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(Gang der

Untersuchungen in der Versuchsanstalt der Dortmunder Union.

Durchfiihrung von drei Beispielen.

EinfluB der mehr oder weniger vollstdndigen Umwandlungen nach dem Brennen auf die Standfestigkeit im
Ofenm Anregungen fir weitere Arbeiten Uber Silikasteine.)

I-"ei den laufenden Untersuchungen von Silika-

* steinen in der Versuchsanstalt der Dortmunder
Union wird grundsétzlich angestrebt, alle Unter-
suchungsergebnisse an einem Steine zu gewinnen,
da selbst Steine aus einem Brand teilweise ab-
weichende Eigenschaften besitzen.

Der eingelieferte Stein wird in der Werkstatt in
folgender Weise verarbeitet:

1. fur Analyse und spezifisches Gewicht wird eine
ausreichende Stoffmenge gepulvert,

2. werden ein Segerkegel und

3. ein Dunnschliff angefertigt;

ferner werden herausgearbeitet:

4. zwei Warfel von 2 cm Kantenldnge zur Be-
stimmung von Raumgewicht und Porositét,

5. zwei prismatische Versuchskdérper von den Ab-
messungen 2,5 x 2,5 x 10 cm zur Ermittlung
der bleibenden Ausdehnung nach dem Erhitzen
auf hohe Temperaturen und zur Untersuchung
des Abschmelzvorganges,

3. ein zylindrischer Versuchskdérper von 5 cm
Durchmesser und 5 cm Hohe zur Prifung der
Standfestigkeit unter Belastung bei hohen Tem-
peraturen.

Die so vorbereiteten Versuchskdrper gelangen
zur Untersuchung.

Als Beispiel der Prifung sei auf eine Unter-
suchung von drei Steinen verschiedener Firmen ein-
gegangen. Die Steine bzw. Firmen sind bezeichnet
mit A, B, C, wobei A und B erste Qualitat, C zweite

Rolle, bei denen die Steine stdndig dem Angriff
groRerer Mengen Flugasche ausgesetzt sind (z. B.
bei der Kohlenstaubfeuerung). Fir uns hat sich
bisher ein Priufverfahren zur Feststellung des Wider-
standes gegen die Schleifwirkung von Flugasche-
teilchen, etwa durch Schleif- oder Sandstrahlver-
suche, als weniger wichtig herausgestellt. Bei der
Verarbeitung in der Werkstatt gibt sich ohnehin
die Festigkeit der Steine zu erkennen, und es
lassen sich meist bereits ausreichende Schlisse
ziehen durch Prifung der Bruchflache auf leichtes
oder weniger leichtes Abbréckeln hervorstehender
Steinteilchen. Von besonderer Bedeutung fir die
Steinbeurteilung ist die Betrachtung der makro-
skopischen Struktur in einer Schnittflache durch
den Stein. Dabei gibt sich die GrdBe und Ver-
teilung der Magerungsquarzite zu erkennen, ferner
zeigen sich Risse und Hohlrdume im Stein, und
schlieBlich sind dabei bestimmte braune Flecke
erkennbar, die nach unseren Erfahrungen das
Abschmelzen eines Steines in besonderem MaRe
begunstigen. Auf diesen zerstdrenden Einfluf3
wird weiter unten noch eingegangen. Es sei hier
nur erwahnt, daf die geféhrlichen braunen Flecke,
die, wie aus der Analyse hervorgeht, vorwiegend aus
Eisensilikaten bestehen durften, besonders stark
hervortreten, wenn die Steinprobe einmal fur kurze
Zeit auf hohe Temperaturen erhitzt worden war.
In besonderem MaRe traf das bei der vorliegenden
Untersuchung fiir Stein B zu.

Stein C unterschied sich von den beiden anderen

Qualitat (aus Kohlensandstein angefertigt) dar- 4, . seine helle Farbe. Bei der Verarbeitung zeigte
stellen. er im Vergleich zu A und B nur geringe Festigkeit.
1 Makrosk opische Struktur. Ausder Beob-Seine Quarzitkérner waren von betrachtlicher GréRe.

achtung der duferen Beschaffenheit eines Steines
lassen sich oft wertvolle Schliisse ziehen. Der Stein
im Anlieferungszustand soll gut klingend, kanten-
fest und nicht abreibbar sein. Die mechanische
Festigkeit spielt in allen jenen Fallen eine erhdhte

J) Bericht Nr. 39 des Werkstoffausschusses des Vereins

deutscher Eisenhtttenleute. — Zu beziehen vom Verlag
Stahleisen m. b. H., Dusseldorf.

XLII...

Braune Flecke wies er nur in geringem Male auf.

Stein A erwies sich bei der Bearbeitung als der

festeste. Seine Quarzitkdrner waren von mittlerer
KorngréBe, aber im Durchschnitt groRer als bei
Stein B.

Von Stein B mulR auler den bereits erwdhnten
zahlreichen braunen Flecken die besonders fein-
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koérnige Struktur und die olivgrine Farbe h,ervor-

gehoben werden.
2. Die chemische Analyse

gibt Zahlentafel 1 wieder.

der dref Stei.ne

sio. Ald3 red3 o  Mgo

% % % % _ %
Stein A . 9448 240 092 119 054
B 9310 268 276 140 0,02
Tc 90,92 411 126 274 044
diein n. zeigte cuuiiii ui» -
setzung eines la-Silikasteines. Bei Stein B st

besonders aufféllig der hohe Eisengehalt, der offen-
bar die Erklarung gibt fur die zahlreichen braunen
Flecke seines Gefiiges. Stein C gibt sich mit seinem
hohen FluBmittelgehalt als-nicht besonders hoch-
wertiger Ila-Stein zu erkennen.

Im UGbrigen ist von der Analyse allgemein zu
sagen, daR sie wenig AufschluR tGber die Gute eines

Silikasteines gewdéhrt.
3. Schmelzpunktbestimmung.

geeignet fur die Steinbeurteilung der Segerkegel-
schmelzpunkt ist, geht aus Zahlentafel 2, Spalte 2,
hervor.

Zahlentafel 2.
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vollstdandig umwandeln, den bereits .beim Brennen
umgewandelten Steinen an Gite nachstehen. Be-
sonders wird darauf hingewiesen, daf durch die
im Feuer zu Ende gehende Umwandlung das Stein-
gefiige gelockert, ja zum Teil vollstdndig mirbe
wirde, und infolgedessen die Steine nur geringe
Lebensdauer beséRen. Auch werden auf Rechnung
der nachtraglichen Umwandlung die sich im Mauer-
werk oft aushildenden Risse gesetzt. Da die mei-
sten Silikafirmen nur zu 60 bis 70 % umgewandelte
Steine liefern, ist diese Frage von besonderer wirt-
schaftlicher Bedeutung fir die Hittenwerke. Um
zahlenmé&Rige Unterlagen zu schaffen, sind mehrere
Versuchsreihen ausgefiihrt, Gber die weiter unten
noch zu berichten sein wird.

Bei wenig umgewandelten Silikasteinen ist es
von Bedeutung, zu wissen, wie lange es dauert, bis
ihre Quarzumwandlung vollstandig zu Ende ge-
gangen ist. Dazu werden finf bis sechs kleine,
etwa gleichgrole Wirfel aus dem zu prifenden
Stein angefertigt und bei 1500 bis 1600 0 gegluht.

Wie wenigNaCh gewissen Zeitabstdnden wird je ein Wirfel

herausgenommen, gepulvert und sein spezifisches
Gewicht bestimmt. In bildlicher Darstellung er-
gibt sich fir die Abhéngigkeit des spezifischen Ge-

Eigenschaften der Steine.

u dl Porositats Ausdehnung
Spez. Gewicht mwandlungs- ) - h 24 st bei
Segerkegel- im Anlieferungs- grad in Raumgewicht koeffizient r1128071680» |er:
schmehpunkt zustand
% % %
33 (= 1730°) 2,353 93 1,891 19,6 ig
B ... 32(= 17107 2,470 56 1,924 22,1 43
., C 33 (= 1730°) 2,527 38 1,949 22,9 '
Nach den vorliegenden Werten muRte der

SchluR berechtigt sein, daB Stein C sich im Feuer
gleich gut wie Stein A verhalten wirde. Die weitere
Untersuchung wird ergeben, wie falsch diese Folge-
rung ware. Als tatsachlicher MaRstab zur Beurtei-
lung der Glte eines Silikasteines kommt die Seger-

wiedergegebene Bild. Es geht daraus hervor, dafl
die Quarzumwandlung bei einem aus Felsquarzit
angefertigten Ha-Silikastein praktisch nach 18 Stun-
den, bei einem aus Findlingsquarzit angefertigten
la-Stein bereits nach acht Stunden beendet war.

kegelbestimmung nicht in Frage. 5. Raum gewicht. Das Raumgewicht eines
4. Spezifische Gewichtshestimmung. VielSilikasteines stellt gleichfalls eine veranderliche
wichtiger als die Bestimmung des Segerkegelschmelz- ~ GroRe dar, die abhéngig ist erstens vom spezifi-

punktes ist bei Silikasteinen die Ermittlung des
spezifischen Gewichtes. Eine mit hinreichender
Genauigkeit ausgefuhrte spezifische Gewichtsbe-
stimmung liefert bekanntlich einen zahlenmaRigen
Ausdruck fir den erreichten Grad der Quarzum-
wandlung. Zahlentafel 2, Spalte 3, enth&lt die er-
mittelten Werte des spezifischen Gewichtes der drei
Steine im Anlieferungszustand.

Stein A besaB somit das niedrigste spezifische
Gewicht, Stein C das hoéchste. Bezeichnet man die
mogliche Umwandlung eines Silikasteines von der
Quarzitstufe in die Tridymit- und Kristobalitstufe
mit 100 %, so 4Bt sich aus dem spezifischen Gewicht
der erreichte Umwandlungsgrad berechnen (siehe
Zahlentafel 2, Spalte 4).

Es ist somit ersichtlich, daB bei Stein A die
Umwandlung bei weitem den hochsten Wert er-
reicht hat. Stein Cist am wenigsten umgewandelt.

Man trifft oft die Auffassung, daR Silikasteine,
die sich erst nachtréaglich im eingebauten Zustande

schen Gewicht, d. h. vom Umwandlungsgrad des

Abbildung 1. Abhéngigkeit des spezifischen Gewichtes
von der Erhitzungsdauer bei 1500 bis 1600°.
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Quarzes, und zweitens von dem Verhdltnis von
Menge und GroRe der verschiedenen Hohlrdume
zum tatsdchlich vorhandenen festen Stoff, d. i. der
Kaumerfillung. Ein Vorwaértsschreiten der Quarz-
umwandlung verringert den Wert des Raum-
gewichtes; man kann daher bei Silikasteinen bis
zur Beendigung der Quarzumwandlung nicht, wie
man es bei anderen Steinen tut, die Raumgewichts-
zahl als Grundlage nehmen, um uber die wahre
Raumerflllung in den Steinen bestimmte Aussagen
zu machen. In einer Raumgewichtszahlentafel von
Silikasteinen m{iRten die Raumgewichtswerte mit
Indexziffern der zugehdrigen spezifischen Gewichte
versehen sein, um sie miteinander vergleichen zu
konnen. Viel besseren AufschluR Uber die Raum-
erfillung gibt ein anderer Festwert, die Porositat,
die eine Funktion darstellt sowohl vom Raum-
gewicht als auch vom spezifischen Gewicht.

In Zahlentafel 2, Spalte 5, sind die ermittelten
Raumgewichte der drei Steine aufgefihrt.

Bei gleichem Umwandlungsgrad des Quarzes
wirden diese Werte zu der Folgerung berechtigen,
daB Stein C den geringsten, Stein A den groften
Porenraum enthielte. In Wirklichkeit liegen aber
die Verhéltnisse gerade umgekehrt, wie aus Spalte 6
hervorgeht. Bei Silikasteinen empfiehlt es sich also,
zur Kennzeichnung der Dichtigkeitsverhéltnisse
nur die Porositdat, nicht aber das Raumgewicht
heranzuziehen.

6. Porositat. Zahlentafel 2, Spalte 6, enthal

die Porositatskoeffizienten der
gedriuckt in % des

drei Steine, aus-
Gesamtvolumens. Stein A
besitzt den geringsten Porenraum, Stein C den
groRten. Dabei ist zu beriicksichtigen, daR der
Porenraum des Steines A im Feuer wahrend der
ersten Zeit nur geringen Verdnderungen, der
Porenraum von B und C, die sich im eingebauten
Zustand noch stark ausdehnen werden, dagegen
sehr starken Schwankungen ausgesetzt sein wird.
Die Porositatshestimmung wurde entsprechend ihrer
groBen Bedeutung flur die Dichtigkeitsverhéltnisse
von Silikasteinen zum Gegenstand eingehender
Untersuchung gemacht.

Als sehr notwendig erwies sich ein Vergleich der
Ublichen Verfahren zur Bestimmung der Porositat.
Ueber das Ergebnis dieser Untersuchungen wird
besonders berichtet werden. Es sei hier nur erwahnt,
daRB die einzelnen Verfahren betrdchtlich abweichende
W erte liefern, so daB eine
Vereinbarung fur die Wahl
eines bestimmten Verfah-
rens winschenswert ware.

Zahlentafel 3. Porosi-
tatskoeffizienten
eines Steines.

1 Porositats-

koeffizient Es war bedeutsam, zu

q erfahren, ob der Poren-

1. 19.9 raum an verschiedenen
2. 19,7 Stellen eines Silikasteines
fl 20,4 gleichmaRig ist. Zur Kla-
5 ig; rung dieser Frage wurden
6. 19,6 aus einem Stein an sechs

verschiedenen Stellen
Wirfel von 2 cm Kanten-
lange herausgearbeitet und

Mittelwert 190 +
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daran die Porositdtskoeffizienten ermittelt. Es
ergaben sich die Werte nach Zahlentafel 3.

Die Einzelwerte weichen demnach nur gering
voneinander ab. Die grofte Schwankung betragt
an dem untersuchten Stein jedenfalls nicht ein-
mal 1 %. Wie weit sich das Ergebnis dieser Unter-
suchung ausdehnen laRt auf andere Silikasteine,
missen weitere Untersuchungen ergeben.

7. Mikroskopische Untersuchung. Von
den drei Steinen A, B und C wurden Dunnschliffe
angefertigt und typische Stellen im gewdhnlichen
und polarisierten Licht photographiert. Die mikro-
skopische Untersuchung gewéhrt bekanntlich einen
guten Einblick in das erreichte Stadium der Quarz-
umwandlung. Die Abb. 2—7 lassen erkennen, dal
die Quarzumwandlung des Steines A ungleich
weiter fortgeschritten ist als bei B und C. Das Er-
gebnis der spezifischen Gewichtsbestimmung wird
durch den Dunnschliff bestatigt.

8. Standfestigkeit unter Belastung bei
hohen Temperaturen. Die Ermittlung der
Standfestigkeit unter Belastung bei hohen Tempe-
raturen mittels der Hebelpresse nach W. Steger)J)
ist ein ausgezeichnetes Hilfsmittel zur Beurteilung
eines Silikasteines. Die untersuchten drei Steine
zeigten das in Abb. 8 angegebene Erweichungs-
Schaubild. Die Ueberlegenheit des Steines A geht
auch aus dieser Untersuchung wieder hervor.
Stein C zeigte ein aufergewdhnlich schlechtes Ver-

palten gegen Druckbeanspruchung bei hohen Tem-

peraturen, so dal er als geringwertig angesprochen
werden muf.

Der pldtzliche Abfall in den dargestellten Kur-
ven ist typisch fiur Silika, worauf in Deutsch-
land End eild zuerst hingewiesen hat. Mit der
Hebelpresse erhédlt man drei Zahlenreihen, die lber
das Verhalten des feuerfesten Steines Aufschluf
geben: Temperaturwerte, Zeitwerte und Werte,
die den Erweichungsgrad des Steines angeben. Die
Darstellung der Versuchsergebnisse erfolgte bisher
an verschiedenen Prifstellen in verschiedener Weise.
Dem Beispiele Endells folgend, wurde von uns im
Schaubild die Abhéngigkeit der Erweichung von
der Temperatur zum Ausdruck gebracht. Dabei
blieb waéahrend des Versuches unberiicksichtigt das
Ansteigen des Zeigers der Hebelpresse, das die
Ausdehnung nicht allein des feuerfesten Versuchs-
kdrpers, sondern auch der erhitzten Teile der Kohle-
stempel wiedergibt. Mit einem Versuchskdrper aus
Kohle wurde von uns festgestellt, da ungebrauchte
Kohlestempel im Vergleich zu ausgegliihten eine
groRere Ausdehnung zeigen. Eine Vereinheitlichung
sowohl in der Durchfithrung der Versuche als auch
in der Darstellungsweise der Versuchsergebnisse
ist unbedingt anzustreben. Dabei verdient die
Anheizzeit des KohlegrieRofens besondere Beach-

1) W. Steger: Eine neue Vorrichtung zur Bestim-
mung der Erweichungstemperatur von feuerfesten Ma-
terialien unter Belastung. Ber. d. Deutsch. Keram. Ges.
3 0922). Heft 1, S. 1/4.

2) K. Endell: Ueber das Verhalten feuerfester
Steine unter Belastung bei hohen Temperaturen. St. u
E. 41 0921), S. 6/9.
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tung, da die Erhitzungsdauer bei keramischen
Massen von groRer Wichtigkeit ist. Bei den Ver-
suchen zur Ermittlung der Standfestigkeit unter
Belastung bei hohen Temperaturen kann der Ein-
fluR der Zeit entweder dadurch berlcksichtigt wer-
den, daB fir jeden Versuch die Abhdangigkeit von
Zeit und Temperatur mitgeteilt wird, oder aber
dal der Temperaturanstieg — wie es bei uns ge-
schieht — nach einem festgelegten Temperatur-
Zeit-Schaubild geregelt wird. Der starken Volumen-
ausdehnung bei einzelnen Umwandlungspunkten
des Quarzes wird von uns dadurch Rechnung ge-
tragen, dal der Temperaturanstieg bis 600 0 ver-
haltnismé&Rig langsam erfolgt. Das Anheizen des
KohlegrieRofens wird nach folgenden Temperatur-
Zeit-Werten geregelt:

nach 1 st = 250°
2 st = 500°

, 2172 st = 650°
3 st = 9500

4 st = 15000

In Amerika sind 6y2 st fir den
Temperaturanstieg bis 1500 0 bei. Sili-
kasteinen vorgeschrieben. Allerdings
ist dabei zu beachten, daR die Prifung
der Standfestigkeit in Amerika an
einem ganzen Ziegel erfolgt, wéhrend
wir eine bedeutend geringere Stein-
masse anwenden, die schneller gleich-
méRig erwdrmt werden kann. Im dbri-
gen sei auf die ausfuhrliche amerika-
nische Normenvorschrift zur Prifung
der Standfestigkeit unter Belastung
hingewiesenl), die bei der Ausarbeitung
deutscher Normen teilweise als Vorbild
dienen kann.

