nur die
Tatsache festgestellt, dal die Lohnerhdéhung auch die
Lohnkosten je Tonne um den gleichen Prozentsatz ver-
groBert hat, weil der Férderanteil je Mann und Schicht
fast unverandert geblieben ist. Bei der Februar-AufStel-
lung war mit einem Forderanteil je Kopf und Schicht
von 850 kg gerechnet worden; die neueste vorliegende
Ziffer, fir den Monat April, lautet auf 865 kg; dieses
Ergebnis ist im Juni sicher nicht erreicht worden und
wird im Juli zweifellos nicht Gberholt werden.

2. Die Preise sind um 20 % herabgesetzt worden.

Dieser Entschlufl wurde den Zechen ganz auBerordent-
lich schwer, da sich in seinem Gefolge unter sonst gleich-
bleibenden Verhéltnissen die Verluste entsprechend er-
hoéhen missen. Aber der Absatz war in einer Weise zurtick-
gegangen, daB die Notwendigkeit, in groBem Male Feier-
schichten einzulegen, in unmittelbare N&he gerlickt war.
Man stand also lediglich vor der Wahl, entweder die
Preise zu senken und die dadurch bedingten Mehrverluste
durch die angestrebte Besserung der Absatzverhdltnisse
auszugleichen, oder aber die Preise hochzuhalten und
durch den dann unumgénglichen Riickgang des Absatzes
die Gefahr noch groRerer Verluste zu laufen. Der Ge-
danke, fir Absatz zu sorgen, mufite in dieser Zwangs-
lage den Ausschlag fiir die Preissenkung als das kleinere
Uebel geben. — Bei dieser Gelegenheit mag auch ein
Wort Uber den Auslands-Absatz gesagt werden, dessen
Bedeutung vielfach miBverstanden wird. Der forcierte
Verkauf in das Ausland zu Preisen, welche die Welt-
marktlage aufzwingt, ist fir den Ruhrbergbau ein ungern
beschrittener Ausweg; er ist aber zurzeit unvermeidlich,
weil die Aufnahmeféahigkeit der deutschen Industrie
infolge der allgemein ungiinstigen Wirtschaftslage Deutsch-
lands auBerordentlich gelitten hat. Der Ruhrbergbau ist
also durch die &uBerste Absatznot gezwungen, auf den
Verkauf in das Ausland besonderen Wert zu legen, um
noch ein weiteres Zurlickgehen des Absatzes zu vermeiden.
Dafl man beim Absatz in das Ausland nicht mehr als den
im internationalen Wettbewerb sich bildenden Welt-
marktpreis bekommen kann, ist selbstverstandlich.
Ebenso selbstverstandlich ist es aber auch, daB man, ent-
gegen anders lautenden Nachrichten, auch nicht einen
Pfennig weiter heruntergeht, als es der Wettbewerb ver-
langt. 2

3. (Die Zinsenlast betrdgt nicht mehr
sondern 1,20Ji.

Das ist das selbstverstandliche Ergebnis der fort-
schreitenden Verschuldung des Ruhrbergbaues, auf die
weiter unten noch eingegangen wird. Hier sei zunachst
nur erwahnt, daB die gesamte Schuldenlast des Ruhr-
bergbaues auf etwa 6Ji je t normaler Jahresférderung
zu schétzen ist; das ergibt bei einem durchschnittlichen
Zinssatz von 20% einen Zinsendienst von 1,20 ,ATje t
Forderung.

0,30Ji,

4. Die Micum-Lastensind je Tonne geringer gewor-
den, da die Geldabgaben vermindert wurden und bei
gestiegener Foérderung der Anteil der Reparations-
lieferungen an der Gesamtnutzférderung prozen-
tual gesunken ist.

In der obigen Rechnung drickt sich dies bei dem
Vergleich mit der Aufstellung fir Februar einmal bei der
Umrechnung der Selbstkosten je Tonne Fo6rderung in
die Selbstkosten je Tonne verkaufte Kohle aus (die Re-
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parationslieferungen betrugen damals 27 %. jetzt 25,18 %),
und auBerdem in dem geringeren Betrag der Kohlensteuer
(damals 1,60Ji, jetzt 0,75Jg je t). Die Belastung durch
die riickliegende Kohlensteuer kann heute genau ange-
geben werden, indem die gesamten Zahlungen auf den ge-
samten verkauften Absatz verteilt werden. Es ergibt sich
ein Betrag von 3,11 M je t. Da bis Ende Juni die riick-
stdndige Kohlensteuer zum groRten Teil bezahlt ist, er-
gibt sich fir Juli aus dieser Belastung nur noch ein Tonnen-
betrag von 0,52 Ji; er wird im Verlaufe der nachsten Mo-
nate auf Null herabgehen. — Anlé&Rlich der Erneuerung
der Micum-Vertrdge zum 1. Juli sind widersprechende
Nachrichten iber das MaR der gewahrten Erleichterungen
verdffentlicht worden. Von seiten des Ruhrbergbaues
ist der Gesamtwert der Erleichterungen auf etwa 10 %
angegeben worden, ein Satz, der nicht weit von einer
franzdsischen Berechnung abweicht, die mit 12 % ab-
schlielt. Die Hauptbelastung ist in ihrer absoluten Hohe
unverandert geblieben: sie besteht in den Reparations-
kohlenlieferungen. Neben diesen vier grofen grundlegen-
den Verdnderungen der Junirechnung gegeniber der
Februarrechnung sei noch erwéhnt, daf jetzt fiir die Be-
rechnung des Durchschnittserloses fiir alle Kohlen-
sorten ein Aufschlag von 18 % auf den Fettforderkohlen-
preis gemacht ist, und daR infolge der betrieblichen Ent-
wicklung, insbesondere der fortschreitenden Kokspro-
duktion als Zechenselbstverbrauch einschlielich der un-
bezahlten Hélfte der Deputatkohlen 11 % gegen friher
13 % eingesetzt worden sind.

SchlieRlich bemerken wir noch, daR in der heutigen
Berechnung ebenso wie im Februar eine Reihe von un-
gunstigen Einflussen unbericksichtigt geblieben sind,
die zahlenméaRig nicht erfalt werden konnen: Minder-
erlés aus Lieferungen an die Regie, Nebenprodukten-
Lieferungen, geldliche Abgaben, Mindererlos bei dem
Zwangsverkauf beschlagnahmter Materialien (Eisen, Holz,
Pech, Schrott usw.), schlieRlich die zu erwartende groRere
Steuerlast.

Das Gesamtergebnis zeigt einen Verlust von 12,39 Ji
je Tonne verkaufbare Kohle. Die sich hierin ausdriickende
verzweifelte Lage des Ruhrbergbaues hat die Regierung
veranlalt, trotz aller finanzpolitischen, auf3enpolitischen
und innerpolitischen Grinde, die gegen eine finanzielle

Vom Roheisenmarkt. — Infolge der verdnderten
Marktlage hat der Roheisen-Verband die Preise fir GielRe-
rei-Roheisen 111, Luxemburger Qualitat, mit sofortiger
Wirkung wie folgt festgesetzt:

77 Goldmark ab Wintersdorf
76 Goldmark ab Sierck, oder
345 frz. Fr. ab Wintersdorf
340 frz. Fr. ab Sierck.

ErméRigung der Gutertarife der Reichsbahn. — Am

12. d. M. verbreitete das W. T. B. eine Nachricht, nach
der die ErméaRigung der Ruhrkohlenpreise um 20 % es
dem Reichsverkehrsminister erméglicht habe, mit Geltung
vom 16. Juli d. J. im Wechselverkehr zwischen Regie
und unbesetztem Reichsbahngebiet sowie zwischen Regie
und Kélner Zone bei den Gutern der Klassen E und F
und bei Kohlen die deutsche Reichsbahnfracht um die
m die Frachtsdtze eingerechnete Abfertigungsgebihr um
die Halfte zu kirzen, und im Verkehr zwischen Regie-
stationen im Durchgang durch die Kdlner Zone ganz in
Fortfall zu bringen. Diese Nachricht hat, so erfreulich
sie an sich sein mag, in den Kreisen der Eisenindustrie
und des Bergbaues groRes Befremden erregt. Es hat den
Anschein, als sollten nach der dafiir gegebenen Begriin-
dung mit dieser FrachtermaRigung fiur den Verkehr mit
der Regie die Forderungen, die aus dem Preisabbau fir
Brennstoffe und sonstige Betriebsmittel der Eisenbahn
zu ziehen sind, abgetan werden. Damit sind jedoch die
erechtigten Wiinsche nach grundsatzlicher Herabsetzung

er Gutertarife keineswegs befriedigt. Es muf erwartet

werden, daf die von der Eisenindustrie noch in den letzten
agen gestellten Forderungenl) von der Hauptverwaltung
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Beihilfe zu den Reparationslieferungen sprechen, dem
Ruhrbergbau einen Beitrag von 24 Mill. Jg zu. den Re-
parationslieferungen des Monats Juli zuzusagen. Das
ist ungefahr die Hélfte des Wertes dieser Lieferungen.
Auf die Tonne verkaufbare Kohle (etwa 5 Mill. t) umgelegt
ergibt diese Beihilfe eine Verminderung des obigen Ver-
lustes von 12,39dt um 24 Mill. geteilt durch 5 Mill. =
4,80 Ji auf 7,59 Jg. Wenn man mit 66,6 % auf die Tonne
Forderung umrechnet, ist der Verlust = 5,05 Jg. Das Ge-
samtergebnis ist also trotz dieser Beihilfe noch fast ebenso
ungunstig wie nach der Berechnung fiir Februar (8,30 M
bzw. 5,27 jg). Die Lage hat sich mithin keineswegs ver-
bessert. Einen besonderen Riickschlag brachte der Aus-
stand im Mai, der fur mehr als einen Monat einen voll-
standigen Ausfall der Einnahmen zur Folge hatte, wéhrend
die Ausgaben in erheblichem Umfange bestehen blieben.
Dem Ausstand folgten dann ab 1. Juni die 20prozentige
Lohnerhéhung und ab 1. Juli eine ebenso groBe Preis-
herabsetzung. Die unbedeutende Erleichterung der
Micum-Lasten sowie die finanzielle Beihilfe des Reiches
fir Juli sind nicht in der Lage, die unglinstigen wirt-
schaftlichen Einwirkungen wettzumachen. Die Verlust-
wirtschaft wird immer schlimmer und schlimmer, die
Verschuldung der Werke nimmt von Monat zu Monat
zu. Oben war die Gesamtverschuldung des Ruhrberg-
baues mit etwa 6Jg je t normaler Jahresférderung an-
gegeben, d. s. unter Zugrundelegung der Férderung von
1913 (115 Mill. t) insgesamt etwa 600 bis 700 Mill. Ji. Wenn
man das investierte Kapital einer Zeche mit rd. 25M je t
Jahresforderung annimmt, eine Zeche mit einer Doppel-
schachtanlage von 1 Mill. t also auf 25 Mill. Jg bewertet,
so bedeuten die 6 Jg Schulden, die im Laufe der Micum-
Vertrage im Durchschnitt von den Zechen des besetzten
Gebietes aufgenommen worden sind, die Aufzehrung von
etwa einem Viertel des Vermodgens. Diese Entwicklung
fihrt so unmittelbar dem Abgrund zu, da die uniber-
windlichen Hindernisse, die sich einer weiteren Mobili-
sierung und Aufzehrung des Vermdgens entgegenstellen,
klar zutage treten. Der Ruhrbergbau hat durch die fort-
schreitenden Folgen der Micum-Vertrage seinen Kredit
verloren; er wird ihn erst wiederfinden, wenn die allge-
meine Regelung der Reparationsfrage ihn von seiner
Sonderbelastung befreit hat.

der Reichsbahn eingehend geprift werden. Es wird sich
dann zweifellos ergeben, daB sie nicht etwa mit der er-
wéhnten FrachtermdRigung fur den Verkehr mit dem be-
setzten Gebiet abgetan werden konnen.

Die Berechnung der vollen Abfertigungsgebiihr bei
den Reichsbahnfrachten fiir den Verkehr mit der Regie
war ohnehin nicht haltbar. Wenn jetzt noch fur die Bil-
dung direkter Tarife fir den Verkehr mit der Regie ge-
wisse Bedenken bestehen mdgen, so liegt in der Berech-
nung der vollen Abfertigungsgebithr u. E. doch eine un-
berechtigte Héarte, um so mehr, als stichhaltige Griinde
dafiir in den gedachten Féallen nicht vorliegen. Die Neben-
leistungen vor oder nach der Beférderung, fir welche die
Abfertigungsgebihren in die Frachten eingerechnet wer-
den, sind an den Uebergangspunkten sehr gering, Kosten
fir Annahme und Aushdndigung der Guter fallen fort.
Die Leistungen fiir das Verschieben der Wagen sind nicht
groRer als solche bei jedem Zugwechsel, das Vorhalten von
Ladegleisen und deren Instandhaltung féllt ebenfalls fort.
Schon in diesen Erwdgungen liegt Grund genug fir die
Halbierung der Abfertigungsgebiihr; es verlangt aber auch
die groRe Notlage der beteiligten Versender und Emp-
fanger, daf ihnen bei der Berechnung der Abfertigungs-
kosten in weitestem MaRe entgegengekommen wird.
Ferner ist ein Grund, die gewéhrte Erleichterung auf die
Klassen E und F zu beschrédnken, nicht ersichtlich. Bei-
spielsweise ist der Versand der Eisenerzeugnisse, die zum
groBen Teil in die Klasse D fallen, derartig mit Fracht-
kosten belastet, daR nicht zu erkennen ist, warum nicht
auch dieser Klasse die ErméRigung zugebilligt werden soll.

Die Lage des deutschen Maschinenbaues im Juni 1924,
— Der Monat Juni hat der Maschinenindustrie eine sehr
empfindliche V erschlechterung der Verhéltnisse ge-
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bracht, die besonders auf die von Tag zu Tag beklemmen-
der werdende Kapitalnot zuriickzufiihren ist.

Die Firmen leiden schwer unter der steuerlichen Be-
lastung, die das Vielfache der Friedensbelastung aus-
macht und sie ihrer flissigen Mittel beraubt, besonders
unter dem riicksichtslosen Vorgehen der Steueramter,
die den verspéateten Eingang der Steuersummen mit
hohen Zuschldgen belegen. In den wenigsten Féllen haben
Stundungsantrage Erfolg gebracht. Besonders empfind-
lich wirken die regelméRigen Vorauszahlungen auf die
Einkommen- und Korperschaftssteuer, die ohne Rick-
sicht darauf, ob der Betrieb mit Gewinn oder, wie zur Zeit
wohl meistens, mit Verlust arbeitet, eingezogen werden.
Die geradezu wirtschaftsfeindliche Umsatzsteuer belastet
die Erzeugnisse der Maschinenindustrie durchschnittlich
mit 6 bis 8 %. Hinzu kommt, daR die nach England aus-
flihrenden Werke die dort erhobene dprozentige Wieder-
herstellungsabgabe vom Reiche nicht zurlickerstattet er-
halten, ebenso werden den Firmen ihre Aufwendungen fur
die von ihnen in Arbeit genommenen und nicht zur
Ablieferung kommenden Wiederherstellungsauftrage nicht
ersetzt.