Als Belastung wurde bei unseren
Versuchen fir alle Silikasteine 3,5
kg/cm2 gewahlt.

Fur die Wahl der verhéltnisméaRig
hohen Belastung von 3,5 kg/cm2 war
maRgebend, dal bei hoher Belastung
der Versuehszylinder friher erweicht
als bei geringer Belastung und infolge-
dessen der KohlegrieRofen geschont wird. Es wére
winschenswert, wenn auch an dieser Stelle ein
Uebereinkommen getroffen wirde.

In diesem Zusammenhang sei darauf hingewiesen,
daB die von Endeil) angegebene Erschwerung der
Temperaturmessung oberhalb 14000 fortféallt, wenn
Kohlestempel und Kohlescheiben angewandt wer-
den, die bei hoher Temperatur ausgegliiht waren.
Storende Déampfe in der Bohrung des Druck-
stempels machen sich nach dem Ausglihen nicht
mehr bemerkbar, so dal der Temperaturmessung
auf optischem Wege ohne Hilfsrohr auch oberhalb
1400 0 nichts entgegensteht.

9. Bleibende Ausdehnung von Silikastein

prismen nach dem Erhitzen bei 1500 bis 1600 °.

Q Am. Soc. Test. Mat.,, Standards 1921, S. 617.
Journ. Amer. Cer. Soc., Year-Book 1921/22, S. 77 u. f
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Man kdénnte geneigt sein, anzunehmen, dafl durch
die Bestimmung des spezifischen Gewichtes die
mogliche Ausdehnung von Silikasteinen bereits
klargestellt ist. Es muR jedoch beachtet werden,
da das Nachwachsen im Feuer von weiteren Um-
stdnden abhdangig ist, wobei der verfiighare Poren-
raum und die GroRe der Magerungsquarzite einen
HaupteinfluB ausiuben. Versuche, die Uber das
Nachwachsen von Silikasteinen AufschluR geben,
durften daher nicht entbehrlich sein.

Das Nachwachsen von Silikasteinen im Feuer
wird in der Versuchsanstalt der Dortmunder Union
an Steinprismen von den Abmessungen 2,5 X 2,5
X 10 cm festgestellt. Fiir Anheizen und Abkiihlen
werden je 20 st verwandt, damit ein Reilen der
Steine unterbleibt. Die vorher ausgemessenen Stabe
werden 24 st bei 1500—1600 0 gegliiht und dannihre
Langenénderung bestimmt. Das Nachwachsen der
Stabe A, B und C ist in Zahlentafel 2, Spalte 7, an-
gegeben.

—
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Temperatur Th°C

Abbildung 8. Vergleich zwischen dem Verhalten von
Silikasteinen bei hohen Temperaturen unter Belastung

von 3,5 kg/cm2.

Die Ueberlegenheit des Steines A kommt auch
in diese. Zahlentafel wieder zum Ausdruck. Das
Wachsen des Steines C erreicht ein so erhebliches
MaR, daR die Festigkeit der Ofenauskleidung mit
Steinen dieser Lieferung jedenfalls nicht allzu grof
sein dirfte. Es ware winschenswert, wenn der
Unterausschull fiir feuerfeste Stoffe innerhalb des

Vereins deutscher Eisenhittenleute in eine ein-
gehende Prifung eintreten wirde, wie weit ein
Nachwachsen von Silikasteinen im Feuer ohne

Gefahr fur die Festigkeit des Mauerwerks statt-
finden darf. Nach unserer Untersuchung wirde es
falsch sein, allzu engherzig zu verfahren, und etwa
Silikasteine von dem Typus B ganz auszuschlieBen.
Jedenfalls haben mehrere hier ausgefiihrte Ver-

suchsreihen, Uber die weiter unten berichtet wird,

?) K. Endell: Ueber den gegenwartigen Stand def€n Nachweis erbracht, daB nicht vollstandig um-

feuerfesten Industrie
0923), S. 361/8.

in Nordamerika. St. u.

E 43

gewandelte Silikasteine an Standfestigkeit nicht
verlieren, sondern sogar gewinnen, wenn sie mehrere
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Tage dem Feuer ausgesetzt waren. Schlieflich sei
erwdhnt, daB Silikasteine nach 24stindigem Glihen
bei 1500 bis 1600 0 praktisch raumbestdndig sind.
Zwei Silikaprismen, die nach 24stiindigem Erhitzen
ausgemessen waren, zeigten nach weiteren 20 Tagen
Gluhdauer einen Lé&ngenzuwachs von nur 0,1 %.

10. Abschmelzvorgang. Mit dem Studium
AbSchmelzvorganges «glauben wir ein neues Prif-
verfahren fur Silikasteine gefunden zu haben, das
ein ausgezeichnetes Hilfsmittel zur Steinbeurteilung
darstellt und mitunter allein UGber feine Gute-
unterschiede Aufschlul zu geben vermag. Die
Abschmelzerscheinungen koénnen an den gleichen
Silikaprismen beobachtet werden, die zur Prifung
des NachWachsens im Feuer dienten. Als zweck-
maRig hat sich folgender Untersuchungsgang heraus-
gestellt. Drei Silikaprismen verschiedener zu prifen-
der Steine werdenin einem senkrecht stehendenKohle-

Stein A Stein B Stein C

Abbildung 9. Silikaprismen nach dem Ab-
schmelzversuch.

grieBofen derart aufgestellt, daR von jedem Stein
eine Kante dem Heizrohr zugewandt ist. Der Ofen
wird vorsichtig angeheizt, so dal nach etwa 20 st
15000erreicht sind. Bei 1500 0 wird die Temperatur
3 st konstant gehalten. Darauf wird die Temperatur
langsam um ungeféhr 150 0 gesteigert. Nach diesem
Temperaturanstieg wird der Strom ausgeschaltet,
der Ofen gut zugedichtet und sich selbst Uberlassen,
bis er abgekihlt ist. Die drei Silikaprismen A, B
und C, die diesem Prifverfahren unterworfen wur-
den, zeigten das in Abb. 9 wiedergegebene Aussehen.

Wéhrend an Stein A fast keine Verdnderungen
wahrzunehmen waren, zeigte Stein B kennzeich-
nende Abschmelzerscheinungen, die bereits an
anderer Stelle ausfiihrlicher besprochen sindl). An
den braunen Eisensilikatflecken, die im Stein B
offenbar zuerst weich werden, bilden sich typische
kraterartige Vertiefungen aus. Der schadliche Ein-
fluR ist hier offensichtlich.

D Mitteilungen aus der Versuchsanstalt der Deutsch-

Luxemburgischen Bergwerks- u. Hitten-A.-G., Abt. Dort-
munder Union, Band I, Heft 2, S. 61/7.
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Stein C hat die Abschmelzprobe noch schlechter
Uberstanden und auch bei dieser Prifung seine
Minderwertigkeit erwiesen.
In vorliegendem Untersuchungsgang fehlt noch
die Bestimmung wichtiger Eigenschaften, wie z. B.

des
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Abbildung 10. EinfluR der Erhitzungsdauer auf die

Standfestigkeit eines Silikasteines. Belastung 3,5 kg/cm2.

Verhalten gegen Schlackenangriff und vor allem
beim Warmedurchgang. Ueber Versuche, die nach
beiden Richtungen aufgenommen sind, wird spéter
berichtet werden.
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Abbildung 11. EinfluR der Erhitzungsdauer auf die

Standfestigkeit eines Silikasteines. Belastung 3,5 kg/cm2.

AnschlieBend sei auf zwei Versuchsreihen ein-
gegangen zur Klarung der Frage, ob Silikasteine,
die sich erst im eingebauten Zustand vollstdndig
umwandeln, an Festigkeit verlieren. Fur diese Ver-
suchsreihen wurden zwei Silikasteine in je vier
ungefdhr gleiche Teile geteilt. Sie seien bezeichnet
mit A, B, C, D und E, F, G, H. A und E blieben
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Abbildung 18. Gefuige von Stick D, 8 Tage erhitzt
bei 1500 bis 1600°, gewdhnliches Licht.

fur die weitere Untersuchung ohne Vorbehandlung.
Die anderen Teilsticke wurden vorsichtig auf hohe
Temperatur gebracht und dann in einem mit Koks-
ofengas und vorgewdrmter Luft geheizten Versuchs-
ofen langere Zeit bei 1500—1600° gegliiht. Bei der
ersten Versuchsreihe kamen folgende Gluhzeiten
zur Anwendung: B: 2 st, C: 1 Tag, D: 8 Tage. Bei
der zweiten Versuchsreihe wurde die Glihdauer
gesteigert: F: 3 Tage, G: 8 Tage, H: 14 Tage. Die
Temperatur des Ofens schwankte infolge unregel-
maRiger Gaszufuhr zwischen 1400 und 1700 °.
Meistens wurden Temperaturen von 1500—1600 O
gemessen.

Von den im Ofen vorbehandelten Steinproben
wurden folgende Untersuchungen ausgefihrt:

1. Analyse,

2. spezifisches Gewicht,

3. Porositét,

4. mikroskopische Struktur,

5. Standfestigkeit unter Belastung bei hohen
Temperaturen.

Auf das letzte Prufverfahren kam es besonders
an. Die ermittelte Standfestigkeit unter Belastung
der einzelnen Steinproben ergibt sich aus Abb. 10.
Aus dem Schaubild geht hervor, dal die Stand-
festigkeit des Steines wéhrend der zu Ende gehenden
Quarzumwandlung schlechter -wird (Stuck B). Nach
der Umwandlung erholt sich der Stein wieder und
hat nach acht Tagen im Ofen eine betrachtlich
bessere Standfestigkeit erreicht, als er sie im An-
lieferungszustand besaR.

Zur Kennzeichnung der einzelnen Teilstiicke
seien in Zahlentafel 4 noch Analyse, spezifisches
Gewicht und Porositat der Sticke A, B, C, D an-
gegeben.

Aus Zahlentafel 4 ist ersichtlich, daR die che-
mische Zusammensetzung der Steine wéhrend der
Gluhdauer keinerlei Verédnderung erfuhr. Die
spezifischen Gewichte zeigten den ublichen Abfall.
Nur die Porositdt wies erhebliche Schwankungen
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Abbildung 19. Gefiige von Stick D, 8 Tage erhitzt bei
1500 bis 1600°, polarisiertes Licht, gekreuzte Nikols.
Zahlentafel 4.

Eigenschaften verschieden

gegluhter Steine.

i n Alka- Poro9i-
Bezeichnung g5 o O a0 Mgo (')'59 spez. =
Probe < de zient in

% % % % % % %

A 94,56 1,18 2,33 1,67 0,11 0,09 2,456 20,7
R (2 Std.) 94,21 1,18 2,42 1,56 0,22 0,04 2,435 22,1
C (1 Tag) 94,38 1,18 2,14 1,67 0,32 0,11 2,344 26,7
D (8 Taget 94,08 0,90 2,68 1,71 0,26 0,04 2,325 10,5

auf. Ob eine einwandfreie Beziehung zwischen
Porositdt und Standfestigkeit besteht, missen
nach dieser Kichtung fortgesetzte Versuche lehren.

Die zweite Versuchsreihe fihrte zu dem gleichen
Ergebnis wie die erste: Silikasteine verbessern im
Feuer ihre Standfestigkeit unter Belastung, auch
wenn sie bei der Anlieferung nicht vollkommen
umgewandelt waren. Das Erweichungsschaubild
der zweiten Versuchsreihe zeigt aber keine Pro-
portionalitdt zwischen Gliuhdauer und Hohe der
Erweichungstemperatur: Stick G erweichte vor F
(s. Abb. 11). Die Erklarung fur dieses Verhalten
ergibt sich aus Zahlentafel 5.

Zahlentafel 5. Eigenschaften verschie den

geglihter Steine.

) Alka- Pnro-
Beze'dcehr”””g sioz ©  ° (a0 Mgo g3 PE Spez. phats
Probe 5 de Gew. ziegt
% % % % % O D%
E 95,00 2,06 0,94 1,77 0,01 2,461 19,2
F i3 Tage) 94,88 1,18 1,82 1,88 0,04 2,346 180
G(@B ., )90,80 1,47 2,21 1,98 3,36 10,
H (14 , )95,00 2,06 1,14 1,66 0,02 195

Sowohl Analyse als auch spezifisches Gewicht in
Zahlentafel 5 deuten an, dall Stick G erheblich ver-
unreinigt worden ist. Die Steinprobe selbst zeigte
nach dem Herausnehmen aus dem Ofen, da von
der Auflageflache FluBmittel in den Stein hinein-
gedrungen waren. Die Abnahme der Porositat
ist auf Rechnung dieser Reaktion zu setzen. Immer-
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hin kam dieser Zufall nicht unwillkommen, da es
bemerkenswert war, daB die Standfestigkeit des
Stiickes G nicht geringer geworden ist als bei dem
Stein im Anlieferungszustand, obwohl Stick G
nur einen Kieselsduregehalt besitzt, wie er bei
schlechten lla-Steinen angetroffen wird. Die starke
Zusammensinterung des Steines scheint demnach
glnstig auf seine Standfestigkeit gewirkt zu haben.

Die Untersuchung der mikroskopischen Struktur
gab eine Erkldrung fur die Zunahme der Stand-
festigkeit im Feuer. Die Dunnschliffbetrachtung
der einzelnen Teilsticke zeigte eine durchgreifende
Verdnderung des Feingefliges in den ersten Tagen
der Einwirkung hoher Temperaturen. Als Beispiel
sei auf das Material der ersten Versuchsreihe néher
eingegangen. Von den Teilsticken A, B, C, D
wurden typische Stellen der Dinnschliffe im ge-
wohnlichen und polarisierten Licht photographiert.
Sie sind in den Abb. 12— 19 wiedergegeben.

Die Teilsticke A und B zeigten in ihrem Klein-
gefige nahe Verwandtschaft (Abb. 12-—15).
lhre Quarzitk6rner waren nur in geringem Male
umgewandelt, Tridymit- oder Kristobalitbildung
gab sich im Dinnschliff nicht zu erkennen. Stick C
stellte die Stufe der Umwandlung dar, in der Quarz
vollstandig verschwunden ist (Abb. 16—17). Ob

In der sich an den Bericht anschlieenden Aussprache
wurde daraufhingewiesen, dafl die Analyse zur Beurteilung
feuerfester Steine nicht ganz zu entbehren sei. Ein Kiesel-
sduregehalt von 94 bis 95 % wurde als fir Silikasteine der
ersten Qualitat erforderlich bezeichnet. Ferner wurde auf
die grofRe Bedeutung einer mdglichst geringen Porositat
hingewiesen. Dichte Silikasteine haben sich vielfach aus-
gezeichnet bewéahrt, obwohl sie einen verhaltnismafig ge-
ringen Kieselsduregehalt besalRen. Hinsichtlich der von Dr.
Steinhofffestgestellten nachtréaglichen Verfestigung von
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die im Diinnschliff vorhandenen winzigen Kristalle,
die sich bei gekreuzten Nikols im polarisierten Licht
infolge schwacher Doppelbrechung nur als kleine,
graue Lichtpunkte zu erkennen geben, Tridymit-
oder Kristobalit-Kristalle darstellen, konnte optisch
nicht geklart werden. Dauert die Erhitzung
an, so bilden sich im Stein Tridymitkristalle
von ansehnlichen Abmessungen aus, die beim Drehen
des Objekttisches die bekannten typischen Zwil-
lingsverwachsungen zeigen (Abb. 18—19). Diese
Kristallbildung dirfte Hand in Hand gehen mit
einem neuen ZusammenschweiBen aller Kristall-
individuen und einer Verfestigung der ganzen
Steinmasse, wodurch sich die Zunahme der Stand-
festigkeit von Silikasteinen im Feuer erklart.

Da in der Praxis Silikasteine meist einseitig
hohen Temperaturen ausgesetzt sind, findet die
Verfestigung nur in einer zur Erhitzungsflache
parallelen Zone statt. Dabei bleibt vorausgesetzt,
dal durch Einschalten von Dehnfugen dem Wach-
sen der Steine Rechnung getragen wird. Wenn
also den nicht vollstdndig umgewandelten Silika-
steinen genigend Spielraum zur nachtraglichen Aus-
dehnung gelassen wird, werden die Steine an
Gute den beim Brennen bereits umgewandelten
keineswegs nachstehen.

Silikasteinen nach der Umwandlung entspann sich eine
lebhafte Aussprache. Insbesondere wurde die Frage, ob
Silikasteine im eingebauten Zustand wahrend der zu
Ende gehenden Quarzumwandlung ein Stadium ge-
ringerer Standfestigkeit durchlaufen kdénnen, ver-
schieden beantwortet. Fir die Prifung des Nach-
wachsens von Silikasteinen wurde es als notwendig
bezeichnet, die Versuchskdrper langsam zu erhitzen
und abzukuhlen, um eine Lockerung des Steingefliges
zu vermeiden.

Der EinfluR der KorngréRe auf die Verlustziffern von Dynamo- und
Transformatorenblechen.

Von $£)r*Sng. K. Daeves in Dusseldorf.

(Abhangigkeit der Korngrofe und Verlustziffer von Walzformat und Lage im Blech. — Wirkung der
Verunreinigungen. m— Bedeutung der Rekristallisation. — Art des kohlenstoffhaltigen Bestandteils).

T. D. Yensen verdffentlicht in einer soeben er-
schienenen Arbeitl) die Ergebnisse seiner ausgedehn-
ten Untersuchungen Uber die magnetischen Eigen-
schaften von Eisen-Silizium-KoUenstoff-Legierun-
gen. Neben einer mdglichst genauen Bestimmung
des Einflusses, den die Beimengungen C, Mn, P und
S teilweise in verschiedener Form auf den Hysterese-
verlust ausiiben, bestimmt er wohl erstmalig quan-
titativ den EinfluR der Korngrofe. In der Gleichung
flr 4 prozentige Siliziumlegierungen:

Wh= 3 N + 800 + 2850 (C — 0,008 %) +
12000 S + 800 Mn — 4000 P, die die Beziehungen
zwischen dem Hystereseverlust Wbin Erg je cml
(23 = 10000) und den in Prozent ausgedriickten
Beimengungen C, S, Mn und P darstellt, bedeutet N
die Anzahl Koérner je mm2 Fir reine Kohlenstoff-
legierungen mit nur 0,0023 % C (in Ldsung befind-

lich) fand er die Beziehung Wh = 65 I'N + 240;
1) J. Am. Electr. Eng., Mai 1924.

hierin bezeichnet die Zahl 240 den Anteil am Hyste-
reseverlust, der allein auf den Kohlenstoffgehalt
zurickzufihren ist, und man kann daraus folgern,
dal ein Einkristall ohne Kohlenstoff iberhaupt
keinen Hystereseverlust aufweist.