Infolge der weitverbreiteten Zahlungsunfahigkeit der
Kundschaft wird der Eingang der AuBenstdnde immer
sparlicher.  Die bisherige Handhabung der Geschafts-
aufsicht wirkte entsittlichend. Haufig suchen auch
Besteller ihre Zahlungsunfahigkeit durch unberechtigte
Nachforderungen und Bemadngelungen der Lieferungen
zu verschleiern. Die manchmal versuchten Zurlck-
ziehungen und Zuriuckstellungen bereits erteilter Auftrage
bedeuten fiir den Lieferer ebenfalls den Verlust erheblicher
flussiger Mittel, da schon beschaffte Rohstoffe héaufig
nicht fur andere Auftrdge sich ausnitzen lassen.

Die Winsche der Kundschaft nach erleichterten
Zahlungsbedingungen sind unter diesen Umstédnden nicht
anndhernd zu erfullen. Bei der vielfach verlangten
Wechselzahlung werden so lange Laufzeiten und Ver-
langerungen gewinscht, daf eine Diskontierung bei der
Reichsbank unmdglich wird. Anderseits verhindern die
hohen Bankspesen eine Begebung solcher langfristigen
Wechsel bei den Privatbanken.

Dal der Eingang von Auftrdgen, vor allem solcher
groReren Umfanges, bei dieser Lage der Dinge auf ein
MindestmaR zuriickgegangen ist, ist nicht verwunderlich.
Die Anfragen verminderten sich ebenfalls und dienten
offenbar in der Regel nur zur Unterrichtung der Anfragen-
den, wéhrend Auftragserteilungen zuriickgestellt werden.
Vielfach beschrdankten sich die Auftrdge des letzten Mo-
nats auf unumganglich notwendige Ersatzbestellungen
fur vorhandene Anlagen. Das Auslandsgeschaft hat sich
im Juni ebenfalls weiter verschlechtert. Der Niedergang
der amerikanischen Konjunktur scheint den amerika-
nischen Wettbewerb zu besonders niedrigen Angeboten
zu veranlassen, die die Schwierigkeiten der deutschen
Maschinenindustrie im Auslande noch erhéhen.

Auch die Aussichten derjenigen Zweige der Ma-
schinenindustrie, die in den vorhergehenden Monaten
einen noch einigermalen befriedigenden Beschaftigungs-
grad aufwiesen, wie z. B. die Motorenindustrie, der Kran-
bau und der Druckmaschinenbau, sind im Laufe des Juni
ungunstig geworden. Nur in Ausnahmefdllen — wenn
sich z. B. durch ldngere Ausstande groRere Rickstande
unerledigter Auftrdge angesammelt hatten — ubertrifft
der Auftragsbestand noch das zur stark beschrankten
Aufrechterhaltung der Betriebe gerade erforderliche MaR.
In allen Fachgruppen des deutschen Maschinenbaues sahen
sich daher Firmen gendtigt, die erst vor kurzem aufge-
hobenen Einschrankungen der Arbeitszeit wieder einzu-
fihren und ihre Belegschaften zu vermindern. Vereinzelt
sind bereits vollstandige Betriebsstillegungen erfolgt.
Bei vielen Firmen sind Einschrankungen fiir die nachste
Zeit zu erwarten.

Bei dieser Sachlage muR alles getan werden, was zur
ErméRigung der Selbstkosten beitragen kann. Eine bal-
dige Steuerreform und eine viel weitergehende ErmaRi-
gung der Umsatzsteuer, als sie die Regierungsvorlage vor-
sient, sind dringend erforderlich.  Die Rohstoffpreise
liegen trotz der ab 1. Juli 1924 eingetretenen Preiser-
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méaBigungen zum groéften Teil noch ganz wesentlich (ber
den Weltmarktpreisen, die Kohlenpreise um rd. 12/
die Rohstoffpreise um 20 bis 30 %. Dringend wiinschens-
wert ist auch der weitere Abbau der EisengufRpreise. Die
am 1 Juli d. J. vorgenommene ErmaRigung derselben
um 4 % macht die im April/Mai eingetretenen Erhohun-
gen um 14 % noch bei weitem nicht riickgangig. Ganz
besonders muR in diesem Zusammenhang betont werden,
wie notwendig und dringend die Herabsetzung der Eisen-
bahnfrachtsatze fir die Erzeugnisse des Maschinenbaues
ist. Die Fracht fur Maschinen betragt:

Fur 10C km
mithin Steige-
rung auf das

Fir 50( km

mithin Steigp-

1914 rung auf das

zurzeit 1 1914 zurzeit

16,60,«/t 5,49J3t/t 3,07fache 59,20Ji/t23,70JC/t 2,5fache

Bei Versand von Siddeutschland nach Berlin
macht die Fracht fir viele Maschinenarten bis zu 8 %
des Preises, bei groReren Entfernungen bis zu 12 % aus.
Dazu kommt, daR fiir die Beférderung in gedeckten Wagen
trotz vieler Einspriiche immer noch ein I0prozentiger Zu-
schlag erhoben wird, und daB auch die Fracht der Roh-
stoffe fiir den Maschinenbau gegeniiber der Vorkriegszeit
sehr verteuert ist, wie nachstehende Zahlentafel zeigt:

Zahlentafel 1.

Fur 100 km Fur 500 km
ware zurzeit 1914 zurzeit 1914
Kohle . 4.5 Jt/t 29 A/t 1413 A/t 8, Jilt
GieRereiroheisen . . 5.6 A/t 34 A/t 182 Jilt 122A/1
Formeisen, Bleche,
Stab- u. Bandeisen 84 A/t 4.4 Jilt 290 At 187 Ali

Ganz besonders muR angesichts der Ausfuhrungen
des Dawes-Gutachtens auf die Frachtbelastung der Ma-
schinenausfuhr hingewiesen werden. Die deutsche Ma-
schinenindustrie ist Uber das ganze Reich verbreitet.
Ihre Erzeugnisse haben daher durchweg lange Wege,
bis zu 600 und 700 km, zu den Grenzen oder Ausfuhr
hafen zuriickzulegen, ganz im Gegensatz z. B. zu den
Verhéltnissen in England, wo kaum ein groRerer Industrie-
ort mehr als 70 km von einem Hafen entfernt liegt. Die
Maschinenausfuhr ist einer der wichtigsten Habenposten
der deutschen Handelsbilanz.  Ihre Aufrechterhaltung
fordert unbedingt Ausnahmetarife fiir die Ausfuhr so-
wohl nach den Ausfuhrhéfen als auch uber die trockene
Grenze, wie sie schon vor dem Kriege bestanden. Fir die
Ausfuhr tber die Seehdfen nach den auRereuropdischen
Léndern betragen die Frachten heute z. T. mehr als das
2,5fache der Vorkriegszeit, fur die Ausfuhr Uber die
trockene Grenze bis zum Dreifachen der Vorkriegszeit
(siehe nachstehende Zahlentafeln 2 und 3).

Zahlentafel 2.

Fur Ausfuhr nach auRer-
européischen Landern
bei 10-t-Ladungen

Von nach .
) mithin
zurzeit 1914 Steigerung
km At Jilt auf das
Chemnitz Bremen 461 337 141 2,4fache
ji Hamburg 456 33.3 14,0 2,4fachc
Liibeck 454 332 13,8 2,4fache
Stettin 364 284 11,5 2,5fache
Augsburg Bremen 696 432 16.5 2,6fache
Hamburg 748 44.6 17.8 2,5facae
M Lubeck 790 45.7 18.6 2,5facbe
" Stettin 762 449 17.9 2,5fache
Zahlentafel 3.
. mithin
Von Berlin nach zurzeit 1914 greigerung
km At gip  aufdes
Hollandische Grenze
(Emmerichi......... 564 63,6 21,0 5,03 fache
Italienische Grenze
(Chiasso) . 1131 82,1 30,5 2,7fache
Schweizer Grenze (Basel) 860 77,8 35.3 2,2fache
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In einer Wiederherstellung der friheren Frachtver-
héltnisse ist keineswegs eine Besserstellung der deutschen
Industrie gegenuber dem Auslande zu erblicken, viel-
mehr nur eine Beseitigung der zurzeit vorhandenen
wesentlichen Schlechterstellung der deutschen Industrie
zwecks Aufrechterhaltung der deutschen Arbeitsfahig-
keit und Kaufkraft.