Gumlich gibt in seinem Bericht? uber die ge-
nannte Arbeit den EinfluR der KorngroRe zu, glaubt
aber, daB insbesondere die Erkldrung Yensens,
nach der die Wirkung der KorngréBe auf die magne-
tisch harten Korngrenzen-Schichten zuriickzufiuhren
sei, noch der Bestdtigung bedurfe.

Die nachfolgende Untersuchung, die vor lan-
gererZeitdurchgefihrt wurde, macht keinen Anspruch
auf Vollstandigkeit, gibt aber vielleicht in der einen
oder anderen Richtung die gewinschte Bestatigung
und Ergédnzung der Untersuchungen von Yensen.

Es ist der Praxis seit langem bekannt, daB ver-
schiedene Blechformate gleicher Blechdicke, auch

2) E. T. Z. 45 (1924), S. 534/6.
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wenn sie aus der gleichen Schmelzung gewalzt wer-
den, verschiedene Wattverlustziffern aufweisen, die
immer in gleicher Weise voneinander abweiclien.
So zeigten zwei Blécke der gleichen Schmelzung mit
0,2 % Si, von denen der eine auf ein Format
1000 X 2000 X 0,5 mm, der andere auf 800 X 1600
X 0,5 mm ausgewalzt wurde, bei gleicher Blech-
analyse und nach gemeinsamer Glihung im ersten
Fall eine um 0,26 Einheiten hdhere Verlustziffer
VI0 und ein um 0,45 hdheres V15 als im zweiten
Fall. Die Magnetisierbarkeit war in beiden Fallen
annéhernd die gleiche.

Die metallographische Untersuchung der fertig-
gewalzten, aber ungegliihten Bleche ergab die aus
Zahlentafel 1 zu ersehenden Werte fir die Korn-
groRe. Die KorngréRe wurde dabei der Einfachheit
halber nach dem Vorgang von Heyn derart be-
stimmt, dal man an einer Anzahl Stellen diejenige
Anzahl Kérner bzw. Korngrenzen bestimmte, die
auf 1 mm Lénge in der Langs-, Quer- und Breiten-
richtung fielen, und fir die einzelnen Richtungen die
entsprechenden Mittelwerte bestimmte. Die in den
Zahlentafeln angegebenen Werte sind Mittel aus je

20 Messungen.
Zahlentafel 1. Kornzahlen der Rohbleche.
Korner auf 1 mm

im Lé&ngsschtiff im Querschliff

Format

auf die auf die auf die auf die

Blech- Blech- Blech- Blech-

mm dicke lange dicke lange

X 51 59 50 115

800 X 1600 0,5 51 6.0 52 145
1000 X 2000 X 0,5 90 34 90 48
' 67 13,4 63 35

Die Angaben Langs- und Juerschli f beziehen sioh
stets mf die \W'alzrichtiing.

Wie man sieht, ist infolge der zur Erzielung des
Formats notwendigen Verschiedenheiten beim Walz-
vorgang das auf 800 X 1600 X 0,5 mm gewalzte
Blech etwa doppelt so stark gestreckt wie das auf
1000 X 2000 X 0,5 mm gewalzte. Ebenfalls ist das
Korn in allen Richtungen beim 800 X 1600 X 0,5-
Format erheblich gréRer. Durch die Glihung
anderten sich diese Zahlen, wie Zahlentafel 2 zeigt.

Zahlentafel 2. Kornzahlen der geglihten

Bleche.
Korner auf 1 mm

im Léangsschliff im Querschliff

Format
auf die auf die auf die  auf die
Blech- Blech- Blech- Blech-
mm dicke lange dicke lange
18 4.
800 X 1600 X 0,5 s 17 85
19 4.5 20 8,0
20
1000 X 2000 X 0,5 14 20 16
20 9 11 6?

Nach der Glihung hat sich der Streckungsgrad
aller Bleche zwar etwa auf die Hé&lfte verringert, ist
aber bei allen Blechen noch deutlich vorhanden.
Das Ergebnis steht im Einklang mit den neusten
Untersuchungen Tammanns3 Uber die Verdnde-

3) Z. Metallk. 16 (1924), S. 202/6.
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rung der Klangfiguren durch Rekristallisation. Auch
Tammann konnte feststellen, dal eine vollstandige
Isotropie gewalzter Bleche durch Rekristallisation
nicht erreichbar sei.

Streckungsgrad und Gluhung haben dahin ge-
wirkt, da beide Blechformate zwar die gleiche An-
zahl Korner auf die Blechdicke haben, daB in beiden
anderen Richtungen die Kérner des Formats 800 x 1600
X 0,5 jedoch erheblich gréBer sind. Zudem sind hier
die Kdrner in der Léngs- (Walz-) Richtung doppelt so
groR wie in der Querrichtung, bei 1000 X 2000 x 0,5
dagegen in beiden Richtungen annédhernd gleich groR.

Es konnte zunéchst unverstdndlich erscheinen,
wieso die Streckungsgrade in beiden Formaten so
verschieden sind, da doch beide Blocke von gleichen
Abmessungen auf 0,5 mm heruntergewalzt wurden.
W ahlt man als Kennzeichen fir den Walzvorgang

den prozentualen Bearbeitungsgrad — d < 100,

so zeigt sich zwar in den letzten Bearbeitungs-
gangen, die jeweils durch eine Warmung unter-
brochen sind, fir beide Formate der gleiche Be-
arbeitungsgrad. Waéhrend aber vorher beim Format
800 X 1600 X 0,5 eine Platine von 18 mm Dicke
auf 3,5 bis 4 mm vorgesturzt wird, werden fur das
Format 1000 X 2000 X 0,5 Platinen von 11 mm
Dicke auf 3,5 bis 4 mm vorgesturzt. Dieses Vor-
sturzen findet bei etwa 800 bis 900°, also unter dem
Umwandlungspunkt statt, und man mufl annehmen,
dal auch bei diesem Material mit nur 0,2 % Si alle
durch die nachfolgenden Warmungen und Glihungen
hervorgerufenen Rekristallisationen diesen unter-
schiedlichen Bearbeitungsgrad nicht mehr ausglei-
chen koénnen, sondern im Gegenteil durch verschie-
dene KorngroBen bis zum Enderzeugnis scharf zum
Ausdruck bringen. Der Unterschied in der Korn-
grofRe ist aber bei gleicher Zusammensetzung ent-
scheidend fur die Wattverluste.

Vielleicht noch deutlicher geht der EinfluR der
KorngroRe auf die Wattverluste aus folgender Unter-
suchung hervor. Es ist bekannt, daB die Blechrander
in der Regel andere Verlustziffern als die Mitten der
Tafeln zeigen, da der Walzdruck aus Griinden der
Walzenform und -erwdrmung in Mitte und Rand
selten der gleiche ist. Aus einer Transformatoren-
blech-Tafel mit 4 % Si wurden von Mitte und Rand
je zwei Streifen herausgeschnitten und metallo-
graphisch, chemisch und magnetisch untersucht.

Die chemische Untersuchung zeigte keinerlei
Unterschiede, die Ergebnisse der metallographischen
und magnetischen Untersuchung sind aus Zahlen-
tafel 3 zu ersehen.

Zahlentafel 3. Kornzahlen und Verlustziffern
bei einzelnen Transformatorenblechstreifen.

M t
Korner auf Verlustziffern

Korner auf die

Nr Dioke Blechdicke 1 mm Lénge
Langs- Quer- Léangs- Quer- V.0 V5
mm schliff schilft schliff schliff ’
Ar 0,315 6,0 5,6 2,9 6,3 127 3,06
a2 0,316 6,3 6,0 2,8 6,3
B, 0,306 47 4,3 4.9 77 45 343

b2 0,299 4,5 4.1 4,3 8,3



Dr. E. Steinhoff: Untersuchungen Uuber Silikasteine.

Abbildung 2. Geflige von Stein A, Anlieferungs- Abbildung 3. Gefiige von Stein A, Anlieferungs-

zustand, gewohnliches Licht. zustand, polarisiertes Licht, gekreuzte Nikols.
Abbildung 4. Gefiige von Stein B, Anlieferungs- Abbildung 5. Gefiige von Stein B, Anlieferungs-

zustand, gewohnliches Licht. zustand, polarisiertes Licht, gekreuzte Nikols.
Abbildung 6. Gefiige von Stein C, Anlieferungs- Abbildung 7. Gefiige von Stein C, Anlieferungs-

zustand, gewdhnliches Licht. zastand, polarisiertes Licht, gekreuzte Nikols.



Abbildung 13. Geflige von Stick A. Anlleterungs-

Abbildung 12. Geflge von Stick A, Anlieferungs- zustand, polarisiertes Licht, gekreuzte Nikols.

zustand, gewohnliches Licht.

X 130
Abbildung 14. Gefiige von Stiick B, 2 st erhitzt bei Abbildung 15. Gefiige von Stlck B, 2 st erhitzt bei
1500 bis 1600°, gewdhnliches Licht. 1500 bis 1600°, polarisiertes Lieht, gekreuzte Nikols.
Abbildung 16. Geflige von Stiick C, 1 Tag erhitzt Abbildung 17. Gefilige von Stick C, 1 Tag erhitzt bei

bei 1500 bis 1600°, gewdhnliches Licht. 1500 bis 1600°, polarisiertes Lieht, gekreuzte Nikols.
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Die Streifen Ax und A2 einerseits sowie Bx und
B2 anderseits gehdrten zusammen und wurden mit
einer von Herrn D ittmann erdachten Vorrichtung,
die die Verlustziffer an nur zwei Epstein-Streifen zu
messen gestattete, gemeinsam magnetisch geprift.

Aus dem Ergebnis wurde damals die SchluB-
folgerung gezogen, daB ein Blech um so geringere
W attverluste aufweist, je weniger Korngrenzen von
den Kraftlinien geschnitten werden. Anderseits
scheinen die Korngrenzen parallel zu den Kraft-
linien — vielleicht durch Verringerung der Wirbel-
stromverluste — eher giinstig zu wirken. Ein ideales
Blech muRte also mdéglichst groRe lang gestreckte,
aber verhéltnismaBig flache Kristalle enthalten.

Trug man die bei dhnlichen Versuchen erhaltenen
Werte flir Wattverluste und Kornzahlen in ein
Schaubild ein, so erhielt man eine geradlinige Ab-
hangigkeit der Wattverlustziffem wvon der Korn-
groRe, ein Ergebnis, das durch die Untersuchungen
Yensens in vollem MaRe bestatigt wird.

Diese Tatsache ist flir die Erzeugung hochwerti-
ger Bleche fiir elektrische Zwecke von auflerordent-
licher Bedeutung. Man muf sich vorstellen, dal jede
Kaltbearbeitung silizierter Bleche, und zwar schon
von einem Gehalt von 0,2% Si an, eine Material- und
Komverdnderung hervorruft, die durch keine Glih-
behandlung vollstdndig riuckgéngig zu machen ist.
Berlicksichtigt man weiter, dal mit zunehmendem
Siliziumgehalt der A3Punkt, bei dem eine Um-
kristallisation stattfindet, rasch an Intensitat ver-
liert und von 2 % Si an Uberhaupt nicht mehr in
Erscheinung tritt, so ist eigentlich jede Walzung
und Bearbeitung dieser Legierungen im Sinne der
Bekristallisationserscheinungen als ,Kaltbearbei-
tung* aufzufassen, d. h. jede Verformung bei prak-
tischen Walztemperaturen veranlalt entweder so-
fort oder bei der nachfolgenden Warmung oder
Gluhung eine Rekristallisation, die quantitativ wie
alle Rekristallisationserscheinungen von Walzgrad,
Walztemperatur, Anfangskomgrofe und Glihtem-
peratur abhéngig ist.

Man hat bisher vielfach angenommen, daR fur die
Erzeugung guter Transformatoren- und Dynamo-
bleche eine von Beimengungen madglichst freie
Schmelzung und eine ,richtige* Endglihung aus-
schlaggebend sei. In der Tat zeigte eine an sehr
vielen Chargen vorgenommene Untersuchung nach
Art der Grofizahlforschung eine mit steigendem
Kohlenstoffgehalt von 0,04 bis 0,11 % C geradlinig
ansteigende Verlustziffer derart, dal je 0,04 % C
eine Erhohung der Verlustziffer um 0,1 W/kg be-
dingten. Der Siliziumgehalt von 3,7 bis 4,2% be-
wirkte ein Sinken der Verlustziffer um 0,05 W/kg
je 0,4 % Si, bei hoheren Gehalten ein leichtes An-
steigen. Phosphor verursachte ein nicht geradliniges
Ansteigen der Verlustziffer von 0,005 bis 0,02 %,
Uiber 0,02 % P hinaus dagegen sogar eine Verbesse-
rung. Mangan schien in den Grenzen von 0,05 bis
0,3% keinen EinfluR zu haben. Die Analysen be-
ziehen sich wohlgemerkt auf die in der Praxis ver-
wertbaren Chargenanalysen, nicht etwa auf die Ana-
lysen der Bleche. Diese Werte werden durch die
Ergebnisse Yensens gut bestétigt.

XT.TT .
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Auch der EinfluR der Glihtemperatur, Glih-
dauer und Abkiuhlungsgeschwindigkeit ist der Praxis
bekannt. Wie aber der Block auf die Enddimen-
sion verwalzt wurde, ob er einen Stich mehr oder
weniger erhielt, schien ebenso nebensédchlich wie
die Anzahl, Dauer und Temperatur der WAr-
mungen. Gewdrmt wurde eigentlich nur, um die
notwendige Walztemperatur zu erreichen. Dal bei
einem solchen Verfahren die Endverlustziffern
auRerordentlich schwankten, daR jede neue Kohlen-
sorte, jeder neu zugestellte Warmofen, jeder Wochen-
tag und jede Tageszeit (infolge verschiedener Er-
wéarmung der Walzen und damit verschiedenen
Walzdrucks) verschiedene Verlustziffern brachte, ist
nach dem Gesagten einleuchtend.

Nur eine systematische Untersuchung der Re-
kristallisationsbedingungen fir die verschiedenen
Silizium-Legierungen unter Bedingungen, wie sie
die Praxis fur die Erzeugung der verlangten Dimen-
sionen braucht, und dann eine straffe Regelung der
Walzdrucke, Wéarmzeiten und Waéarmtemperaturen
kann hier zu der Uberall so erwiinschten Zwangs-
laufigkeit der Erzeugung guter Eigenschaften
(schmale, steile Haufigkeitskurve der GroRzahl-
forschung) flhren. Eine dahin gehende Beein-
flussung allein der letzten Stiche, wie dies seinerzeit
in der Patentliteratur vorgeschlagen wurde, dirfte
bei der Abhédngigkeit aller Rekristallisationserschei-
nungen von der Aorgeschichte des Werkstoffs kaum
zu vollem Erfolg fuhren. Es sei denn, daR man den
letzten Kaltbearbeitungsgrad derart mit einer nach-
folgenden Gluhung kuppelt, daB ein Kornhdchst-
wert erreicht wird, wobei durch eine voraufgegangene
Glihung die Wirkungen der Vorwalzungen nach
Maglichkeit kompensiert und die Graphitbildung
vollendet sein kann.

Die Untersuchung wird noch durch den starken
EinfluR des Kohlenstoffs und insbesondere der
Form, in der er auftritt, erschwert. Dabei handelt
es sich absolut um so geringe Kohlenstoffmengen
(meist unter 0,06 % in den Blechen), daB erst neue
analytische Verfahren zur Bestimmung und Unter-
scheidung dieser geringen Graphit-, Zementit-,
Perlit- und Hartungskohlenstoff-Mengen ausge-
arbeitetwerden mussenl). Verfasser konnte wiederholt
in Transformatorenblechen mit 4 % Si innerhalb der
Kristalle ausgeschiedene geringe Zementitmengen
feststellen, die natirlich die Verlustziffern stark be-
einfluBten. Es ist auch anzunehmen, dall die be-
kannten Ueberglihungserscheinungen, bei denen
trotz groBem Korn schlechte Verlustziffern auf-
treten, auf ein Inlésunggehen eines Teils des Kohlen-
stoffs zurickzufiihren sind, doch scheiterten weitere
Untersuchungen an der Unvollkommenheit der
analytischen Kohlenstoff - Bestimmungsverfahren.
Hier konnen nur durch engste Zusammenarbeit
zwischen Chemiker, Walzwerker und Metallograph
weitere, fir die Beibehaltung unseres Vorsprungs
auf dem Gebiet der elektrischen Bleche so wichtige
Fortschritte gemacht werden.

J) Vgl. hierzu den Anhang der Arbeit von Yensen,
a. a. 0.
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Zusammenfassung.

1. An Dynamo- und Transformatorenblechen

wird der EinfluR der KorngroRe auf die Wattver-
lustziffern nachgewiesen. Es zeigt sich eine gerad-
linige Abhéngigkeit.

2. In siliziertem Material 148t sich der EinfluR
voraufgegangener unterschiedlicher Kaltbearbeitung
durch keinerlei Gluhbehandlung zum Verschwinden
bringen. Das gilt schon fur 0,2 % Si. Daher rihrt
der Unterschied in den Verlustziffern verschiedener
Formate sowie zwischen Mitte und Rand.

3. Es wird der Einflu von C,P, MnundSi auf die
Verlustziffern innerhalb gewisser Grenzen angegeben.
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4. Es wird gezeigt, daR jede Walztemperatur
silizierter Bleche im Sinne der Rekristallisation als
,Kaltbearbeitung®“ wirkt. Infolgedessen sind alle
im Verlauf der Walzung vom Block zum Fertigblech
vorkommenden Walzdrucke und W&rmungen von
grofRer Bedeutung fur die Verlustziffern des Fertig-
blechs.

5. Zur genauen Bestimmung des Einflusses von
Gluhdauer, Temperatur, Zeit und Abkuhlungsart
auf die Art des Auftretens des Kohlenstoffes im Ge-
flge und damit die magnetischen Eigenschaften
missen in Gemeinschaftsarbeit neue Analysen-Ver-
fahren geschaffen werden.

Der stehende Schweiofen.
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strZzZTArbeiLeise

ie Destillation der Kohle bei niedriger Tempera-
tur wurde bis zum Ausbruch des Krieges in
Deutschland wenig beachtet. In England lagen die
Verhéltnisse fur die Tieftemperaturverkokung oder
Verschwelung von Steinkohle insofern ginstiger,
als England uber mehr gasreiche, schweiwirdige
Kohlen verfiigt als Deutschland. AuBerdem besteht
in England gentigend Nachfrage nach einem nicht
rauchenden, dabei leicht verbrennlichen Brennstoff
fir offene Kamine, und das Bestreben, einen solchen
zu gewinnen, war der Hauptgesichtspunkt bei der
Errichtung von Schweianlagen. In England ist eine
ganze Reihe von Verfahren ausgebildet worden, ohne
daR sich jedoch eines davon als besonders brauchbar
erwiesen und in nennenswertem MaRe Eingang in
die Praxis gefunden héatte. Entsprechend dem Grund-
gedanken der Gewinnung eines guten Halbkokses
lehnt sich ein groRer Teil an die Vorbilder an, welche
durch die Koksdfen und Gasretorten gegeben sind.
Die Frage der Verschwelung von Kohlen erlangte
fir Deutschland durch den Mangel an Mineral6len
wéhrend des Krieges eine gewisse Bedeutung. Wir
haben zwei Richtungen zu unterscheiden, die auf
verschiedenen Wegen ihr Ziel zu erreichen suchen.
Bei beiden stand die Gewinnung des Urteers ent-
sprechend den Anforderungen des Krieges auch nach
Beendigung desselben im Vordergrund, im Gegensatz
zu England, wo, wie gesagt, die Gewinnung eines guten
Halbkokses das Hauptziel bildete. Die eine Richtung,
die allein noch wahrend des Krieges eine praktische
Bedeutung erlangte, vereinigte den Schweiprozel
mit der restlosen Vergasung des Brennstoffs in Gas-
erzeugern. Die hierbei entstehenden grofen Gas-
mengen beschrdnken das Verfahren von vornherein
auf die Stellen, die eine Verwendungsmoglichkeit
fur das Gas haben und naturgemdR nicht zahlreich
sind. Dazu kommt, daf die Beschaffenheit des ge-
wonnenen Urteers keine gute ist. Der Teer erféhrt
meist Zersetzungen und ist nicht als reiner Urteer
anzusprechen; hoher Staub- und Wassergehalt
driicken seinen Wert herab. Es hat sich ferner ge-
zeigt, daR die Gaserzeuger mit Schweieinbauten nur
bei groen Anlagen wirtschaftlich betrieben werden
konnen.

Vercrbwehma
und Vorzige.

Feststehende und drehende Ofenbauarten. Schweiofen
Gewinnung der Nebenerzeugnisse und ihre Ausbeute.)

Der andere Weg, der bei dem Bau von Schwei-
anlagen beschritten wurde, ist durch die sich drehende
Schweitrommel gekennzeichnet. Die Kohle wird
in langsam umlaufenden, wagerecht oder wenig
geneigt liegenden Trommeln von groBen Abmes-
sungen verschwelt, wobei die Drehdfen fur Zement-
fabrikation als Vorbild dienen. Wenn auch die ver-
schiedenen Ausfiilhrungen, die bisher bekannt ge-
worden sind, in baulichen Einzelheiten voneinander
abweichen, so ist der Grundgedanke bei allen doch
der gleiche. Das kennzeichnende Merkmal dieser
Trommeln ist die dauernde Umschichtung der Kohle,
hervorgerufen durch das langsame Umlaufen der
Trommeln. Die Gewinnung des Urteers steht
im Vordergrund, wéhrend auf die Beschaffenheit
des Halbkokses kaum Wert gelegt wird. Durch das
stdandige Umschichten der Kohle wird verhindert,
dal der Schweirlickstand fest zusammenbackt und
einen stuckigen, transportfahigen Halbkoks ergibt.
Stark backende Kohle 14Rt sich in liegenden Dreh-
ofen nicht verarbeiten, weil der Halbkoks durch das
Umwalzen der Kohle zu Klumpen zusammenballt, die
sich lawinenartig vergroBern und die Austragvor-
richtung versperren. Staubférmige Kohle erschwert
dagegen den Betrieb durch die unvermeidliche Staub-
entwicklung und Verstopfung der Gasabsaugeleitung.
Die fur die Beschaffenheit des Teeres besonders
wichtige Staubfrage wird spater noch néher erortert.

Im folgenden soll ein neuer Schweiofen der Firma
Meguin, Butzbach, beschrieben werden, der von den
bisher bekannt gewordenen Ausfiihrungen grund-
satzlich abweicht. Der Entwurf des Ofens reicht bisin
das Jahr 1920 zurick. In der richtigen Erkenntnis,
daR die Wirtschaftslage der Kriegs- und Nachkriegs-
zeit keine normale sei. wurden die Vorkriegsverhalt-
nisse den Anforderungen zugrunde gelegt, die an die
Schweianlage zu stellen waren. Hierbei ergab sich,
daB auBer der Gilte des Urteers die Beschaffenheit
des Halbkokses fir die Wirtschaftlichkeit der Schwel-
anlage ausschlaggebend ist. Aus diesem Gesichts-
punkt heraus ergab sich die Bauweise des Schwe -
ofcns, wie ihn Abb. 1 schematisch zeigt. Die 'Ver-
schwelung der Kohle erfolgt in einer stehenden aus
Blech geschweiBten Trommel, die in schneller Drehung
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versetzt wird. Die Kohle wird daher durch die Flieh-
kraft in gleichméBiger Schicht auf dem ganzen Um-
fang des Trommelmantels verteilt und erfahrt bei
der Verschwelung im Zustand der Erweichung durch
den von der Fliehkraft ausgeubten Druck eine Ver-
dichtung. Im Innern der Schweltrommel befindet
sich eine zweite Trommel mit etwas kleinerem Durch-
messer, die zu der duBeren Trommel konzentrisch
gelagert ist und auf der AuBenseite Schneckengénge
tragt. Die Trommeln werden unten von einem ge-
meinschaftlichen Kugellager getragen, das seitlichen

Schwingungen nachge-

ben kann; die obere

Welle ist ebenfalls in
einem  Kugelhalslager
gelagert. Der Antrieb

der beiden Trommeln
erfolgt von einer ge-
meinsamen Welle, aber
durch besondere Kegel-
raderpaare, zwischen
denen ein Zahnradvor-

Abbildung 1
Sohwel ofen
Bauart Meguin.

gelege eingeschaltet ist. Die Umdrehungszahl der inne-
ren Trommel weicht von der der &ulReren Trommel et-
was ab, und durch die hierdurch erzeugte Relativbewe-
gung zwischen den beiden Trommeln fdrdert die
Schnecke der inneren Trommel die Kohle allméhlich
von oben nach unten. Die Trommeln laufen in einem
feuerfest ausgemauerten Ofen, der auf der ganzen
Lé&nge durch einzeln einstellbare Gasbrenner geheizt
wird. Die Abgase werden unten gemeinsam abgesaugt
und zum Kamin geleitet. Die Anordnung der Brenner
gestattet, dem Ofen an jeder Stelle die erforderliche
Wérmemenge zuzufihren und die Temperatur auf
der ganzen Lénge der Trommel gleichmé&Rig in der
zuldssigen Hohe zu halten, was fiur den Erfolg von er-
heblicher Bedeutung ist. Zu bemerken ist noch, daR
durch die schnelle Drehung der Trommel eine Durch-
wirbelung der Verbrennungsgase erreicht und eine
gute Warmedibertragung von den Heizgasen an die
Trommelwandung erzielt wird.
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Die &uere Trommel ragt mit ihren beiden Enden
aus dem Mauerwerk heraus und erhdlt mehrere
Wassertassen, die sowohl das mit Schwelgasen ge-
fillte Innere der Trommeln als auch den Heizraum
des Ofens von der AuRenluft vollstandig abschlieRen.
Zwei gasdichte Schleusen am oberen Ende fir die
Aufgabe der Kohle, unten fiur den Austrag des Halb-
kokses vervollstandigen die Schwelanlage. Das
Schwelgas tritt durch die hohle Welle der Trommel
oben aus.

Die Verschwelung der Kohle geht folgender-
malen vor sich. Die Rohkohle gelangt durch die
obere Schleuse in den Ringraum zwischen den beiden
Trommeln und wird durch die schnelle Drehung
auf den Umfang der &uBeren Trommel gleichméRig
verteilt. Die Schnecke der inneren Trommel erfal3t
die Kohle und befdrdert sie in gleichmaRiger Schicht
an der heiBen Trommelwand nach unten, wobei eine
allméahliche Verschwelung der Kohlenschicht von
aufen nach innen stattfindet. Im untersten Teil
der Trommel, der wenig oder gar nicht beheizt ist,
kihlt sich der erzeugte Halbkoks bereits ab und ge-

Abbildung 2. Schweianlage-Versuchsanstalt.

langt durch Oeffnungen im Trommelmantel und die
Austragschleuse zur Kokstransport- und Verlade-
einrichtung.

Die beim SchweiprozeR sich bildenden Gase und
Dé&mpfe treten sofort durch zahlreiche Oeffnungen in
den Holilraum der inneren Trommel und sind damit
der Einwirkung der Heizgase des Ofens vollstdndig ent-
zogen; eine nachtragliche Zersetzung durch Ueber-
hitzung ist somit ausgeschlossen. Durch die Welle
am oberen Ende der Trommel werden die Schwel-
gase abgesaugt und der Kondensationsanlage zu-
gefiuhrt.

Nachdem Versuche mit einer kleinen, mit Unter-
brechung arbeitenden Trommel die Richtigkeit des
Verfahrens bestéatigt hatten, beschloR die Meguin-
A.-G., das Verfahren durch den Bau eines groReren,
dauernd arbeitenden Ofens in ihrer Versuchsanstalt
grindlich auszuprobieren. Durch die Verlegung des

Werkes von Dillingen a. d. Saar nach Butzbach in
*
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Oberhessen im Jahre 1920 und 1921 wurde die Aus-
fihrung verzégert, der Versuchsofen kam erst An-
fang 1923 in Betrieb.

Abb. 2 stellt eine AuRenansicht der Versuchs-
anstalt auf dem Werk in Butzbach dar. Die Schwei-
anlage ist in dem vorderen Teil des langgestreckten
Gebdaudes untergebracht. Der eigentliche Schweiofen
ist nach Abb. 1 ausgefuhrt. Die Umdrehungszahl
der inneren Trommel kann durch Auswechseln des
Vorgeleges so verandert werden, dal die kirzeste
Durchgangszeit fur die Kohle durch die Trommel
80 min und die ldngste 3% st betrdgt. Die Beheizung
der Trommel erfolgt durch eine Halbgasfeuerung.
Von dem parallel zur Trommel liegenden Verbren-
nungskanal fithren durch Schieber verstellbare Oeff-
nungen in den eigentlichen Heizraum, so daB eine
gleichméRige Beheizung der Trommel erreicht wird.
Die Kohle gelangt aus den auf Abb. 2 ersichtlichen
Bunkern durch ein Becherwerk in einen neben dem
Ofen vorgesehenen Hochbehélter. Da der Ofen nur
Sticke bis 40 mm verarbeitet, ist noch eine Hammer-
mihle zwischengeschaltet, die grofstiickige Kohle
zerkleinert.  Ein unter dem Hochbehélter ange-
brachter Abstreichteller gestattet, die dem Ofen
zuzufithrende Kohlenmenge genau zu regeln. Die
Kohle féallt von dem Teller in eine selbsttatige Wage
und wird von einer Férderschnecke zu der Aufgabe-
schleuse des seitlich hegenden Ofens gebracht. Die
Forderschnecke kann mit den Abgasen des Dreh-
ofens geheizt werden, um bei wasserreichen Brenn-
stoffen eine Vortrocknung zu erzielen. Der gewonnene
Halbkoks wird in Kiibeln gewogen und auf das Lager
befdrdert. Es hat sich im Betrieb gezeigt, dal’ die Tem-
peratur des ausgetragenen Halbkokses nur 250 bis
300° betrdgt.  Auf die Vorklihlung im unteren Teil
der Trommel wurde bereits oben hingewiesen.

Die Kondensationsanlage besteht aus Luftkihler,
Teerwascher, Wasserrdhrenkihler, Gassauger, Oel-
abscheider, Gasmesser, Gasbehélter und Behéltern
fur Teer, Oel und Wasser. Das aus dem Drehofen
kommende Gas wird zundchst vorgekihlt. Es hat
sich gezeigt, daR sich in dem Luftkuhler infolge des
geringen Staubgehaltes des Gases keine oder nicht
nennenswerte Mengen von Dickteer abscheiden, die
gelegentlich durch die Wassertasse des Luftkihlers
leicht entfernt werden kdénnen. Trotzdem die Gas-
absaugeleitungen nicht gespult werden, haben sich in
einjahrigem Betrieb noch keine Verstopfungen gezeigt.
Der Teerwascher ist ein mit 2800 Umdrehungen
in der Minute laufender Schleuderwascher, der mit
dem in dem nachgeschalteten Tropfenfdnger ausge-
schiedenen Teer gespilt wird. Die Temperatur des
Gases wird hinter dem Tropfenfanger oberhalb des
Taupunktes gehalten. Deshalb kann sich Kkein
Wasser im Teerwascher ausscheiden, und der Teer
fallt nahezu wasserfrei an. Die Betriebsergebnisse
zeigen, dall etwa 80 % des gesamten Urteers bereits
im Teerwascher ausgeschieden werden. Der noch im
Gase verbleibende Teil des Urteers besteht haupt-
sachlich aus leichten Oelen und féllt im Wasserrdhren-
kihler bzw. in dem mit Porzellanringen gefillten
Oelabscheider an. Das Oel ist leichter als Wasser
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und trennt sich von diesem leicht und scharf, so dal
auch dieser Teil des Urteers wasserfrei gewonnen
wird. Der Sauger entspricht in seiner Ausfiihrung
den Root-Gebldsen und hat sich sehr gut bewéhrt.
Die Gasmenge wird in einem normalen Trommelgas-
messer gemessen. Die Kondensate werden in getrenn-
ten Behéltern aufgefangen und nach Abscheiden des
Wassers in die Hochbehélter gepumpt.

Die Versuchsanlage wurde im Mai 1923 in Be-
trieb genommen, und es wurden im ersten Betriebs-
jahr Versuche mit den verschiedenartigsten Kohlen
unter den verschiedensten Bedingungen durchge-
fuhrt. Die Leistung des Ofens wurde fur Steinkohlen
zu 5t in 24 st festgestellt. Bei Braunkohle ist der
Durchsatz dem hoheren Wassergehalt und Warme-
bedarf entsprechend geringer und betrédgt z. B. fir
eine oberhessische erdige Rohbraunkohle mit etwa
60 % Wassergehalt 3t in 24 st. Die eigentliche Be-
dienung des Drehofens ist gering, nach den bisherigen
Erfahrungen wird ein Mann fir die Bedienung eines
Ofens von 75 t Leistung in 24 st vollauf genigen.
Dazu kommt die Mannschaft fiir die Ueberwachung
der je nach den ortlichen Verhéltnissen verschie-
denen Kohlen- und Koksfordereinrichtungen. In
der Versuchsanlage sind drei Mann beschaftigt,
die auBer der Ofenbedienung noch den Kohlen-
und Halbkokstransport ausfuhren und die Halb-
gasfeuerung und Kondensationsanlage bedienen
Dabei ist zu bericksichtigen, dal die Beférderung
der Kohle und des Kokses auBerhalb des Gebéudes
zu den Bunkern in Handkarren erfolgt. Die Ver-
brauchszahlen fir die Beheizung des Ofens geben
kein einwandfreies Bild fir den Verbrauch, der bei
Oefen mit groBer Leistung aufzuwenden ist. Zunéchst
ist der Wirkungsgrad einer Halbgasfeuerung un-
glinstiger als der einer Gasheizung. Ferner sind bei
den kleinen Oefen die Leitungs- und Strahlungsver-
luste erheblich groRer als bei einem groRBen Ofen,
weil die Oberflachen verhaltnismaRig viel groRer
sind. Unter diesen ungiinstigen Umstdnden kann
der im Versuchsofen festgestellte Verbrauch an
Unterfeuerung von 7 bis 8 % bei Steinkohle als
gering bezeichnet werden.

Zahlentafel 1 gibt Aufschlu Uber die Ausbeuten
an lialbkoks, Urteer, Benzin und Gas, die bei einer
Reihe von Probeverschwelungen erzielt worden
sind. In letzter Zeit wurden u. a. Verschwelungen
mit oberschlesischer Staubkohle vorgenommen. Da-
bei wurde ein gasarmer Halbkoks mit nur 10%
fluchtigen Bestandteilen erzielt, der sich vorziglich
als Reduktionsmittel in Zinkdfen eignet, wie durch
Verwendung des Halbkokses im GroBbetrieb fest-
gestellt wurde. Im Gegensatz dazu wurde bei einem
anderen Versuch mit &hnlicher oberschlesischer
Kohle ein hoher Gehalt an fliichtigen Bestandteilen
verlangt, da der Halbkoks der gasreichen, schlecht
backenden oberschlesischen Kokskohle als Magerungs-
mittel zugesetzt werden soll. Der Schweiversuch
lieferte in einwandfreiem Betrieb einen Halbkoks
mit etwa 15 % flichtigen Bestandteilen.

Der oben erwdhnte umlaufende Teerwascher
wurde erst nachtréaglich in die Kondensation einge-
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Zahlentafel 1.
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Versuchsergebnisse des Schweiofens Bauart Meguin.