Eisen- und Stahlwerk Hoeseh, Aktiengesellschaft,
in Dortmund. — In der ersten Hélfte des Geschéftsjahres
1922/23 hatten sich Erzeugung und Versand im allge-
meinen befriedigend entwickelt. Mit der Ruhrbesetzung
und der gegen Mitte Februar 1923 erfolgten volligen
Sperrung des Versandes aus dem besetzten nach dem
unbesetzten Gebiet trat indessen ein vollstdndiger Um-
schwung ein. Der Versand, der nur noch innerhalb des
besetzten Gebietes und auch hier nur noch beschrénkt
moglich war, ging schlieflich bis auf einen geringen Teil
zuriick. Ein auch nur einigermalen geordneter Betrieb
war nicht mehr méglich. Der Rechnungsabschlufl fiir das
abgelaufene Geschaftsjahr schlieft ab mit einem Paj ier-
markverlust von 17 440 000.— M, wodurch sich der
Gewinn-Vortrag aus dem Vorjahre von 25 342 263,25 Jt
auf 7902 263,25 AL vermindert. Dieser Ueberschuf3 wird
auf neue Rechnung vorgetragen.

Berg- und Huttenwerks-Gesellschaft. Brinn. — Das
Jahr 1923 stand unter dem Einfliisse der Ruhrbesetzung,
deren Auswirkung sich auf alle européischen Erzeugungs-
gebiete erstreckte. Die Stillegung der fiir den Kohlen-
und Eisenverbrauch Europas so wichtigen Ruhrindustrie
muBte naturgemal zu einer starkeren Beschaftigung aller
anderen Kohlenbezirke und Huttenwerke fiihren und kam
S0 auch dem Unternehmen zugute. Die Belebung des
Absatzes ermdglichte eine namhafte Steigerung der Er-
zeugung, wie aus folgender Zahlentafel ersichtlich ist.

Zahlentafel 1.

Erzeugung in t

Gegenstand
1923 1922

Kohle.ooiiiiiicceveee, 2 400 600 1947 900

542 363 349 799
Roherze . . . . Ce e 50 020 1041
ROheisen.....ccccovveveveicee 199 664 135 275
Rohstahl . 217 961 116 446
Walzzeug....ccoeuuee. 177 982 94 913
GuBwaren.....cccoeevvevane. 8 933 11 715
Eisenkonstruktionen usw. 10 366 11 299

Ende 1922 und zu Beginn des Jahres 1923 waren die
Absatzverhaltnisse in der Tschechoslowakei und in jenen
Landern, welche preisbestimmend wirkten, derart schlep-
pend, daf, um die Gruben und Hditten nur notdirftig zu
beschaftigen, Auslandsauftrage zu sehr niedrigen und bei

Die kunftige Gestaltung der deutsch

Die franzosische Zeitschrift ,,L’Usine* setzt ihre
Erdrterungen Uber die zukinftige Gestaltung der fran-
zosisch-deutschen Handelsbeziehungen fort. Nachdem
sie diese zundchst vom Standpunkt der franzdsischen
Eisen schaffenden, der Eisen verarbeitenden und der
Kleineisenindustrie aus geprift hatl), beleuchtet sie
die Frage nunmehr vom Standpunkt des Saarlandes
aus. ,,L’Usine” erinnert daran, dal vom Beginn des
néchsten Jahres an das Saargebiet vollstdndig in das
franzosische Zollwesen einbezogen werden wird.  Der
groRte Teil seiner Erzeugung sei bisher von Deutschland
aufgenommen worden. Die Frage seiner zukinftigen
Beziehungen zum Deutschen Reich sei daher von aufRer-
ordentlicher Bedeutung. ,,L’Usine“ behauptet, daB die
Saarindustrie zum grofen Teil franzdsisch ist. In der
Eisenindustrie gehdren mit Ausnahme der Vaélklinger
Hutte fast alle Stahlwerke franzdsischen Gesellschaften,
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den Hiuttenerzeugnissen die Selbstkosten nicht deckenden
Preisen hereingenommen werden mufiten. Die zur Ver-
billigung der Erzeugnisse eingeleiteten MaBnahmen fiihr-
ten im Fruhjahr und Herbst zu Unterbrechungen der
Arbeit. Diese Herabsetzung der Preise hat insheson-
dere im Herbste des Jahres eine namhafte Steigerung der
Kohlenférderung erméglicht.  Zur Verbilligung der An-
fuhr schwedischer Erze beteiligte sich die Gesellschaft an
der Tschechoslowakischen Oderschiffahrts-A.-G.  Des
weiteren wurden die Werke der Kabel- und Drahtindustrie-
A.-G. in Oderberg und Klein-Mohrau erworben. Das
Aktienkapital wurde im laufenden Geschaftsjahre um
10 Mill. tschech. Kr. auf 90 000 000 Kr. erhéht. — Die
Gewinn- und Verlustrechnung schlielt ab mit einem Roh-
gewinn von 95 977 609,75 Kr. und einem Reingewinn
von 21 044 365,02 tschechische Kr.  Hiervon werden
1000 000 Kr. der Riicklage, 1285 270,68 Kr. besonderen
Wohlfahrtseinrichtungen, 2 000 000 Kr. der Ruhegehalts-
kasse zugefihrt, 1120 762,80 Kr. Gewinnanteile an den
Verwaltungsrat und 1214 729,32 Kr. an die Arbeiter ge-
zahlt, 13 680 000 Kr. Gewinn (18 % wie i. V.) ausgeteilt
und 743 602,22 Kr. auf neue Rechnung vorgetragen.

Magnesit-Industrie, Aktiengesellschaft, Prag. — Die
betriebswirtschaftliche Lage der Werke hat sich im Jahre
1923 allméahlich normalen Verhéltnissen genéhert, be-
sonders dadurch, daR sich die Arbeitsldhne und die ande-
ren, auf die Gestehungspreise einwirkenden Faktoren dem
festen Stand der tschechischen Wahrung anpaBten und
Kohlenpreise sowie Beférderungskosten eine ErmaRigung
erfuhren. Auch das Werk Budapest—Kodbanya arbeitete
mit befriedigendem Erfolg. Im letzten Viertel des Berichts-
jahres wurde eine neue Fabrik in Jeldava in Betrieb ge-
setzt. Die Anlage ist technisch auf das vollkommenste
ausgeriistet und liefert ein ausgezeichnetes Erzeugnis.

Der Sitz der Gesellschaft wurde im abgelaufenen
Jahre von Budapest nach Prag verlegt. Gleichzeitig
wurde das Aktienkapital um 2250000 tschech. Kr.
auf 12000 000 Kr. erhdht. Die augenblickliche Ge-
schéftslage ist nicht sehr befriedigend, doch ist mit einer
wesentlichen Zunahme des Bedarfes zu rechnen, sobald
die politisch-wirtschaftliche Lage, deren Unsicherheit
grolRe Absatzgebiete unter Druck halt, die erhoffte Rege-
lung erfdhrt. Nach Amerika konnten in den ersten Mo-
naten dieses Jahres belangreiche Mengen zur Ablieferung
gebracht werden. Zwecks Steigerung des Absatzes erwarb
die Berichtsgesellschaft die Aktien der Allgemeinen Ma-
gnesit-A.-G., Prag. — Die Ertragrechnung weist einen
Rohgewinn von 3 626 700 tschech. Kr. und einen Rein-
gewinn von 2116 760,12 Kr. aus. Hiervon werden
207 211,23 Kr. Gewinnanteile an die Direktion gezahlt,
171 285 Kr. der Ricklage, 400 000 Kr. einem Wertver-
minderungsbestande der Neuanlagen und 50000 Kr.
einem Hilfsbestande fiir die Beamten zugefihrt, 1 170 000
Kr. Gewinn (12 %) ausgeteilt und 118 263,89 Kr. auf
neue Rechnung vorgetragen.

franzoésischen Handelsbeziehungen.

deren Anteil am Gesellschaftsvermdgen 55 bis 60 % be-
tragt. Die saarldndischen Belange decken sich daher
zum groBBen Teil mit den franzdsischen. Zudem haben
die Saarldnder im Jahre 1935 zu wahlen zwischen dem
Anschluf an Frankreich, der Wiedervereinigung mit
Deutschland oder der Neutralitdt. Die politische Frage
wird daher neben der wirtschaftlichen eine sehr erheb-
liche Rolle spielen, die man bei Priifung der Bedingungen,
unter denen sich das Saargebiet vom Jahre 1925 an nach
seiner vollkommenen Vereinigung mit dem franzdsischen
Zollwesen entwickeln soll, nicht vernachlassigen darf.

Die Bedeutung der saarldndischen Eisen-
industrie.

Die saarléndische Eisenindustrie bildete friher mit
den lothringischen und westfalischen Hitten eine Eisen
erzeugende Wirtschaftseinheit. Ihre Erzeugung konnte
vor dem Kriege auf ein Zwolftel der deutschen Leistung
geschétzt werden. Sie betrug im Jahre 1913:
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ThomaseiSeN . ..oovvveeiernveenerenens 1123000t
Thomasstahl... .. 1720000t
Martinstahl.......cccccoivieiincicininn, 322000 t.

Die Zahl der Hochéfen betrug 35, und zwar: Gruppe
Stumm 10, Réchling 10, Burbach 5, Dillingen 5, Brebach 5.

Im Jahre 1923 waren 20 Hochéfen unter Feuer. Die Er-
zeugung betrug:
ThomaseiSeN . ..ocoevveeeevciceies 930 0001
Thomasstahl....ccocooevveiiiiienns 760 000 t
Martinstahl.....cccoooovvcinnniceninnne 230 000 t.

Hierzu kommen noch etwa 8000 t Elektrostahl. Die
Erzeugung ist also gegeniiber 1913 zuriickgegangen.
Dagegen zeigen die Zahlen fur das erste Vierteljahr
1924 eine erhebliche Besserung:

Thomaseisen 337 000 t
Thomasstahl 285 000 t
Martinstahl... . 100 000 t
Elektrostahl...vciiiccnns 22801

Die Zahl der in Téatigkeit befindlichen Hochofen ist auf
22 gestiegen gegeniber 20 im Jahre 1923.

In der Schwerindustrie sind ungeféhr 37 000 Ar-
beiter beschéftigt, zu denen noch etwa 11 000 Arbeiter
aus Kkleineren Betrieben kommen.

Die vorstehenden Ziffern zeigen, daf die saarlan-
dische Erzeugung entweder eine ernste Unterstiitzung
oder aber einen stark zu beflurchtenden Wettbewerb
fur die franzésische Metallindustrie bedeuten kann.
Wenn die Roheisenerzeugung niedriger ist als im Depar-
tement Meurthe-et-Moselle und sogar auch in Lothrin-
gen, so nahert sie sich anderseits in Thomasstahl sehr
merklich dem Wettbewerb Ostfrankreichs und scheint
diesen sogar noch in Martinstahl tbertreffen zu wollen.

Die Erzeugungsbedingungen.

Die Saarhitten, die auf der Kohle liegen, ziehen
naturgemaR hieraus ihren Nutzen. Ihr Vorteil besteht
in einer regelméBigen Koksbelieferung zu Preisen, die
niedriger sind als die von den franzdsischen Hitten
gezahlten. Allerdings handelt es sieh hierbei vornehm-
lieh um die Lieferung von Kohlen, da die eigene Koks-
erzeugung der Staatsgruben unbedeutend ist. Indessen
ist der aus einer Mischung von Saar- und Ruhrkoks-
kohlen hergestellte Saarkoks briichig; er kann daher
nur von den einheimischen Hutten verwandt werden.

Als Gestehungspreis frei Hitte wird man ungefahr
130 Fr. je t annehmen kdénnen, wahrend die lothringi-
schen Hitten fir Ruhrkoks frei Grenze 150,75 Fr. be-
zahlen. Der obige Preis veréndert sich nicht unwesent-
lich dadurch, daf die Saarhitten, die ihren Koks selbst
hersteilen, auch aus dem Verkauf der Nebenerzeugnisse
Nutzen ziehen konnen.

Wenn somit die Saarwerke im Vergleich mit den
lothringischen hinsichtlich des Brennstoffbezuges in
vorteilhafterer Lage sind, so ist diese hinsichtlich der
Erzversorgung umgekehrt. Die Saarindustrie verhittet
augenblicklich lothringische Erze, deren geringer Eisen-
gehalt einen um so starkeren Verbrauch erfordert. Man
mul 314 t Erz auf 1t Roheisen rechnen. Die Versand-
kosten von den lothringischen Gruben zu den saarldn-
dischen Hochofen betragen 12 Fr. je t, wahrend die an
der Mosel gelegenen und auf dem Erz erbauten Hiitten
dieses unmittelbar von den Gruben empfangen. Hieraus
folgt, dal die Saarhitten gegeniiber ihren lothringischen
Wettbewerbern um ungefahr 40 bis 42 Fr. je t Roh-
eisen und fiir Walzzeug in entsprechend hdherem MaRe
benachteiligt sind.

Wenn man auch den niedrigen Kokspreisen Rech-
nung trégt, so stellen doch die saarlandischen Eisen-
industriellen dem entgegen, dafl dieser Vorteil den mit
dem Erz zusammenhéngenden Preisunterschied nicht
aufwiegt, und zwar um so weniger, als der Verbrauch an
Saarkoks infolge seiner geringeren Gute fiir die gleiche
Ertragsmenge groRer ist als bei der Verhiittung von Ruhr-
koks. Fernerhin sind die Betriebe der Saarhitten bei
weitem nicht so neuzeitlich ausgestaltet wie diejenigen
der lothringischen Hdutten, und zwar inshesondere der
nach dem Kriege wieder aufgebauten. Hierin liegt ein
weiterer sehr wichtiger Grund fiir die Unterlegenheit
der Saarhiitten.

Wirtschaftliche Rundschau.

44. Jahrg. Nr. 30.

Die Arbeiterfrage.

Man muR fernerhin dem schlechten Arbeitsertrage
Rechnung tragen, der einerseits auf die starre Anwendung
des Achtstundentages, anderseits auf den in Arbeiter-
kreisen herrschenden Geist zuriickzufuhren ist. Die saar-
landischen Arbeiter, die mit ihren ehemaligen deutschen
Kameraden zusammen die Revolution gemacht haben
haben sich aus dieser Zeit gewisse lebhafte Erinnerungen
bewahrt, die nicht beeintrdchtigt worden sind durch
harte Zeiten von Arbeitslosigkeit und Wirtschafts-
krisen, wie sie die noch zum Reich gehdrigen Arbeiter
durchmachen muBten. Die Einfihrung der franzosi-
schen Wahrung hat tberdies eine Steigerung der Lebens-
haltung zur Folge gehabt, die auf die Lohne nicht ohne
Rickwirkung bleiben konnte. Die Verringerung der
Einzelleistungen sowie die starre Anwendung des Acht-
stundentages haben zu einer erheblichen Vermehrung
der Arbeitskréafte gefuhrt, die stark auf die Gestehungs-
kosten driickt. Hieraus erklért sich groRenteils die Krise
welche die Eisenindustrie des Saargebiets zurzeit durch-
macht.