Gewaésch. Steinkohle )
_ NuBkohle,  Staub- Forder- Chile- Glanz- P Braun-  Braun-
Staub ) Kkohle Kobl . Lignit
Eigenschaften und Bestandteile kohle, Stein- oble nische kohle kohle kohle
Steinkohle _ <ONe Poln. Stein- Steier-  Steier-
oberschi, OPETSCM! operschl. westfalen  kohle mark mark 5 _pHessen O.-Hessen
. Rohkohle:
Oh. Heizwert WE/kg 6108 6259 6719 6708 7125 5710 4226 2276 2767
W asser 7,46 6,95 5,75 5,20 10,4 9,60 27,65 61,8 56,8
Koksausbeute : . 61,8 65,08 66,32 64,84 57,25 56,07 38,45 17,65 16,76
Flucht. Bestandteile 0/0 30,74 2797 27,93 2996 3235 34,33 33,90 2055 = 2643
ASChE....ieeee % 9,95 9,48 10,14 12,46 3,0 11,18 7,85 4.45 433
Ausbeute fir je 100 kg der Rohkohle:
Halbkoks . . . . . .. % 70,5 69,5 72,66 71,0 70,0 65,0 45,2 20,4 16.8
Urteer wasserfrei % 9,6 10,2 8,84 7,30 9,8 6,2 45 75 7’4
Schwel_g AS s m3 8,5 17,8 9,95 123 8.1 138 7.85 188 23'5
Gasbenzin emm3 51 70 39 51 28 i 15 i b
F'albkoks
Ob. Heizwert wasserfrei
WE/kg 6690 6588 6982 5800 7592 6129 6263 6237 5945
W_fasser .................. R % 1,4 28 6,3 35 3,2 4,25 9 19 18
Fliieht. Bestandteile % 14,2 7,59 11,0 9,0 17,5 12,2 17,7 89 186
ASChE % 13,2 16,23 14,2 19,8 10,5 18,57 15,2 20,1 20:48
) ) Schwelgas:
Mittl. unterer Heizw. WE/kg 5950 |5200 |5780 |5490 |5741 | 4790 |3360 |3930 | 3650
W asserfreier Urteer:
Staubgehalt.....ccceoeee. % e [ 127| 0481 08 I 0921 - I 23 [ 0541 17

baut. Die Trennung des Teeres vom Wasser erfolgte
friher ohne Schleuderwascher infolge des geringen
Staubgehaltes des Teeres nicht schlecht, wenn das
spezifische Gewicht des Teeres nicht zu nahe an das-
jenige des Wassers herankam. Im letzteren Falle
war die Trennung unvollkommen. Der Einbau des
Teerwaschers hat sich gut bewé&hrt, wie aus den
Analysen der Zahlentafel 2 hervorgeht.

Zahlentafel 2. Verteilung der Kondensate
in Teerwascher, Rohrenkihler und Oel-
abscheider.

Kohlensorte w;:cer:er %?mg? sgr?el?cli)ér
Ruhrkohle:
Spez. Gewicht des Kon-
densats ..o 1,085 0,905 0,922
Unter 200° siedende An-
teile 43 % 525% 46,0 %
Niederschles. Stein-
kohle:
Spez. Gewicht des Kon-
densats ... 0,983 0,842 0,862
Unter 200° siedende An-
teile 45% 750% 69,0%
Chilenische Stein-
kohle:
Spez. Gewicht des Kon-
densats ... 0,943 0,919 0,838
Unter 200° siedende An-
teile o 42 % 385 % 73,5 %
Hessische Braun-
kohle:
Spez. Gewicht des Kon-
densats ... 0,995 0,908 0,931
Unter 200» siedende An-
teile 47% 450% 36,0 %

Die im Teerwascher, Rohrenkihler und Oelab-
scheider ausfallenden Kondensate sind fir sich auf-
gefangen und untersucht worden. Sowohl die Siede-
analysen als auch die spezifischen Gewichte zeigen,
daR eine gute Trennung der hochsiedenden Bestand-
teile von den leichten Oelen stattgefunden hat. Der
Teer aus dem Teerwascher wird oberhalb des Tau-
punktes des Gases abgeschieden und ist daher prak-
tisch wasserfrei. Die leichten Oele aus R6hrenkuhler
und Oelabscheider trennen sich von dem Wasser
in scharfen Linien und enthalten daher nur Spuren
von Wasser.

Durch die geringe mechanische Beanspruchung
der Kohle in der Trommel infolge der gleichméRigen
Beforderung durch die Schnecke, verbunden mit der
Zusammenpressung der Kohle durch die Fliehkraft,
wird eine Verdichtung des Halbkokses bewirkt. Die
anfallenden groberen Koksstiicke eignen sich ohne
weiteres fir Hausbrandzwecke, Kesselfeuerungen,
Gaserzeuger und dahnliche Zwecke. Die Festigkeit
des Halbkokses hdngt naturgemdl von der Back-
fahigkeit der Kohle ab. Nichtbackende gasreiche
Kohle kann nur einen feinen Halbkoks ergeben,
dessen KorngroRe von der KorngrofRe der auf-
gegebenen Kohle abhéngt. Die Siebprobe eines
Halbkokses aus einer wenig backenden oberschle-
sischen Feinkohle mit 31 % flichtigen Bestandteilen
ergab folgende Korngrdofen: 0 bis 4 mm = 20 %,
4 bis 20 mm = 22 %, lUber 20 mm = 58 %.

Fir die Gite des Urteers ist besonders wichtig,
dal keine nachtraglichen Zersetzungen der gebil-
deten D&mpfe eintreten und der Teer mdglichst
staubfrei gewonnen wird. Wahrend bei den liegenden
Trommeln nur etwa ein Drittel der inneren Trommel-
flache mit Kohle bedeckt ist und eine Berlihrung
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der Schwelgase mit der heilen Trommelwand gar
nicht zu vermeiden ist, treten beim Meguin- en i
Gase aus der Kohle durch die in der inneren Trom-
mel angeordneten Locher sofort in den Hohlraum
Uber und sind dadurch der Einwirkung der Heizgase
vollstandig entzogen. Eine nachtragliche Zersetzung
der Teerdampfe ist daher ausgeschlossen. Der Erfolg
dieser Abfuhrung der Gase zeigt sich darin dal die
Teerausbeute aus Steinkohle im Drehofen der t leo-
retischen im Aluminiumschweiapparat von bischer
entspricht oder dieselbe noch Ubertrifft, und dal der
Urteer viel Benzin und leichte Oele enthalt Die
Staubentwicklung wird durch die gunstige buhrung
der Kohle praktisch vermieden und ein Urteer ge-
wonnen, der bei Steinkohle héchstens 1% und bei
Braunkohle bis zu 2% Staub enthdlt. Dabei ist zu
beriicksichtigen, da Staubabscheider nichtvorhanden
sind, und Dickteer, der einen groBen Teil des Staubes
enthalten kénnte, nicht anfallt. Die Schwierigkeiten,
die sich bei liegenden Trommeln durch die Staub-
bildung ergeben, sind bekannt.

Weiter ist es in diesem Ofen erstmalig gelungen,
staubformige Steinkohlen und erdige Braunkohlen zu
verarbeiten. Bei einigen liegenden Trommeln erwies
sich die Verschwelung dieser Kohlen als praktisch un-
durchfihrbar, weil die Staubentwicklung derartige
Verstopfungen in der Gasabsaugeleitung hervorriel,
dal die Aufrechterhaltung eines Dauerbetriebes un-
maoglich wurde. Wenn sich auch der Staub bei be-
stimmten Temperaturen auf elektrischem Wege aus
dem Gase trocken ausscheiden l&4Rt, so durfte doch
stets eine Anlage, die das Uebel vermeidet, einer
solchen vorzuziehen sein, die das Uebel erst durch
umsténdliche Einrichtungen beseitigt.

Auf einige Vorteile, die sich aus der stehenden
Anordnung der Trommel ergeben, soll noch kurz
verwiesen werden. Die stehende Trommel wird
nicht wie die liegende auf Biegung beansprucht, und
es ist nicht méglich, die Trommel durch zu starke
Aufgabe von Kohle zu uberlasten. Ebenso ist die
stehende Trommel gegen Ueberhitzungen unemp-
findlich.  Versuche, die absichtlich mit Tempera-
turen der Trommel bis zu 800° durchgefihrt
wurden, ergaben, daR keine Veradnderung an der
Trommel festzustellen war. Die Gefalir, da die
Trommel durch Ueberlastung oder zu starke Er-

Umschau.

Kontinuierliche Walzwerke in Amerika.

In der auch an dieser Stelle behandelten Arbeit von
Sheperdsonl) ist wohl der Vollstandigkeit halber mit
einigen Zeilen auch das Bedson-Walzwerk erwéhnt. Da
aber, von bestimmten Ausnahmeféllen abgesehen, die
heutigen kontinuierlichen Walzwerke in bezug auf gleich-
maéfRigen Querschnitt des Walzgutes Uber die ganze Lénge
sehr zu wiinschen ubriglassen, so scheint mir ein kritischer
Vergleich zwischen den kontinuierlichen Walzwerken mit
abwechselnd stehenden und liegenden Walzen — kurz
Bedson-Walzwerk genannt —und den neuzeitlichen konti-
nuierlichen Walzwerken mit nur horizontalen Walzen
angezeigt. Ich habe Draht gesehen von dem Bedson-Walz-
werk und konnte keinen Unterschied feststellen gegeniiber

i) Vgt. St. u.E. 44 (1924), S. 598/603.
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hitzung infolge Nachléssigkeit des Bedienungsperso-
nals beschadigt und unbrauchbar werden kann, ist
beim stehenden Ofen, im Gegensatz zum liegenden,
sehr gering. Die Abdichtung der Gasrdume erfolgt
durch Wassertassen, die vor den Stopfbiichsen bei
liegenden Trommeln den Vorteil vollstdndiger Dich-
tigkeit, geringen Kraftbedarfes und vollkommener
Betriebssicherheit haben. Der stehende Drehofen
kann daher mit Unterdriick arbeiten, und lastiges
Qualmen der Oefen wird beseitigt.

Zum SchluB ist noch auf die Verwendungsgebiete
des Halbkokses einzugehen, die den Hittenmann
besonders angehen. Die Staubfeuerungen haben sich
hauptsdchlich bei metallurgischen Oefen eingefiihrt,
und hierfir eignet sich Halbkoks als Brennstoff be-
sonders. Der Kraftbedarf zum Mahlen des Halb-
kokses betrdgt nur etwa den vierten Teil von dem
fir Steinkohle. Huttenwerke, die nicht im Kohlen-
revier liegen, konnen billigen, aus Braunkohlen her-
gestellten Halbkoks verwenden und sich vom Beziige
von Steinkohle und Koks unabhéngiger machen. Die
Verwendung des Halbkokses als Reduktionsmittel
in Zink6fen wurde bereits erwdhnt. Die Bedeutung
des Halbkokses als Magerungsmittel fir gasreiche
Kokskohlen zur Erzielung eines besseren Hochofen-
kokses ist erkannt. L

Hervorzuheben sind auch die Ergebnisse, die im
stehenden Schweiofen mit lignitischer Braunkohle
erzielt wurden. Die GroRversuche haben gezeigt, dal
die StickgréRe beim Verschwelen fast erhalten bleibt
und ein Halbkoks gewonnen wird, der an Aussehen
und Eigenschaften der Holzkohle nahekommt. Der
Schweiofen bietet daher die Mdglichkeit, fur die teure
Holzkohle einen billigen Ersatzbrennstoff zu gewinnen.
Die Gewinnung von sehr heizkraftigem Gas zum
autogenen Schweien und Schmieden als Ersatz
fur Wasserstoff und Azetylen und zu sonstigen
metallurgischen Zwecken findet immer mehr Be-
achtung; somit bieten sich fir das hochwertige
Schwelgas zahlreiche Verwendungsmdglichkeiten. Der
stehende Schweiofen eignet sich besonders fir die
Herstellung von hochwertigem Gas, da die Abdich-
tung durch Wassertassen vollkommen ist und die
Gefahr des Luftansaugens nicht besteht, wahrend
die Stopfbichsen bei liegenden Trommeln ein voll-
kommenes Dichthalten nicht gewahrleisten.

Draht von gewdhnlichen Drahtwalzwerken. Dagegen is
eswohl allgemein bekannt, daB der Draht von neuzeit ic en
kontinuierlichen Drahtstralen namentlich am mteren
Ende stark verbreitert ist, so daB ein Stlick als unver 'au
lieh abgeschnitten werden mufB. Diese Erscheinung wir
auf den Zug zurickgefuhrt. Da aber das Bedson-\ a z"er”™
wie jede kontinuierliche StraBe auch mit Zug ar ei el
muf} und diese unangenehme Erscheinung mit dem rei e
ren hinteren Ende nicht zeigt, so mussen Ursachen bei de
neuzeitlichen kontinuierlichen Walzwerken eine o
spielen, die bisher nicht geniigend bekannt waren. .
zeigt Abschnitte von Walzstaben, welche kontinuier ic

nur horizontalen Walzen erzeugt wurden. | ist aus
Anfange, Il ausder Mitte und 111 aus dem Ende herausg -
schnitten. — Es ist immer die gleiche Erscheinung.
fang voll, Mitte leer und Ende wieder voll. Ich e

mir diese Erscheinung wie folgt: Durch den Drall wir
Stabquerschnitt schief und legt sich auch sc ie |
folgende Kaliber — gibt also eine groRBere Brei ung.
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Dazu kommt, daB die mittlere Auflauflinie A—B des
mit Drall versehenen Walzstabes mit der Linie B—C
welche senkrecht zur Walzenachse ist, einen Winkel a
bildet (vgl. Abb. 2). Es ist aber eine bekannte Tatsache
dal ein solcher schief angesteckter Walzstab seitlich zu
wandern anfangt, d. h. die obere Flache des Whlzstabes
wirde nach rechts und die untere nach links wandern.
Der Stab wirde also nach Querschnitt I auBer der durch
den Drall hervorgerufenen Verdrehung noch unter dem
Einflisse eines Drehmomentes im Sinne des Uhrzeigers
stehen, was eine verstarkte Breitung bedingt.

Die Sache andert sich aber sofort, sobald der Zug
beginnt. Der Walzstab wandert dann unter dem Einflisse
der Komponente P mit der oberen Flache nach links, und
der ganze Stab steht unter der Wirkung eines Linksmo-
mentes (Schnitt 11) und wird im Kaliber aufgerichtet,
was eine verminderte Breitung bedingt. HOrt der Zug am
hinteren Ende auf, so beginnt wieder Rechtsdrehung wie

X >«

Abbildung 1.

am Anfange, d. h. verstarkte Breitung. — Durch diese
Ueberlegung, welche tbrigens durch einfachste Versuche
nachgeprift werden kann, erklért sich die bekannte Tat-
sache, daB man im allgemeinen kontinuierlich keinen
gleichméRigen Querschnitt auf die ganze Lange walzen
kann. —Nur in Fallen, bei denen die geschilderten polaren
Stabschwankungen unméglich sind, z. B. SpieBkant in
Quadrat oder diinneres Flach in Stauchkaliber, bekommt
man gleichméafRigen Querschnitt.

Daneben kommen aber auch reine Zugerscheinungen
in Frage, welche den Walzstab recken. Mit diesem Falle
hat man es zu tun, wenn der Walzendurchmesser im Ver-
haltnis zur Stabdicke grof und daneben das Kaliber
aulerdem rauh ist. Man hat also bei dinneren Stdben
zwei nachteilige Ursachen fir ungleichméflige Walzung
und erzielt in diesen Féallen auch die schlechtesten Ergeb-
nisse. Da das Bedson-Walzwerk ohne Drall und mit
dunnen Malzen arbeitet, so ist seine walztechnische Ueber-
legenheitgegeniiber den neuzeitlichen kontinuierlichen Walz-
werken verstandlich. Ich stehe daher auf dem Stand-
punkte, daf die kontinuierlichen Walzwerke mit Ein-
fuhrung der Drallvorgange walztechnisch verschlechtert
wurden. Da es aber wirtschaftlich von gréfiter Bedeutung
ware, die Fertigwalzung kontinuierlich zu machen wegen

Querschnitte von Walzstaben kontinuierlicher StraRen.
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der damit maoglichen hoheren Endwalzgeschwindigkeit
und der damit zu erzielenden gréBeren Leistung, so schlage
ich fir kontinuierliche Fertigwalzwerke das Bedson-Walz-
werk vor, aber mit vereinfachtem Antriebe, indem die
letzten Geruste elektrischen Einzelantrieb mit Drehstrom-
motoren ohne Schlupf erhalten. Die Geruste sind dann
elektrisch gekuppelt bei gleichzeitiger Anwendung dinner
Walzen, da die sich ergebenden hohen Umdrehzahlen bei
einfachem direktem Antriebe maéglich sind. Auf diese
Weise lassen sich groBe Fortschritte durch Erzeugungs-
steigerung und durch Verbesserung bestehender kontinu-
ierlicher FertigstraBen erzielen.

Ant. Schopf, Dusseldorf-Grafenberg.

Festigkeit und Materialprifung.

Unter dieser Ueberschrift gibt P. Ludwik1) einen
Ueberblick Uber die derzeitig wichtigsten Belange des
Materialprifwesens. Die Abhandlung zeigt die Eigenart
Ludwiks, in wenig Worten dem Leser sehr Vieles und Nach-
denkliches zu sagen, in ausgepragtem MaRe. Als roter
Faden zieht sich durch die Betrachtung die Unterschei-
dung zwischen Forménderungswiderstand und Form-
anderungsfahigkeit.

Ludwik erértert zuerst Zugdiagramm und Kurve der
effektiven Spannungen. Die physikalische Bedeutung der
Zugfestigkeit einschniirender Stoffe wird hierbei als die
eines mittleren Forméanderungswiderstandes herausgestellt,

x| der mit der wirklichen Zerreil3festigkeit

(Kohésion) in keinem unmittelbaren Zu-
sammenhange steht. Gleiches — namlich

Abbildung 2. Vorgange bei
einer Drallfihrung.

ein mittlerer Forméanderungswiderstand — wird auch
durch Eindruckhéarteproben gemessen. So ist es
begreiflich, daR bei einschniurenden Stoffen innerhalb
gleichartiger Materialgruppen Zugfestigkeit und Eindruck-
hérte in einfacher Beziehung stehen.

AnschlieBend kommt Ludwik auf die Uberragende
Bedeutung der FlieBgrenze als der wichtigsten Wert-
ziffer des Zugversuches zu sprechen und berihrt auch ihre
nahere Beziehung zu den bei flacheren Eindriicken ge
wonnenen Hartewerten. In gewissem Sinne kann die
FlieR- oder Streckgrenze als die Harte des ,,urspringlichen*
Metalles aufgefal3t werden, die bei fortschreitender Strek-
kung und Kaltbearbeitung ansteigt. Bei dehnbaren Me-
tallen laRt sich die Streckgrenze durch Kaltbearbeitung
nicht nur — wie gewdhnlich angenommen wird — bis zur
Zugfestigkeit, sondern noch viel hoher heben, so daf der
Zugfestigkeit auch in dieser Richtung keine Bedeutung
als Grenzwert zukommt.

Es waére zu begriBen, wenn Ludwik seine Erdrterung
des Zugdiagramms noch durch ein Eingehen auf den aller-
dings in der Kurve der effektiven Spannungen ver-
schwindenden, aber beim Zerreiversuch immerhin sich

J) Z. V. d. I. 68 (1924), S. 212/4.
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aussprechenden ,Grenzcharakter® der Zugfestigkeit er-

ganzen wurde®u A Forméanderungsfahigkeit fir die

dynamische Untersuchung des Materiah, - bei
StoRbeanspruchung ist fir die erucnge ahr mchnd
ertragbare Héchstlast, sondern der zum Bruch no
Aufwand malgebend - veranschaulicht Ludwik an Hand
eines Beispiels®von viergleichstoffigen, aber verschieden ge-
formten Probestaben, das ihm zugleich Gelegenheit gibt,
die Wirkung der Kerbe zu erértern.