Die Absatzfrage.

Das Saargebiet liegt in geographischer Beziehung
recht glinstig zu Siddeutschland, insbesondere zu der
Pfalz und zu Bayern. Es hélt schwer, genaue Ziffern
darliber zu erhalten, was der deutsche Verbrauch zurzeit
fir die Saarhitten bedeutet, da diese Ziffern fur die
einzelnen Betriebe verschieden sind. Man kann wohl
annehmen, dall der Versand an Eisenerzeugnissen nach
Deutschland etwa 60 %, nach Frankreich 35 %, nach
anderen Landern wie der Schweiz und Italien 5 bis 10 %
der saarldndischen Erzeugung betrdgt. Der Rest wird
im Lande selbst verbraucht.

Sowohl die deutschen als auch die franzdsischen In
dustriellen des Saarlandes fiihlen sich beunruhigt tber
die Zukunft und die Lage, in der sie sich im Januar néach-
sten Jahres befinden werden. Die Krise, unter der sie
augenblicklich zu leiden haben, erkléart sich aus der
Unmoglichkeit von Versendungen nach Deutschland,
da dort die ndtigen Mittel fehlen, um den dbernommenen
Verpflichtungen nachzukommen. Es handelt sich hier-
bei, wie ,,L’°Usine” annimmt, um eine etwas kinstliche
und gewollte Politik des Reiches, das durch Kreditein-
schrdénkungen und Kapitalausfuhrverbote die Einfuhr
aus dem Auslande zu drosseln sucht. Die gegenwartige
Lage kann als Beispiel dafiir betrachtet werden, wie
sich die Verhéltnisse fir die Saarhitten gestalten wir-
den, falls der deutsche Markt ihnen vollkommen ver-
schlossen wiirde.

Ist nun der franzésische Markt in der Lage, diese
40 bis 50 % der saarldndischen Erzeugung aufzunehmen ?
,»L’Usine* glaubt das nicht, und zwar aus Grinden, die
bereits bei Prufung der Lage der franzdsischen Eisen-
industrie ausgefiihrt worden sind. Es ist in den frilheren
Aufséatzen bereits darauf hingewiesen worden, daf die
Eisenerzeugung Frankreichs den innerfranzosischen
Bedarf bei weitem Ubersteigt. Es wird daher die Frage
aufgeworfen, ob angesichts dieser Lage die Saarhitten
imstande sind, ausfiihren zu kdnnen.

Die Notwendigkeit einer Aenderung der Fracht-
tarife.

Die Frachttarife bedirfen dringend einer Aende-
rung. Man muB bei den Saarhiltten zwei Gruppen
unterscheiden, je nachdem diese mit dem elsaR-lothrin-
gischen Netz verbunden sind oder nicht. Die dem elsai3-
lothringischen Netz angeschlossenen Hiitten genieen
fir Eisenerzeugnisse die Tarife 14 bis 114. Dagegen
findet auf diejenigen Hutten, die infolge ihrer geographi-
schen Lage vollkommen von den Saarbahnen abhangig
sind, der Tarif 17 Anwendung. Hieraus ergibt sich, dal
eine rein deutsche Hitte wie Rochling beim Versand von
Halbzeug nach einem Bahnhof der weiteren Umgebung
von Paris 58,52 Fr. zahlt, wahrend eine franzésisch-saar-
landische oder franzdsisch-belgische Hiitte wie Burbach
fir die gleiche Strecke 79,79 Fr. zu zahlen hat. Dieser
Zustand bedarf nach ,,L’Usine” dringend der Abénde
rung, da nicht einzusehen sei, warum ein rein deutsohes
Werk sich in einer glnstigeren Lage befinden soll als die
franzodsischen oder alliierten Unternehmungen.
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SchluBfolgerungen.

Es erscheint daher schwierig, fir saarlandische
Erzeugnisse eine merkliche Steigerung ihres Absatzes
nach Frankreich zu erhoffen, da sie in jedem Falle mit
10bis 15Fr. je t mehr belastet sind als die entsprechen-
den Erzeugnisse Lothringens. Was nun die Ausfuhr an-
belangt, so ist die Saarindustrie hierzu durchaus in der
Laoe, obwohl VerkaufsmaBnahmen, Untersuchung der
Absatzméarkte usw. groRe Unkosten verursachen und
die Einrichtung einer besonderen Organisation verlangen.
Notwendig waére fernerhin, dal man dem Saargebiet
den Zugang zum Meere, sei es Uber Antwerpen, Din-
kirchen oder StraBburg, erleichtert. Bisher schwanken
die Versandkosten nach Antwerpen fur 15-t-Ladungen
zwischen 44 und 55 Fr. je nach Lage der Hdtten.

Diese Betrachtungen zeigen, daR es im hochsten
Grade notwendig ist, bei der Regelung der zukiinftigen
franzosisch-deutschen Wirtschaftsbeziehungen den Be-
langen der Saarindustrie Rechnung zu tragen. Nach
Ueberlieferung, Entstehung und geographischer Lage
ist Stiddeutschland das natiurliche Hinterland fir die
Saarindustrie. Wird ihr dieser Absatzmarkt verschlossen,
so muB ihr ein anderer Ausweg in der Weise erleichtert
werden, daf ihr die lothringische Industrie nicht den
Weg versperrt. Andernfalls wird man sich auf eine er-
schreckende Wirtschaftskrise gefat machen missen,
deren Auswirkungen in politischer Hinsicht unberechen-
bar sein kénnen.

Buchbesprecnungen.

Brearley, Arthur W., and Harry Brearley, Respectively
Steelmaker and Works Manager at Brown-Bayleys
Steel Works, Limited, Sheffield: Ingots and Ingot
Moulds. With Ul. London: Longmans, Green and Co.
1918. (XV, 218 p.)I8°J 16 S.

Das Buch handelt nicht nur von ,Blécken und
Blockformen*, sondern geht auch auf alle mit dem
GieRen zusammenhéngenden Fragen ein. Es ist sehr
zu begriRen, dafl zwei so hervorragende Fachleute ihre
Ansichten und Erfahrungen auf diesem, vielfach noch so
strittigen Gebiete der Oeffentlichkeit tbergeben. Das
dartiber vorhandene Schrifttum ist im Verhaltnis zu der
auBerordentlichen Wichtigkeit des Gegenstandes ver-
schwindend gering. Um ein solches Buch zu schreiben,
muB man die besten theoretischen Werkstoffkenntnisse
haben und gleichzeitig praktischer Stahlwerker sein,
zwei Umsténde, die sehr selten Zusammentreffen. Die
beiden Verfasser haben die Aufgabe, diese Fragen nach
dem neueren Stand der Forschung darzustellen, aus-
gezeichnet geldst. Dabei war wohl der Umstand gunstig,
dal der eine der Verfasser Edelstahlwerker und der
andere Massenstahlwerker ist, wodurch das Erfahrungs-
gebiet erweitert wird.

Ein groRBer Teil des Inhalts ist bereits als Ver-
sammlungsbericht des Iron and Steel Institute im
Herbst 1916 erschienen und von A. Stadeler in dieser
Zeitschrift ) ausfiihrlich besprochen worden, so daB er
als bekannt vorausgesetzt werden darf. Der Inhalt der
einzelnen Abschnitte des Buches ist, kurz wiedergegeben,
etwa folgender:

1. Der allgemeine EinfluB des Kristallaufbaues
mit besonderer Beriicksichtigung der Transkristalli
sation wird beschrieben.