Den bei den neueren Kerbschlagversuchen in
Vordergrund getretenen EinfluR der stofgeschwindigkeit
eridart Ludwfk durch die auch bei den festenKorpern
bestehende Abhéngigkeit der inneren
Schubwiderstandes, den der Korper bleibendenJ orm
&nderungen entgegensetzt, von der FlieRgeschwindigkeit.
Wahrend bei Fliussigkeiten (bei gleicher TemperatuG beii e
GréRen einander proportional sind, ist bei MetaUen diese
Beziehung logarithmisch. Mit zunehmender "m mide
rungsgeschwindigkeit missen daher auch die *orm
anderun”swiderstinde mehr oder weniger zunehmen,
ist die Kohdsion im Verhéltnis zu den Schubwiderstanden
geniigend groB, so wird kein Bruch eintreten, der Stoff
frscheint s'chmeidig. Ueberwiegen jedoch bei grofRer
Geschwindigkeit die Schubwiderstande, so erfolgt, zufolg
ortlicher Kohésionsiliberschreitung ein vorzeitiger: Bru

Aus der Zunahme der inneren Reibung geht
mittelbar hervor, daB auch die FlieBgrenze abhéngig sein
muB von der Forméanderungsgeschwindigkeit

Bei der anschlieBenden Besprechung des Welterschen
Verfahrens zur Bestimmung der ,,Schlagelastizita
von MetaUen und Legierungen weist Ludwik u. *darauf
hin, daR bei diesem Verfahren die ersten meRbaren ble be
den Formanderungen auftreten, nachdem fast die ganze
Schlagarbeit durch das elastische Arbeitsvermdgen der
Probe aufgezehrt ist. Weiter miRt also den EinfluR der
Formé&nderungsgeschwindigkeit auf den Forméanderungs-
widerstand eigentlich mehr im rem elastischen Bereich.
Nach bisherigen Anschauungen erfolgen aber solche rem
elastischen Formanderungen ganz unabhangig von der
Forménderungsgeschwindigkeit, da ja keine inneren
Reibungen auftreten. , ,

Besonders eingehend behandelt Ludwik dann das
Verhalten der MetaUe bei oft wiederholten Bean-
spruchungen. Ludwik lehnt die heute noch vor-
herrschende Anschauung, daB bei jedem Spannungswechsel
das Metall sich ein wenig bleibend deformiert, solange
bis das Arbeitsvermdgen des Stoffes voUig erschopft ist,
ab Denn hiernach muRten sich einerseits mit zunehmender
Ermidung die Formanderungsdiagramme im Sinne zu-
nehmender Kaltbearbeitung verandern, und anderseits
unter sonst gleichen Umstdnden ein viel dehnbareres
Metall auch viel langsamer ermiden als ein sprdderes.
Beides geschieht jedoch nicht. Wie Ludwik an Dauer-
versuchen mit Aluminium, Kupfer, Eisen und Stahl zeigen
konnte, bewirken die jeden Wechsel begleitenden oft sehr
betrdchtlichen bleibenden Forménderungen keine Ver-
festigung, sondern eine allméhlich fortschreitende Geflige-
lockerung. Je héarter das Metall ist, einen um so groReren
W iderstand setzt es diesem ,,Auswackeln“ entgegen. Fir
die Widerstandsfahigkeit eines Metalles gegen oftmals
wechselnde Beanspruchungen ist also neben der Gefiige-
beschaffenheit hauptsdchlich der Forménderungswider-
stand (FlieBgrenze, Harte), nicht aber die Formanderungs-
fahigkeit (Schmeidigkeit) maBgebend, und ein groRes
Arbeitsvermdgen bietet keinerlei Sicherheit gegen einen
Ermidungsbruch.

Kerbwirkungen sind bei sehr oft wechselnder Bean-
spruchung ganz besonders geféhrlich; wesentliche Milde-
rungensolcher Kerbwirkungensind durch P oberen des Kerb-
gruhdes zu erreichen. JE Moser.

Die niedrige scheinbare Elastizitatsgrenze von abge-
schrecktem und kaltbearbeitetem Stahl.

In einer ausgedehnten Abhandlung sucht L. Alitchi-

sonl) dieses Verhalten des Stahles in beiden Zustadnden

) Iron and Steel Institute.
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auf &hnliche Ursachen zurickzufihren. Als Werkstoff
fur die Versuche an abgeschrecktem Stahl benutzte er
Nickel-Chrom-Stahle nach Luft- bzw. Oelhértung, fir
die Versuche an kaltbearbeitetem einen Kohlenstoff,
stahl mit 0,66 % C, der méglichst weitgehend kalt-
gezogen bzw. kaltgewalzt war. In beiden Versuchsreihen
wurde der Stahl in gehédrtetem Zustande und nach halb-
stindigem Glihen bei Temperaturen, die von 100 zu
100 3 bis 600 0 gesteigert wurden, geprift. Die Kurven
der Proportionalitdtsgrenze, der Beanspruchungsspan-
nun» (proof stress, nach Uebereinkommen als die Span-
nung festgelegt, unter der bei 15 sek Einwirkung 0,1 %
bleibende Dehnung erzielt wird) und der Zugfestigkeit
sind in Abb. 1 und 2 wiedergegeben. Danach steigt die
Proportionalitditsgrenze mit wachsender Anlatempe
ratur zundchst stark bis zu einem Hdchstwert und fallt
bei den hdheren Temperaturen etwa proportional der
Zugfestigkeit zu niedrigeren Werten. Sie nimmt einen
unabhéngigen Verlauf von den beiden anderen Eigen
schéaften. Wie ersichtlich, bedeutet die niedrige Lage der
Proportionalitdtsgrenze keineswegs einen besonders ge-
ringen Widerstand gegen bleibende Verformung, da das
Verhdltnis von Beanspruchungsspannung zu Zugfestig-
keit ~unabh&ngig von der AnlaBtemperatur ist.

- Zugfestigkeit

100

\ wo

1100 v ° \

20

Abbildung I'u. 2. Aenderung der mechanischen Eigenschaften
abgeschreckten Stahles kaltbearbeiteten Stahles in

Mehrere Tage hindurch ausgedehnte Gluhungen bei 1000
vermdgen bei abgeschrecktem Stahl anndhernd den
Hdochstwert der Proportionalitdtsgrenze, dagegen bei
kaltbearbeitetem nur eine maRige Steigerung ihres
Wertes gegeniber dem Ergebnis der halbstiindigen
Glihung herbeizufiihren.

Die Prifung der mechanischen Eigenschaften wurde
ergdnzt durch Ermidungsversuche. Nach 100000 bis
300 000 Wechselbelastungen lag bei folgender statischer
Prifung die Proportionalitatsgrenze des abgeschreckten
Stahles bei der oberen Ermidungsspannung, die des
kaltbearbeiteten Stahles lag dagegen niedriger als vorher.

Wiéhrend des Ermidungsvorganges wurd® Q
Warmeentwicklung gemessen. Der abgeschreckte Wer -
stoff zeigte keine Warmeentwicklung, wohl aber
kaltbearbeitete; sie verlor sich bei diesem, wenn er vor e
bei 400 ° ausgegliht war. \

Als weiteres Hilfsmittel zur Entscheidung der vor-
liegenden Frage wurde die Aenderung der magnetisc e
Eigenschaften und der Ldslichkeit in 10Pr°zelV®
Schwefelsaure in Abhéngigkeit von der Gluhbehandl ¢

horarkgeelzoogeern'Deutung der Versuchsergebnisse geht i
Verfasser davon aus, daR der Stahl in den bei en ul\,
suchten Behandlungsformen sich in einem ins a
Zustand befindet. In dem kaltbearbeiteten Stahl |
durch dieVerformung eine weitgehende Gefugeverwnr b
hervorgerufen. Diese Instabilitdt kann das ®
durch Strukturédnderung, d. h. Rekristal Isa io
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seitigen. Diese setzt oberhalb 450 0 ein. Bis dahin be- : o . o .

- ] S . : Die niedrige Proportionalitatsgrenze in abge-
halt der Stahl die hohe Zugfestigkeit, die das sichtbare  .jrecktem undg kaltbegrbeitetem S?tahl beruht aiqso
Zeichen der Kaltbearbeitung ist. Die Proportionalitdts-  |otsten Endes auf der gleichen Ursache.. Die geringe

grenze andert ihren Wert aber schon unterhalb des Be-
ginnes der Rekristallisation. Ihr niedriger Wert kann
also nicht mit diesem Uberwiegenden Teil der Instabilitat
verkniupft sein.

Die Erklarung fir die niedrige Lage der Proportio-
nalitdtsgrenze mag sich aus einer eingehenden Betrach-
tung der Vorgange im Ferrit wahrend der Kaltbearbei-
tung ergeben. Die plastische Forméanderung des Metalles
wird nur durch Verschiebung von Teilen der Kristallite
auf ihren Gleitflaichen ermdglicht. Nach der Theorie
Beilbys bildet sich dabei auf den Gleitebenen amorphe
Substanz. Diese hat das Bestreben, wieder in den Kkri-
stallisierten Zustand Uberzugehen, welches durch Tem-
peraturerhéhung gefordert wird. Die niedrige Pro-
portionalitatsgrenze. beruht auf der Leichtigkeit, mit
der weiteres Gleiten auf den durch die vorherige Be-
arbeitung entstandenen Gleitflaichen stattfindet. Mit
dem fortschreitenden Uebergang von amorphem Metall
in kristallisiertes bei der Erhitzung heilen die Gleit-
ebenen aus; die Proportionalitatsgrenze steigt und nimmt
den Wert des kristallinen Teiles des beanspruchten
Stahles an. Es ist leicht ersichtlich, daB die Anwesenheit
vieler ungeheilter Gleitflachen eine niedrige Ermidungs-
grenze bedingt, und daB Ermidungsbeanspruchung die
Ausheilung der Gleitebenen und somit eine Erh6hung
der Proportionalitatsgrenze nicht beglnstigt.

Der durch Abschrecken gehé&rtete Stahl befindet
sieh in zweifacher Hinsicht in einem instabilen Zustande.
Einerseits ist der Zerfall des Austenits in die bei Raum-
temperatur stabilen Phasen durch die groRe Abkihlungs-
geschwindigkeit unterdriickt worden; anderseits sind da-
durch erzwungene mechanische Bedingungen geschaffen.

Wahrend des Anlassens wandelt sich Austenit in
Martensit und Sorbit um. Austenit und Martensit be-
sitzen eine niedrige, Sorbit eine hohe Proportionalitats-
grenze. Sorbitisches Geflige ist aber keineswegs ent-
scheidend fur eine hohe Proportionalitatsgrenze, denn
durch langes Anlassen bei 100 0 wird auch ohne Zerfall
des Austenits eine hohe Proportionalitatsgrenze erreicht.
DaR der Austenit sich nicht umwandelt, geht aus dem
unverénderten Wert der Zugfestigkeit und der magneti-
schen Permeabilitat, die vorziglich eine konstitutionelle
Eigenschaft ist, hervor. Wohl aber wird &hnlich wie bei
dem kaltbearbeiteten Stahl die Koerzitivkraft starker
beeinfluBt. Somit scheidet die konstitutionelle Aende-
rung fir die Erklarung der niedrigen Lage der Pro-
portionalitatsgrenze aus.

Wie hei dem kaltbearbeiteten Stahl kann dagegen
eine Erklarung dieser Erscheinung in dem mechanischen
Zustand des abgeschreckten Stahles gefunden werden.
Austenit besitzt ein kleineres spezifisches Volumen als
seine Zerfallsprodukte. Es ist nicht unwahrscheinlich,
dal Austenit bei Raumtemperatur nur unter innerem
Druck bestehen kann. Die martensitischen Gefligeteile
Uben Druck auf den Austenit aus, weil sie ihn an der
Ausdehnung und Umwandlung hindern, wodurch der
Martensit seinerseits gedehnt wird. Diese wechsel-
seitigen Spannungen werden in der Hauptsache elasti-
scher Natur sein. Sie kdonnen bei Austenit, der eine
niedrigere Elastizitatsgrenze als Martensit besitzt, auch
diese Uberschreiten; es treten Gleitungen auf verbunden
mit der Bildung amorpher Substanz. Jedenfalls bestehen
im Werkstoff irgendwie geartete Spannungen, derent-
wegen ein weiteres Gleiten leicht eintreten kdnnte; die
Proportionalitédtsgrenze liegt tief. Bei langem Anlassen
auf 100 0 heilen die Gleitflachen aus; die Proportionali-
tatsgrenze steigt. Im selben Sinne wirken Ermidungs-
beanspruchungen. Diese Erklarung steht im Einklang
damit, daB sich bei der angegebenen Anlalbehandlung
keine Anzeichen fur eine konstitutionelle Aenderung
finden. Sie wird gestiitzt durch die Tatsache, da Stabe
abgeschreckten Stahles, von denen vorsichtig die AuBen-
teile entfernt sind, eine hdhere Proportionalitatsgrenze
als die vollen Stabe zeigten, da sich damit der im Innern
der Probe herrschende Druck veréndert.
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Wirksamkeit des langen Glihens bei 100 0 im Falle des
kaltbearbeiteten Stahles und der nachteilige Einfluf? der
Ermidungsbeanspruchung auf diesen, dagegen die gln-
stige auf den abgeschreckten Stahl wird auf den Grad
der Verformung in beiden Zustédnden des Stahles zuriick-
gefihrt. Der kaltbearbeitete Stahl hat eine starke
plastische Forménderung erlitten, wahrend sie bei dem

abgeschreckten Stahl in der Hauptsache elastischer Art
sein wird. . Koster.

Ueber elektrische Erscheinungen am Elektrostahlofen.

Edward T. Moore fihrte eine Versuchsreihe durch
zur Aufklarung elektrischer Erscheinungen am Elektro-
ofen bei der Halcomb Steel Co. in Syracuse N. Y., wo ein
6-t-Heroultofen zur Verfugung standl). Besonders be-
merkenswert waren Aufnahmen von Oszillogrammen und
von Lichtbogenphotographien. Fur erstere wurde ein
neuartiger Oszillograph der Westinghouse Electric and
Manufacturing Co. verwendet mit einer Gluhlampe bei
Ermdglichung von mehreren hundert Aufnahmen am
Tage. Die Lichtbilder wurden mit einer Sonderkamera
hergestellt mit Belichtungsméglichkeit von 17600 sek;
jede Platte hat 22 Aufnahmen. Leider erstrecken sich
die Versuche nur auf drei Schmelzungen, so dal nicht
immer vollkommen sichere Schlisse mdglich erscheinen.

Die Oszillogramme, die hoch- und niederspannungs-
seitig aufgenommen wurden, zeigten folgende Eigentiim-
lichkeiten:

1. Fast alle Kurven hatten mehr oder weniger starke
Hochfrequenzerscheinungen (bis etwa 5000 Perioden),
auf die das Ab- und Zuschalten der primérseitig angeord-
neten Drosselspule keinen EinfluR zu haben schien.

2. Das Oszillieren tritt nicht immer bei allen drei
Kurven des Netzes auf, manchmal nur bei zweien, was
fur die Sekundérseite dadurch erklart wird, dal von den
drei Elektroden in Sternschaltung eine die Schlacken-
decke abstof3t, wahrend unter den beiden anderen oszil-
lierende Schlackenspritzer gegen die Elektrode aufsteigen.

3. Bei fast allen Stromkurven sind starke Unstetig-
keiten vorhanden in der Nahe der Nullinie, woflr folgende

. Erklarung dient: Eine bestimmte Spannung ist zur Auf-

xechterhaltung des Lichtbogens erforderlich, unterhalb
welcher der Strom auf Null sinkt. Anderseits ist infolge
der lonisation der Gase ein geringer ,,thermo-ionischer*
Strom vorhanden, unter dessen Wirkung der Nullwert
des Stromes erst auf der anderen Seite der Nullinie erreicht
wird; der Nullwert bleibt so lange erhalten, bis wieder
genliigend Potential zur Lichtbogenbildung erreicht ist.

4. Das Zu- und Abschalten der Drosselspule hat auf
den Ausgleich der Kurven teilweise keine Wirkung, teil-
weise sogar eine der erwarteten entgegengesetzte, indem die
Kurven ohne die Drosselspule ausgeglichener sind; nur
primérseitig scheint das Zuschalten der Drosselspule auf den
Ausgleich der .Stromkurven und die Dampfung der Hoch-
frequenzerscheinung wesentlich verbessernd zu wirken.

5. Bei kurzgeschlossenem Netz durch Einsenken der
Elektroden in das Bad unter Beobachtung derndtigen \VVor-
sichtsmaliregeln fur die Dauer von 7 sek ergab sich ein
allméahliches Ansteigen des KurzschluRstromes bis auf
das 3,66fache des Normalstromes, entsprechend einer
Reaktanz von 35 %, davon 5 % in den Transformatoren
und 30 % in den Sekundarleitungen und im Ofen.

Die gleichzeitig mit den Oszillogrammen durch-
gefihrten photographischen Aufnahmen des Lichtbogens
gegen Ende der Einschmelz- oder zu Anfang der Raffina-
tionsperiode bei hoher Lichtbogenspannung zeigten:
1. Der Abstand zwischen Elektroden und dem Bade ist
nur gering, im Hdochstfall rd. 20 mm. 2. Das Aufspritzen
der Schlacke ist deutlich sichtbar. 3. Die Stellung des
Lichtbogens zur unteren Elektrodenflache wechselt stets
entsprechend dem augenblicklichen Abbrennen der Elek-
trode an der jeweiligen Stelle des Lichtbogens.