2. Lunker und Schrumpfungshohlrdume.
Unter Zuhilfenahme von LaboratoriumsgieRversuchen
mit Wachs (die von Howe zuerst angewandt wurden)
wird der Erstarrungsvorgang und die Lunkerbildung in
Abhéngigkeit von der GieRRtemperatur und Blockform
behandelt. Durch Beispiele wird gezeigt, daf sich Stahl-
und Waehsblocke &hnlich verhalten.  Transkristalli-
sation tritt dann ein, wenn beim Erstarren das Warme-
gefédlle zwischen Rand und Mitte grof3 ist, was besonders
durch heiRes GielRen, in zweiter Linie durch dicke Ko-
killen beglinstigt wird. Bei groBen Bldcken treten diese
Einflisse stark zurick. Mit der Transkristallisation
sind die aus der oben benannten Besprechung Stadelers
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bekannten Schéden verbunden. Sie sind gekennzeichnet
durch die Briichigkeit infolge des langstrahligen, nadel-
formigen Aufbaues der Kristalliten, durcli die Ausbildung
des Bodenkegels und bei Quadratblécken auRerdem noch
durch die schwachen Stellen in der Diagonalrichtung.

3. GieRtemperatur. Um die mit der Trans-
kristallisation verbundenen Schaden zu verhindern,
darf die GieBtemperatur nicht zu hoch sein. Als Regel
wird angegeben, daR sie bei einem Stahl mit 0,9% Kohlen-
stoff ungefdahr 100 o uber dem Schmelzpunkt liegen soll.
Nicht alle Stahle sind gegen Transkristallisation gleich
empfindlich; besonders kalt muff hochhaltiger Nickel-
stahl vergossen werden. An Versuchen mit Wachs-
blocken wird gezeigt, wie sehr die Biegefestigkeit der
Blocke von der GielSitemperatur abhéngt.

4. Blockformen. Ueber Blockformen ist im
Schrifttum auBerordentlich wenig bekannt, und die
wenigen Angaben widersprechen oft einander. Beider Be-
handlung der Blockformen im praktischen Betrieb sind
zwei Umstdnde zu beriicksichtigen: a) Reinheit der
Blocke; b) Lebensdauer der Kokillen. — Um die Ober
flachenreinheit zu gewéhrleisten, missen die Blockformen
entsprechend gereinigt werden und dirfen keine Fehler
zeigen. Solche Fehler fihren im Block zu Rissen. Zur
Erzeugung reiner Blockoberflachen werden die bekannten
Mittel beschrieben, die hauptsachlich im Reinhalten und
sachgemé&BRen Ausschmieren der Kokillen bestehen. —
Bezuglich der Lebensdauer ist die Angabe bemerkens
wert, dal Kokillen, die nach dem Strippen in Wasser
abgeschreckt werden, langer halten sollen, da sie dadurch
gleichmaRiger abkihlen und nicht reiBen. (Ob dies
richtig ist, bleibe dahingestellt.) Es ist vorteilhaft, wenn
die Kokillen angewdrmt werden, jedoch soll dies nicht
zu weit gehen, da sie sonst beim GieBen zu heill werden,
wodurch wieder die Haltbarkeit leiden wirde. — Eine
Vorschrift Uber die Zusammensetzung der Kokillen kon-
nen die Verfasser nicht geben, da sie bei ein und derselben
Zusammensetzung sowohl kurze als auch lange Lebens
dauer gefunden haben. Als besonders empfehlenswert wird
eine auseinanderklappbare Kokille beschrieben, die aller-
dings nur fur kleine Blocke unter 30 cm (J) geeignet ist
und den Vorteil hat, besser gereinigt werden zu kdnnen.
Nach Angaben der Verfasser ist vor allem bei grofen
Blocken die Transkristallisation von der Dicke der
Kokillen ziemlich unabhéngig. Bei warmgebrochenen
Blocken zeigt sich oft langstrahliger Bruch, der ver-
schwindet, wenn'der Block kalt gebrochen wird. Eine
eindeutige Erklarung dafir ist nicht vorhanden; vielleicht
liegt sie darin, daR die Zwischensubstanz im warmen Zu-
stand im Verhdltnis zum Kristall weniger fest ist als im
kalten. Die Verfasser empfehlen dringend die nach oben
sich erweiternde Blockform, weil es nur dadurch gelingt,
den Lunker in den verlorenen Kopf zu bringen. Die auf
die Kokillen aufgesetzten warmen Hauben halten sie fur
vorteilhafter als die im Blockoberteil eingesetzten
warmen Tonringe. Im Zusammenhang damit werden
einige bemerkenswerte Fehler besprochen, die entstehen,
wenn der Stahl nicht im verlorenen Kopf zuletzt erstarrt.
Solche Fehler sind z. B. weiche Streifen in der Block-
achse und AufreiBen beim Schmieden langs der Stab-
achse, Fragen, die besonders die Anteilnahme des Edel-
stahlwerkers verdienen. Dann werden die Vor- und Nach-
teile von Rund- und Vieleck-Blocken behandelt. Rund-
blécke haben den Vorteil, dak sich die Oberflache durch
Schruppen leicht reinigen laRt, dagegen den Nachteil,
daB sie sowohl wahrend des GieRens als auch spater
leichter reiBen, was bei groRen Blocken mehr zur Geltung
kommt, als bei kleinen; daher kann man nur kleine
Bldcke in runde Formen gieRen.

5. GieBverfahren. Das Giefen von oben hat den
bekannten Vorteil, dal der heiReste Teil des Blockes
immer in der obersten Schicht liegt, wodurch der Lunker
vermindert wird. Nachteile sind: unreine Blockober-
flache durch Spritzer und starke Oxydation durch Luft
infolge de3 langen freiflieRenden Strahles. Die bei uns
als ,Badewanne“ bezeichnete Hilfspfanne (tun-dish)
wird empfohlen. Von dem auf die Kokille aufgesetzten
Pfannehen halten die Verfasser nicht viel. Das Gielen
von unten beginstigt den Lunker; je ldnger der Block
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ist, desto mehr kommt dies zum Ausdruck. Es gibt Ver-
wendungszwecke, wie Wagenfedern, Hohlbchrstahle, wo
Lunkerfehler keine Bolle spielen. Einige Ausfiihrungen
Uber die Eintrittstelle des flussigen Stahles in die Kokille
beim GieRBen von unten werden beschrieben. Die Beatty-
sche Ausbildung der DoppelgieBmuschel wird, entgegen
den Ansichten der meisten deutschen Fachleutel), emp-
fohlen. Die Mittel, um nach dem VergieRBen den Block-
oberteil durch Wéarmeerzeugung mdglichst lange warm
zu halten, wie etwa thermitahnliche Mischungen, Holz-
kohlenfeuer, werden nicht befurwortet. Als bestes Mittel
wird Aufgeben von trockenem Lehm hingestellt.

6. Fehlerfreie Bldocke. Vollkommen fehlerfreie
Blocke sind iberhaupt unmdéglich. Es handelt sich nur
darum, die Fehler so klein wie moglich zu machen, indem
man die Verunreinigungen, so gut es geht, in die N&he des
Lunkers verlegt. Das Harmetsche Verfahren bringt
die Fehler nicht zum Verschwinden und ist fir legierte
Stahle unbrauchbar.  Hochstens der Kopf und der
Bodenteil kdnnen verbessert werden, die Fehler im mitt-
leren Teile bleiben bestehen. Die Verfasser sind der Ueber-
zeugung, dall die einzigen Mittel, den Block mdglichst
fehlerfrei zu machen, in der Ausbildung der Blockformen
und geschickten Anwendung von warmen Hauben neben
Anwendung der richtigen GieBtemperatur und GieB-
geschwindigkeit bestehen. Als Begel wird angegeben,
das Querschnittsverhéltnis vom Blockboden zum Block-
oberteil bei kleinen Blécken wie 42 : 52 und bei gréReren
Blocken wie 202 :212 zu halten; dann ergibt sich bei
mittleren Blocken ein Abfall im verlorenen Kopf von
10 % des Blockgewichts. Einige Mittel zum leichten
Strippen der nach oben dicker werdenden Blocke werden
beschrieben.

7.Gasblasen. Hauptursache der Gasblasenbildung
ist die Reaktion FeO - C = Fe -(- CO. Sie entsteht durch
schlechte Desoxydation und unreine Oberflache. (Dal
es aber auch Gasblasen durch Wasserstoff und Stickstoff
gibt, wird von den Verfassern in diesem Zusammenhang
nicht erwdhnt.) Zur Desoxydation darf man Aluminium
nur mit Vorsicht verwenden, auf keinen Fall darf es erst
in der Kokille zugegeben werden.

8. Seigerungen. Die bekannten Gesetze der Sei-
gerung werden behandelt. Seigerung und Transkristalli-
sation stehen im engen Zusammenhang. Der grofte Teil
der Seigerungen befindet sich in dem nichttranskristalli-
sierten Teil. Die Schlackennester (im Englischen als
»ghost* bezeichnet), die sich durch die Warmverarbei-
tung strecken, rufen Erscheinungen verschiedenen Grades
von dem verhaltnisméaRig harmlosen schlierenférmigen
Streifen bis zum groben Schieferbruch hervor und sind
nach der Erklarung der Verfasser durch Gasblasen ver-
ursacht, in die allerlei Verunreinigungen hineinseigern.
Die transkristallisierte Randschicht ist verhdltnismaRig
frei von Verunreinigungen; in manchen Fallen, z. B. bei
Kanonenrohren, ist es erwiinscht, dafl die Verunreini-
gungen und die durch sie bedingten Fehler in den Innen-
te_ild gedrangt werden, weil dieser ohnehin ausgebohrt
wird.

9. Schlackeneinschlisse. Dieser Abschnitt
hort zu den besten Teilen des Buches. Die Stahlwerker
haben sich lange dagegen gewehrt, anzuerkennen, daf}
der Stahl schlackenhaltig ist. Heute dringt allmahlich
die Erkenntnis durch, daB die Schlacke ein unvermeid-
licher Bestandteil des Stahles ist und groRere Bedeutung
hat als geringe Schwankungen der chemischen Zusam®
mensetzung und der Wéarmebehandlung.  Besonders
unangenehmen EinfluB habe wegen seiner groBen Harte
das Aluminiumoxyd. Der Erwdhnung wert ist, daf un
reine Politur bei Messerwaren (in der Solinger Gegend
mit ,,Grind*“ bezeichnet) nach den Erfahrungen der Ver-
fasser dem Alum niumoxyd zuzuschreiben sein soll. Sie
wollen die Beobachtung gemacht haben, daR friher, als
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man fir solche Zwecke ausschlieflich Tiegelstahl er-
schmolz und Aluminium nicht verwandte, diese Er-
scheinung der Fehler unbekannt war.

Die Herkunft der Schlacke kann verschieden sein
entweder ist iie Ofenschlacke,. Desoxydationsschlacke!
oder sie rithrt von der Pfanne oder den Kanalsteinen her.
Eine Reihe von Schlackenanalysen werden angegeben und
einige bemerkenswerte Beispiele angefihrt, wie sich die
Schlacke durch die Einwirkung der Abflufrinne, des
Pfannenfutters .und durch Hinzutreten der aufsteigenden
emulgierten Teile andern kann. Tonerde, Marganoxydul
nehmen zu, Kieselsdure, Kalk und Eisenoxydul ab.

10. EinfluR der Stahlfehler.
einzelte Falle, wo der Lunker nicht schadet. Wie un-
angenehm die Transkristallisation hauptséchlich bei der
Warmverarbeitung ist, wird durch Bilder gezeigt; hat
dagegen transkristallisierter Stahl die erste Warm-
verarbeitung Uberstanden, so hat diese Erscheinung im
weiteren Verlaufe keinen schédlichen EinfluR mehr.
Schlackeneinschlisse haben Schieferbruch und ahnliche
Fehler zur Folge. Es kommt allerdings vor, daf die
durch Schlackeneinschliisse verursachte Inhomogenitat
nicht schadlich ist, von einigen Verbrauchern sogar ge-
winscht wird.  Als Beispiel werden Blattfedern aus-
fuhrlich beschrieben.  Die Abhéangigkeit der Streck-
grenze und Kerbz&higkeit von dem Winkel, den die
Faserrichtung mit der Léangsachse der Probe bildet,
wird mit vielen Beispielen belegt. Ist der Unterschied
der Kerbzédhigkeit von Quer- und L&ngsprobe nicht
groRer als 100 %, so ist der Stahlwerker zu beglick-
winschen. Bei genauer .Untersuchung wird man kaum
Stahle finden, die Uberhaupt keine Faser aufweisen.

Wie schon in der Erdrterung auf der Versammlung
des Iron and Steel Institute zum Ausdruck kam, muf
davor gewarnt werden, die beim GieBen von Wachs sich
zeigenden Erscheinungen ohne weiteres auf Stahl zu uber-
tragen. Wenn dies aber mit der nétigen Vorsicht ge-
schieht, wird man daraus sehr viel lernen kénnen. Dem
Buche wurde auch vorgeworfen, dafl es den EinfluR der
Transkristallisation zu sehr hervorhebe. Das bisher vor-
liegende Schrifttum gestattet nicht, daR man sich eine
vollkommen abschlieBende Meinung bildet, jedoch
scheinen die Versuche der beiden Verfasser gut belegt.

Natlrlich muB man sich davor hiiten, alle Schaden
mit der Verhinderung der Transkristallisation beseitigen
zu wollen.  Schlecht desoxydierter Stahl wird immer
schlecht sein, ob er nun transkristallisiert ist oder nicht.

In der Gesamtbeurteilung kann gesagt werden, dafl
das Buch eine sehr wertvolle Bereicherung des Schrift-
tums ist, und daB es sehr zu begriRen waére, wenn das
Werk in einer deutschen Ausgabe erscheinen wirde.

F. Rapalz.

Kalender, Metalltechnischer. Hrsg. von Professor Dr.
W. Guertler, Dozenten an der Technischen Hoch-
schule Berlin. 3. Jahrgang. 1924. Berlin (W 35,
Schoneberger Ufer 12a): Gebriider Borntréager 1924.
(VI, 136 S.) 8° (16»), Gbd. 4,50 G.-Ji.

& Die 3. Auflage, die in einem Zeitpunkt starker
wirtschaftlicher Not erschienen ist, bildet eine Er-
ganzung zu der vorjéhrigen Auflage. In eingehender
Weise ist das Kapitel ,,Die Optik* fur den Metallo-
graphen behandelt worden. Hinzugekommen ist ferner
ein von G. Sachs bearbeiteter Abschnitt: ,,Mecha-
nisch-technologische Eigenschaften der Metalle und
ihre Prufung“, der dieses grofe Gebiet in mdglichst
knapper Form zu behandeln sucht. Die dritte Auflage
bildet, ebenso wie die friitheren Auflagen, auf deren
Besprechung bei dieser Gelegenheit hingewiesen seil),
eine gute und begriiBenswerte Bereicherung unseres
Schrifttums, ijj
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