J) Association of Iron and Steel Electrica! Engineers 5
(1923), S. 529/82.
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Au=den Ergebnissen der Versuche sei weiter erwahnt:
Obgleich die UngleichméRigkeit der
Ofen bhis zu-21% _steigt, wird de®°Je°f D
nicht beeinflult; ein gewisser Ausgleich kann,
den durch ein weiteres Zuschalten eines Verbrauchers
dasselbe Netz. Wahrend der héchste KurzschluRstrom
als 3,66mal Normalstrom festgestellt wurde,
Oszillogramme nur einen Hochstwert von
Strom  Di™Hochfrequenz der Oszillogramme erreicht
einen Héchstwert von ungefahr 5000. Die Strom*
zeigen teilweise starke Verzerrungen. eso
nungserscheinungen wurden nicht eo
die Primérdrosselspule von nur 3 % wird der
und die Hohe der Belastungsspitzen erniedrigt, die Strom
kurven erscheinen manchmal ausgeglichener. Der Kratt
faktor ist beim Einschmelzen hoher (90) als beim Raffi-
nieren (88V also sehr gunstig, »er Ofentransformator
soll eine innere Reaktanz von 5 % haben. Ein Mehr so
durch eine dufere Drosselspule mit Anzapfungen err
werden; deren Bemessung soll bei Stromen von 25 Ptenod«
groBer sein als bei Stromen von 60 Perioden. Ohne er-
sichtlichen Grund wird die Zustellung von emer Blektrwle
starker als von den beiden anderen angegriffen, eine E
scheinung, der man durch weniger Stromzufuhr zu der
betreffenden Elektrode entgegenwirkt. Dadurch,
man die Elektroden im Ofenzentrum enger zusammen
anordnet, kann man den Krafteinsatz erh6hen ohne
Gefahr gréRerer Beschadigung der Zustellung, wodurch
die Schmelzungsdauer wesentlich verkirzt werden kann.
Je groRer die Kraftzufuhr in einem Ofen ist, um so groBer
sind die StoRe und Fluktuationen, um so mehr muB die
Reaktanz und Drosselung erhdht werden zur Verhinde-
rung von Stérungen im Kraftwerk. Nach amerikanischen
Erfahrungen ist fur einen 25-t-Ofen bei festem Einsatz
und 25 Perioden 4500 kVA richtig und bei flussigem
Einsatz in einem 40-t-Ofen 3300 kVA. Bei 60 Perioden
ist fur festen Einsatz 15t nicht zu Uberschreiten, wahrend
bei flissigem Arbeiten 40-t-Oefen noch glinstig sind.
25-Perioden-Strom erzeugt in dem Leitersystem weniger
Impedanz als ein 60-Perioden-Strom, so daR im ersteren
Falle mehr Drosselung erforderlich ist. Wahrscheinlich
reiBt der Lichtbogen bei 60 Perioden weniger leicht ab
als bei 25 Perioden, weshalb die Schmelzungsdauer kirzer
und der Kraftfaktor hoher ist. Ein Lichtbogen von
60 Perioden soll die Zustellung weniger angreifen als einer
von 25 Perioden. Der Kraftfaktor steigt bei Ueberlastung
und KurzschluB. Die Kraftfluktuationen werden durch
die- Reaktanz im Stromkreise und durch die Ofenbelastung
beeinfluBt, wobei es gleichgultig ist, ob ein 1000-kVA-
oder ein 2000-kV A-Transformator verwendet wird. Kurz-
schlisse kommen wéhrend des Einschmelzens selten bei
allen drei Elektroden gleichzeitig vor. Das Kraftwerk
wird hierdurch nur beeinfluft, wenn die Ofenbelastung
50 und mehr Prozent der Leistungsfahigkeit desselben
betragt. Schaltinstrumente und Leitungen sollen nach
der im Transformator moglichen Leistungshhe bemessen
werden, nicht nach der Ofenleistung. Wenn auch der
KurzschluBstrom das 3,66fa,che des Normalstromes ist,
so genugt das 2fache. Kihlwassermessungen fir Elek-
trodenhalter und Kihlringe ergaben einen Verlust von
rd. 56, 65 und 50 kW st bei einem Gesamtverbrauch von
5400, 5190 und 3550 kWst je Schmelzung. Elektroden-
schnellregelung bietet den Vorteil schnellster Wieder-
herstellung des Lichtbogens, entsprechender Verkirzung
der Schmelzungsdauer und Erhohung des Kraftfaktors.
Der Widerstand der Elektroden kann im Nippel mehr
als dreimal groBer sein als auf dem ganzen Querschnitt;
ward die Elektrode auBerdem sehr hoch gefaBt, so kann
der kW-Verlust auf 20 % der Gesamtbelastung steigen,
wahrend 10 % als Mindestwert gilt.

®c.®™ng. K. Dornhecker.

ielt wer-
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des Radkranzes unter Bedingungen, die denen des prak-
tischen Betriebes méglichst angepalit waren, festzustellen.
Der Radkranz wurde auf elektrischem Wege durch ein um-
gelegtes Widerstandsband in 5 bis 10 min auf 380° erhitzt,
wahrend die Nabe durch ein wassergekiihltes Rohr kalt
gehalten wurde. Mit Hilfe von 16 Thermoelementen aus
Kupfer-Konstantan, die an verschiedenen Stellen der Rad-
scheibe angebracht waren, wurde die eintretende Er-
warmung gemessen. Gleichzeitig wurde mit Hilfe von je
5 Marken, die auf horizontalen und vertikalen Radien in
Abstdnden von je 25 mm angebracht waren, die hei der
Erwdarmung und Abkihlung eintretenden L&ngendnde
rungen und Spannungen ermittelt.
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Abbildung 1. Art und Verteilung der Spannungen In Eisenbahn-

W agenradern.

Die Art der Spannungen und die Lage der Hochst-
spannungen geht aus Abb. 1 hervor. Infolge der Er-
hitzung des Radkranzes tritt eine Verschiebung der
Nabe gegeniber dem Radkranz ein, wodurch Span-
nungen in der Radscheibe hervorgerufen werden. Beim
erstmaligen Erhitzen neuer Réader treten in der Néahe
des Radkranzes auf der einen Seite Zug- und auf der
gegenuberliegenden Seite Druckspannungen auf. Um-
gekehrt stehen die in der Ndhe der Nabe gelegenen Teile
auf der einen Seite unter Druck- und auf der anderen Seite
unter Zugspannung. Bei gebrauchten Rédern ist die
Spannungsverteilung dieselbe, mit Ausnahme der in der
Néahe des Kranzes gelegenen Teile, wo praktisch keine
Druckspannungen festzustellen waren. Die Hochstspan-
nung liegt etwas oberhalb der FlieBgrenze. Wiederholtes
Erhitzen neuer Ré&der rief keine weitere Steigerung der
Héchstspannung mehr hervor. -4. Pomp.

Aus Fachvereinen.

American Iron and Steel Institute.

Aufder 25. Versammlung des Institute am 23. Mai 1924
zu New York wurden folgende Vortrdge gehalten.

In einem Vortrag uber
Die Reinigung der Hochofengase
berichtete G. M. Hohl von der Bethlehem Steel Company
in Bethlehem, Pa., Uber den Stand der amerikanischen
Gichtgasreinigung. Besondere Aufmerksamkeit sehen"
man der Frage, wie die fihlbare Gichtgaswéarme, die
10 bis 12 % der gesamten Ofenwarme betragen soll, am
besten auszunutzen ist; man 148t jedoch die besonderen
ortlichen Betriebsverhaltnisse bei der I\ ahl der Reinigung
den Ausschlag geben. Die Grobreinigung erfolgt durchweg
in einer oder zwei Staubflaschen, die teilweise mit beson
deren Vorrichtungen (,,whirler”) nach den Systemen von
Brassert-W itting, Kennedy oder oybrie zur r
zeugung eines Wirbels ausgeristet sind. Die Staubflasc en
haben fast alle einen Durchmesser von ungefédhr 7,0 1M
und sind etwa 9 m hoch, die groBte Flasche ist 12 m wei -

G. K. Burgess und G. W. Quick1) stellten Untelie Grobreinigung erfolgt mehr oder weniger U era

suchungen an 19 teils neuen, teils gebrauchten Eisenbahn-
wagenradernan, um dasVerhalten der Rader beim Erwarmen

1) Techn. Pap. Bur. Stand. Nr. 235 (1923).

urch Richtungsdnderung des Gasstromes un e
Bchwindigkeitsverminderung oder auch Niedersc agen
des Staubes durch Schwerkraft oder Zentrifuga rra
Ausreichende Staubflaschen ermdglichen eine Remiguno
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von 90%; das die Flaschen verlassende Gas hat jedoch
immer noch einen Staubgehalt von 6 bis 11 g 'm3

Nach der Grobreinigung wird das Gas naf} oder trocken
vorgereimgt, auf einigen Hitten wird nur das C'owpergas
vorgereinigt, auf anderen Werken das gesamte Hochofen
gas. Cowpergas soll weniger als 0,4 g/m 3 Staub enthalten

Maschinengas nach dem Verlassen der Nachreinigung
nicht mehr als 0,03 g/m3 Die Anforderungen an den Rein-
heitsgrad der Hochofengase sind also nicht besonders
scharf. An Reinigungssystemen unterscheidet man in
den Vereinigten Staaten:

A. NaBreiniger. 1. StoRBwascher (,,impaet type*,
Millen und Steese-Ford). 2. Gegenstromwascher
(Brassert und Steinbart). 3. Rotationswascher
(Theisen und Feld).

B. Trockenreiniger. 1. Filtersystem (Kling-Weid-
lein und Halberg-Beth). 2. Reiniger mit Richtungs-
anderung, System der By-Products Recoveries Company.
3. Elektrische Gasreinigung (Cottrell).

Den Ruf, die bekanntesten StoRwascher zu sein,
genieBen die Wascher von Steese-Ford (Abb. 1) und
Miullen (Abb. 2). Beim Steese-Ford-Wascher ist der
untere Raum mit Wasser gefillt, dessen Menge durch
einen Ueberlauf geregelt wird. Das Gas tritt am Ende ein,
streicht Uber die Wasseroberflache, wird zuriickgeleitet
und verlaRt den Reiniger durch das Hauptrohr in der Mitte.
Es sind immer drei Einheiten hintereinandergeschaltet.
Bei dem Mullen-Wascher tritt das Gas oben ein, geht durch
die Rohre a und wird auf die Wasseroberflache gedrickt.
Der leichte Staub schwimmt oben, die schwereren Staub-
partikel sinken unter und werden durch das Glocken-
ventil am Boden herausgespilt. Ueber den unzureichenden
Reinigungsgrad der StoRwascher wurde in letzter Zeit
vielfach geklagt.

Der gebréuchlichste Vorreiniger ist heute in Amerika
der Gegenstromwascher. Er ist meist 20 m hoch und hat
eine lichte Weite von 3 bis 4,5 m. Die Streudusen sitzen
oben oder an der Seite, das Gas tritt unten ein und durch-
streicht nach dem Gegenstromprinzip den kunstlichen
Sprihregen. AuBer dem Stein bart-Wascher (Abb. 3)
sind alle Gegenstromwascher mit wagerecht eingebauten
Horden aus Eisen oder Holz ausgerustet, die eine weit-
gehende Verteilung des Wassers und eine gréfere Berih-
rungsflache zwischen Staub und Wasser bewirken sollen,

rei parallel geschaltete Steinbart-Wascher sind fiir die
orreinigung der Gasmenge eines 500-1-Ofens erforderlich,
jeder Reiniger hat einen Wasserbedarf von etwa 220m3
in 24 st, der spezifische Wasserverbrauch betragt rd.
,5 1/m3 Reingas. Der Staubgehalt sinkt von 4 bis 6 g
auf 0,4 bis 0,5 g/m3.

Der deutsche Zschocke- Reiniger, der als einer der
ersten auslandischen Wascher in Amerika eingefuhrt
VTif W nur kurz erwdhnt. Man sagt ihm einen zu

ohen spezifischen Wasserverbrauch bei guter Kihlung
iv ausreichender Reinigung nach. Der Brassert-
ascherl), von dem etwa 100 Ausfiihrungen in Amerika

X Siehe St. u. E. 44 (1924), S. 1111.
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im Betrieb sind, gilt fur einen der besten NaBreiniger.
Die einzelnen Hordensysteme bestehen aus je zwei oder
drei Hordensieben, die Kanaléffnungen der einzelnen
Systeme sind versetzt. Der Brassert-Wascher, dessen
kennzeichnende Merkmale und Vorziige gegeniiber anderen
Waschern aus der Beschreibung nicht recht ersichtlich
sind, ist von Walther Mathesius durch
den Einbau einer besonders vorteilhaften
Streudisenanordnung verbessert worden.
Als Einspritzwasser findet gebrauchtes
Kihlwasser Verwendung, die Bedienung
von drei Waschern kann der Pumpenwaér-
ter mit ubernehmen, so daf die Kosten fur
dieVorreinigung desgesamten Gases weniger
als 1 ct. je t Roheisen betragen sollen. Das
,,Rezeptbuch* schreibt dem amerikanischen
Konstrukteur fur die Cowpergasreinigung
eines 400-t-Ofens einen 3 m hohen Wascher
vor, bei 600 t Erzeugung soll die H6he

3,6 m sein. Der Durchmesser betragt

weg 4,5 m und gentgt fur eine Reini-

gung bis 1600 m3 in der Minute, d. h.

fur die gesamte Gasmenge eines grof3en

Ofens. Der Brassert-Wascher kommt mit

einem spezifischen Wasserverbrauch von

3,3 1/m3 Gas aus bei einem Staubgehalt
des Gases vor bzw. hinter dem Wascher von rd. 20 s/m3
bzw. 0,5 g/m3.

Von sonstigen Gegenstromwaschem werden die
Systeme von Diehl und Geisman erwahnt, ohne daR
auf eine nahere Beschreibung eingegangen wird. Alle
NaRvorreiniger sind mehr oder weniger nach dem Prinzip
von Brassert und Steinbart erbaut. Der Feld-Wascher,
ein rotierender Vertikalreiniger, ist vielfach auf reinen
Gaswerken anzutreffen; fir die Reinigung von Hochofen-
gas hat er nur ein einziges Mal Anwendung gefunden.

E ntrif

Fir die Feinreinigung zur Erzeugung von Maschinen-
gas erfreut sich der Theisen-Reiniger grofRer Beliebtheit,
weil man ihm besonders niedrigen Wasserverbrauch und
geringe Betriebskosten nachsagt; auf den hohen Kraft-
verbrauch fir den 150- bis 250-PS-Antriebsmotor wird
allerdings gleichzeitig hingewiesen. Besonders bewahrt hat
sich die Theisen-Reinigung auf einem Hochofenwerk,
dessen Gichtgase stark zinkhaltig sind.
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Die Trockengasreinigung, System
lein (Abb. 4), besitzt als kennzeichnendes Merkmal eme
Reihe von Kammern, in denen das Gas durch A
die mit feinen Stahlspanen (Stahlwolle) gef”
gefiltert wird. Sind die Matten mit Staub
wird der Gasstrom einen Augenblick abgestelibju
Matten geschittelt. Der Staub fallt in einen darunto
hegenden Trichter, aus dem er m bestimmten Zeutabstan
den abgezogen wird. Die Umleitung des Gases aus eine
tm ~r in die andere wéhrend des Mattenschuteins
erfolgt automatisch. Die i o
Weidlein, die meist aus fUnf bis neun Einheiten besteht,
reinigt auf 0,5 bis 1,0
g/m3herunter, ist also
nach unserenBegriffen
héchstens als Grob-
reinigung zu verwen-
den, in Amerika wird
sie auf verschiedenen
Huttenwerken als
Cowpergasreinigung
betrieben.
Ein neuer Trocken-
reiniger, der die Gas-
reinigung durch stan-
dig sichwiederholende
Richtungsanderung
erstrebt, ist vor kur-
zem von der By-
Products Reeove-
ries Company ein-
gefiihrt worden; sein
Anwendungsgebiet
scheint jedoch haupt-
sachlich in der che-
mischen Industrie zu
liegen, wenn auch neun
Anlagen fur Hoch-
ofengas angeblich
mit gutem Erfolg
im Betrieb sein sol-
len (Abb. 5). Die
Filterreinigung
Halberg-Beth ist
seltsamerweise in

smch

Abbildung 5.
Abbildung 3.

Steinbart-Gaswascher.
Amerika noch nicht eingefuhrt, obwohl der mit ihr er-
zielte Reinheitsgrad des Gases ihre Ueberlegenheit den
beschriebenen amerikanischen Systemen gegeniiber beweist.

Von der elektrischen Gasreinigung fur Hochofengas,
die ja auch in Deutschland der Gegenstand eingehender
Versuche und Verdéffentlichungen geworden ist, behauptet
Hohl, daB sie die Kinderkrankheiten nunmehr Uber-
wunden habe und in den praktischen Betrieb eingefiihrt
werden konne. Fir einen 500-t-Ofen sollen acht Cottrell-
Einheiten ausreichen, deren Durchmesser 2,70 m betragt
und die mit 90 Rohren von je 3 m Lé&nge und 150 mm
1 Weite ausgerustet sind. Die Gasgeschwindigkeit be-
tragt 3 m/sek, die Stromspannung 35 000 bis 45 000 V,
als Kraftbedarf sollen 3,4 W je 1000 m3 Reingas geniigen.
Im dbrigen wird auf die Veroffentlichung von N. H.
Geliertl) verwiesen.

Der von den NaBreinigern herriihrende Schlamm
enthalt rd. 45 % Eisen. Um den betrachtlichen Schlamm-
entfall (bis 15 t je Ofen und Tag) zu verwerten, hat man

*) Iron Age 113 (1924), S. 422; auszugsw. St. u. E.
44 (1924). S. 530.
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auf einem Hittenwerk acht Klarteiche von je 36 m Lange
und 12 m Breite errichtet. Neuerdings ist der Dorr-
Trockner2), Uber den ndhere Angaben leider nicht gebracht
werden, fur die Schlammverwertung erfolgreich versucht
worden. Der Schlamm wird entweder dem Hochofen
direkt aufgegeben oder vorher gesintert.

Bezeichnend fur die amerikanische Anschauung tber
die Reinigung der Hochofengase und deren Verwendung
ist die vom Verfasser vertretene Ansicht, dalR eine weit-
gehende Reinigung bis 0,4 g/m3 und darunter fir Cowper-
gas nicht mehr gewinnbringend sei, wenn die Gitterzlige
des Winderhitzers eine lichte Weite von beispielsweise

Abbildung 4. «iing-Weidlein-Gaswascher.

230 X 230 mm aufweisen und die Verwendung eines
schmutzigeren Gases gestatten. In den Anlagekosten der
beschriebenen Reinigungssysteme soll ein nennenswerter
Unterschied nicht bestehen, dagegen schreibt man den
Trockenreinigungen wegen des geringeren Kraftbedarfs
und der Wasserersparnis wesentlich geringere Betriebs-

Trockenrelniguug durch Richtungsédnderung der By-Products
Recoveries Company.
kosten zu. Der Raumbedarf der Trockenreiniger ist grofier
als bei den NaBreinigern.

Die Ausfihrungen von Hohl stellen eine zusammen-
fassende Uebersicht landlaufiger amerikanischer Ab-
fassungen Uber den Wert der verschiedenen Reimgungs-
systeme dar, ohne daB auf wiinschenswerte Einzelheiten
néher eingegangen wird; inan vermit vor allen ingen
stellenweise die Beweisfihrung durch rechnungsma i®
Belege. A- Wa3ner'

J. B. Rhodes, von der United States Navy Yard,

Washington, berichtete Uber
Die Erzeugung von Stahl fir Heeresgerat.

Der fur Kanonen und Heeresgerat benutzte Stahl ist
starken und plétzlichen Druckbeanspruchungen ausgesetzt.
Die dazu benutzten Stahlblocke missen deshal rel.J
Rissen und Springen sowie mdoglichst frei von ml
skopischen Einschlissen und okkludierten Gasen s m
Nach den bisherigen Erfahrungen hat man die v°rzl
lichsten Stéhle fir Kriegsgerat im basischen Eie roc

2) Siehe St. u. E. 44 (1924), S. 1139.
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und die nachstbesten im sauren Siemens-Martin-Ofen her-
gestellt.

Als alte Regel gilt, daB gute Schlacke guten Stahl
bedingt; deshalb ist der Elektroofen fir die Herstellung
solcher Edelstahle besonders geeignet. In diesem Ofen
kann der Stahl beliebig lange gehalten und die Schlacke
durch Temperaturerhéhung oder durch Zusatze beliebig
veréndert werden. Ferner herrscht im Elektroofen eine
neutrale oder sogar eine reduzierende Atmosphare, und
es ist leicht, Silizium und Mangan aus den entsprechenden
Oxyden zu reduzieren. Geeignete Schlacken aus basischen
Elektroofen sollen héchstens 1,0% FeO, 0,50 % MnO
und hochstens 1,25% FeO + MnO enthalten.

Im Siemens-Martin-Ofen hingegen ist die Schlacke
der Flammenwirkung ausgesetzt, wodurch Schlacke und
Metall standigen Veranderungen unterworfen sind. Im
sauren Martinofen wird die Schlacke besonders bei heil
gehenden Schmelzungen allmahlich dick; das Eisen-
oxydul der Schlacke 16st sich im Bade und wird von Koh-
lenstoff reduziert; die Schlacke wird auf diese Weise
reicher an Kieselsaure, so daR FluBmittel, wie Kalk und
FluBspat, zugegeben werden muissen. Bei geeigneter
Temperatur reduziert das Eisen die Kieselsdure unter
Aufnahme des freigewordenen Siliziums, was gleichzeitig
eine gute Desoxydation des Stahlbades bedeutet. Die
entsprechende Schlacke ist von grinlicher Farbe, hat einen
Gehalt von 35 % Mn -f- Fe; die Proben sind glasig und
frei von Gasblasen.

Beim AusgieRen in die Pfanne und in die Blockform
nimmt der vollstdndig desoxydierte Stahl wieder Sauer-
stoff auf, wodurch sich beim Erstarren Gase und nicht-
metallische Einschliisse bilden konnen; die Zusatze an
Ferrosilizium und Ferromangan sollen diesen Sauerstoff
binden und die Gasbildung beim Erstarren verhindern.

Die beim Erstarren oft eintretende Rifbildung lait
sich vermeiden 1. durch langsames VergieBen, also engen
AusguB, 2. durch Abstehenlassen des Stahls im Ofen und
in der Pfanne, bis die glinstigste Temperatur erreicht ist,
3. durch Verwendung einer Blockform, deren Wand-
querschnitt das Dreifache des Blockquerschnitts betragt.
Diese GielRbedingungen schlieBen den steigenden GuR
aus; auch wurden bei dieser GieRart durch die Beriihrung
des Metalls mit den feuerfesten Steinen die Einschlisse
vermehrt. Beim fallenden GuR ermdglicht die Anwendung
eines Gieftrichters ein gleichméRiges VergieRen und gleich-
zeitig eine bessere Beschaffenheit der FuRflache des
Blockes.

Die Gute einer Schmelzung fur Heeresgerat ist das
Ergebnis einer groBeren Anzahl von Veranderlichen, die

nach ihrem Wichtigkeitsgrad sich in nachstehender
Reihenfolge einordnen lassen: 1. Schlackenzusammen-
setzung, 2. GieBtemperatur, 3. GieRBgeschwindigkeit,

4. Ausguflquerschnitt, 5. Abstehzeit im Ofen und in der
Pfanne, 6. Schmelzungsgang, 7. Blocktemperatur beim
Abziehen der Form, 8. Blocktemperatur beim Einsetzen
in den Warmofen.

Diese Veranderlichen werden bei jeder Schmelzung
aufgezeichnet und mit dem Ergebnis der physikalischen
Untersuchung verglichen. Auf solchen Vergleichsver-
suchen beruhende Angaben sind zu folgenden praktischen
Vorschriften fir die Stahlerzeugung ausgearbeitet worden:

a) Schmelzen: Bei saurem Stahl mufl die Reduktion
des Kohlenstoffs im Bade wenigstens 2 st vor dem Ab-
stechen beendet sein, damit genligend Zeit zur Schlacken-
bildung und Erreichung der fiir die Raffination benétigten
Temperatur vorhanden ist. Das Raffinieren der Stahle
durch Zusatz von Silizium zur Schlacke und Ferro-
legierungen zum Bad ist nicht so zu empfehlen wie durch
Temperatur- und Schlackenkontrolle.

b) Schlacke: Bei basischem Elektrostahl soll die
Summe von Eisen- und Manganoxyden nicht Gber 1,25 %,
auf die Metalle bezogen, betragen. Diese Schlacke hat
einen starken Azetylengeruch und zerféallt zu weillem
Pulver. Bei saurem Martinstahl soll die Summe von
Eisen- und Manganoxyden 35 % Mn -f- Fe nicht Uberstei-
gen; diese Schlacke ist von hellgriner Farbe, fest und frei
von Gasblasen.

Aus Fachvereinen.
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¢) Zusammensetzung: Der Stahl soll im Ofen fertig-
gemacht werden; in der Pfanne darf nur Aluminium zu-
gegeben werden.

d) GieBen: Der Stahl soll im Ofen und in der Pfanne
weitestgehend abstehen und das VergieRen mdglichst
langsam mittels GieRtrichters geschehen. Die gegossenen
Blocke sollen schnellstens erstarren.

e) Abziehen der Blockform: Das Strippen soll bei
870° beendet sein. Die Blécke sind sofort zur Schmiede
zu schaffen; ist dies nicht moglich, so sind sie mit Asche
oder Sand abzudecken. ®r.*Qng. N. Wark.

Eine Arbeit von Gordon Fox Uber den
Kraftverbrauch in Walzwerken
zeugt von der wachsenden Beachtung, die auch driben
der Verbrauch elektrischer Walzwerksantriebe findet.
Die vorliegende Arbeit bleibt jedoch im Gegensatz zu den
deutschen Verdéffentlichungen der letzten Zeit und zu
einer demnéchst erscheinenden sehr grundlichen Unter-
suchung ziemlich an der Oberflache, so daR hier nur eine
kurze Kritik zu bringen Ubrig bleibt. Ganz allgemein
fallt auf, daR der Verfasser an keiner Stelle erwahnt, wo
oder wie Uberhaupt die mitgeteilten Stromverbrauchs-
zahlen gemessen sind, ob mit oder ohne llgner, ob mit
allen Hilfsantrieben, oder ob der Antrieb des Walzmotors
allein gemeint ist. Eine weitere Unsicherheit bringt der
Umstand in die Arbeit, daB die Verbrauchszahlen auf
Mitteilungen der befragten Werke beruhen, ein Verfahren,
das fir solche Arbeiten unbedingt zu verwerfen ist. Es
ist daher kein Wunder, daB die so gefundenen und auf-
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Abbildung 1. Kraftverbrauch einer elektrisch betriebenen
Reversier-BlechstraBe.

getragenen Kraftverbrauchswerte stark streuen. Der Ver-
fasser hat sich an keiner Stelle die Mihe gegeben, die
Grinde hierfir naher zu untersuchen; seine durch die
Streuwerte gezogenen Kurven sind auBerdem zum Teil
willkurlich.

Aus den angefihrten Grunden ist ein Vergleich der
Kurven mit deutschen, in gleichen Betrieben aufgestellten
Kurven ganzlich unzuléssig. Trotzdem ist in die Abb. 1,
die den Kraftverbrauch von UmkehrblockstralRen angibt,
die Kraftverbrauchskurve einer deutschen BlockstraRe ein-
gezeichnet. Die deutsche Kurve liegt durch Hunderte
von Punktwerten fest, und zwar ist als Kraftbedarf der
gesamte fir den Walzvorgang selbst aus dem Netz ent-
nommene Strom, einschlieBlich Ilgner, gemessen, mit
Ausnahme der Rollgange, Kanter und Anstellung. Ist im
angezogenen amerikanischen Betriebe A dasselbe gemessen,
so ist sein Kraftbedarf bei groReren Verldangerungen
glnstiger. Allerdings ist diese Kurve durch sehr wenig
Punkte festgelegt. Die mit x bezeichneten Punkte der
ubrigen Betriebe zeigen fast den Verlauf der deutschen
Kurve und weichen von der logarithmischen Kurve sehr
weit ab, die derVerfasser als theoretische Kurve bezeichnet,
und der sich die praktische nach Maéglichkeit nahern
sollte. Zur Aufstellung der logarithmischen Kurven hat
der Verfasser den Kraftbedarf je t mit dem log. nat. der
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Verlangerung wachsen lassen. In dieser logarithmischen
Kurve ist der Kraftbedarf je Einheit verdrangten Volu-
mens konstant. Die Behauptung, da der Kraftbedarl
je Einheit verdréngten Volumens eine bestimmte Grolle
ist, nur abhéngig von der Temperatur und dem Leerlauts-
anteil, ist bisher durch nichts bewiesen; vielmehr ist
festgestellt, daf auch bei gleicher Temperatur wahren

des Walzens sowie bei gleichem Leerlaufsanteil der Kratt-
bedarf je Einheit verdrangten Volumens mit der Ver-
langerung wéchst. ®r.*Sttg. H. enm

(SchluB folgt.)

Patentbericht.

Léschungen von Patenten.
(Juli bis September 1924.)

Die Zahlen hinter der Patentnummer geben die Stelle
in ,,Stahl und Eisen* an, an der die Patentbeschreibung
veroffentlicht ist.

KIl. 7 a, Gr. 10, Nr. 344 380; 1922, S. 1567; — 15,
234 837: 1911, S. 1802; — 17, 333 350: 1922, S. 274; —
18, 296 673: 1917, S. 1035; 303 528: 1918, S. 739.

KI. 10 a, 17, 325 781: 1921, S. 936; — 19, 342 336:
1922 S 1759

k1. 18 a, 2, 339 408: 1922, S. 945; — 3, 331 596: 1921,
S 1200- — 6 255487: 1913, S. 1000; 291 039: 1916,
sl 11447 374 295: 1923, S. 1356; - 9, 292 190: 1917,

0.

KI. 18 b, 3, 221 935: 1910, S. 1723; — 10, 316 OL7:
1921, S. 60; — 16, 279 542: 1915, S. 838.

KI. 18¢c, 9, 359 874: 1923, S. 606.

KI. 21 h, 8, 323 376: 1921, S.520.

KIl. 24 ¢, 6, 292 658: 1917, S.19; -
S. 956.

KI. 24e, 11, 266 601: 1914, S. 375; 371 699: 1924,
S. 670.
KI. 24f, 15, 232 625: 1911, S. 1306; 317 005: 1920,
S. 1182; 337690: 1922,S. 750; 338287: 1922, S. 749;
338 897: 1923, S. 17.

KI. 31a, 2, 305310: 1919, S. 128; 306 808: 1919,
S. 304.

KI. 31b, 9, 346 370: 1922, S. 1497; — 11, 365 815:
1924, S. 80.
KI. 31c, 6, 363 837: 1923, S. 1594; — 7, 329 009:
1921, S 1044; 331 969: 1921, S. 1470, - 9, 377 941:
1924, S. 342; - 15, 285 469: 1916, S. 399; 288 566: 1916,
S 947, — 18, 365 315: 1924, S. 54; - 23, 338 868: 1922,

7,296965: 1917,

S. 1141; - 30, 344164: 1923, S. 315; 361 282: 1923,
S. 1084; - 31, 248534: 1912, S. 1885; - 33, 361 149:
1923, S. 1083.

KI. 40 a, 5, 242 326: 1912, S. 1041.
KI. 49 a, 10, 270 097: 1914, S. 892.
KI. 49 f, 18, 328 847: 1921, S. 900.

Deutsche Patentanmeldungenl.
(Patentblatt Nr. 40 vom 2. Oktober 1924.)

KIl. 1b, Gr. 1, R 55448. Vorrichtung zur magneti-
schen Ausscheidung und Rickgewinnung der im Gicht-
staub von Hochdéfen enthaltenen Eisenteilchen. Carl Fr.
Reichelt, Dresden, Nirnberger Str. 47.

KIl. 7 a, Gr. 15, D 45 343. Einbausttck fur die Rillen-
rolle von Rillenschienenwalzwerken. Deutsche Maschinen-
fabrik, A.-G., Duisburg.

Kl. 7a, Gr. 15 D 45 347. Lageranordnung fur die
Oberwalze von Rillenschienenwalzgerusten. Deutsche Ma-
schinenfabrik, A.-G., Duisburg.

Kl. 7a, Gr. 17, D 43 372.
schieben von Walzgut.  Deutsch-Luxemb. Bergwerks-
und Hutten-A.-G., Abt. Friedrich-Wilhelmshitte, und
Wilhelm Kumpmann, Bockstrae 39, Milheim (Ruhr).

KIl. 7a, Gr. 17, L 57 020; mit Zusatz-Anm. L 44 245,
Kantvorrichtung. Franz Liinz, Peine.

D
an wéahrend zweier Monate fir jedermann zur Einsicht
und Einsprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.

Vorrichtung zum Ver-

Patentiericht.
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Kl. 7 b, Gr. 7, B 112 753. Verfahren zum SchweiR3en,
insbesondere von Rohren mit Langsnaht. Carl Benz,
Dusseldorf, Achenbachstr. 137.

KIl. 10a, Gr. 4, W 59 150. Regenerativ-Koksofen.
Louis Wilputte, New Rochelle, New York (V. St. A).

Kl. 10a, Gr. 30, C 34 026. Tieftemperaturverschwe-
lung minderwertiger Brennstoffe. Dr. Fritz Caspari,
Gelsenkirchen.

KIl. 14 h, Gr. 3, W 62 700. Einrichtung an mit Warme-
speichern versehenen Dampfanlagen. Warmespeicher
Dr. Ruths Gesellschaft m. b. H., Charlottenburg.

Kl. 18 b, Gr. 14, F 54073. Kohlenstaubfeuerungen

fur Siemens-Martin-Oefen. Fellner & Ziegler, Frank-
furt a. M.
KI. 21 h, Gr. 11, W 65 149. Verfahren zur Herstellung
kontinuierlicher, im Ofen selbst hartbrennender Elektroden.
Dr. Alexander Wacker, Gesellschaft fir elektrochemische
Industrie, G. m. b. H., Munchen.

Kl. 24¢c, Gr. 7, V 16 241. Gasfeuerung mit einer
vom Gasdruck abhéngigen Regelvorrichtung fir die Luft-
zufuhr. Wilhelm Vedder, Beckum i. W.

KIl. 31 b, Gr. 9, S 65778. Maschine zur Herstellung
von Kernen, besonders von Bremsklotzkernen. Wilhelm
Sander, Pinneberg (Holstein).

KI. 31 b, Gr. 11, C 34 586.

Formmaschine mit Ab-
hebestangen fiir den Formkasten.

Joseph Cash, Tipton

(E”Q,'Q- . . .
l. 31¢c, Gr. 6, Z 14400. Sandmisehmaschine mit
Stiftscheiben auf liegender oder stehender Welle. Gustav
Zimmermann, Dusseldorf-Rath, Theodorstr. 290.

Kl. 31¢, Gr. 18, J 23 385. Vorrichtung zur Herstel-
lung von Formsticken durch Schleudergu. Dr. Oskar
Junghans, Schramberg (Wdrttbg.), und Siegfried Jung-
hans, Villingen (Baden).

Kl. 31 ¢, Gr. 26, V 19 211.
beek, Dresden, Bankstr. 10.

KI. 31 ¢, Gr. 30, M 82584. Aushebe- und Kippvor-
richtung fir Schmelztiegel. Hugo Muller, Géttingen.

KL31 . Gr. 32, W 65506. Einrichtung zum Putzen
von GuBstlicken mittels Wassers. Karl Wetzel, Gera-ReuR.

KIl. 49 b, Gr. 14, W 65 468; Zus. z. Anm. W 64 465.
Block-, Barren- und Knuppelschere mit zwei durch Knie-
hebel gegeneinander bewegten Schneidbacken und einer
auf das Hebelwerk wirkenden Kurbelstange. V agner &
Co., Werkzeugmaschinenfabrik m. b. H., und Ernst
Herfel, Liebfrauenstr. 20, Dortmund.

KI. 49i, Gr. 9, M 80 280. Herstellung des Metall-
ausgusses von Lagerschalen.  Metallbank und Metall-
urgische Gesellschaft, A.-G., Frankfurt a. M.

GieBmaschine. PaulVer-

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 40 vom 2. Oktober 1924.)

KI. 21 h, Nr. 8S3 517.
von Kohleelektroden.
Lichtenberg.

KI. 31 b, Nr. 883 467. Handformmaschine fur Stampf-
kerne. Robert Aldermann, Vogelsang i. W.

KI. 31c, Nr. 883 757. Einspannvorrichtung zum
AusgieBen oder Ausspritzen von Lagerschalen.
Borofski, Braunschweig-Melverode.

KI. 49 f, Nr. 883 511. Vorrichtung zum Schweil3en

Einrichtung zur Verbindung
Gebr. Siemens & Co., Berlin-

Heinrich

oder Schneiden schwer zuganglicher oder verdeckter
Stellen. Deutsch-Luxemb. Bergwerks- und Hutten-A.-G,
Dortmund.

Deutsche Reichspatente.

KI. 18 b, Gr. 10, Nr. 389 868, vom 1 Marz 1921.
Eisen- und Stahlwerk Hoesch, Akt.-Ges., u. Max
Backheuer in Dortmund. Verfahren zur Verringe-
rung des Manganverbrauchs bei der Desoxydation von
FluReisen- und Stahlbadern, wobei auBer der flussigen
Manganlegierung noch ein kohlenstoffhaltiges Zusat.-
mittel in die Stahlpfanne gegeben wird.

In das noch nicht durch Mangan desoxydierte Eisen,

Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tageas aus dem Konverter in die Stahlpfanne flieRt, wir ,

bevor das flissige Mangan (Ferromangan o. dgl) zu-
gesetzt ist, als Zusatzmittel gasreiche Steinkohle nn
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68 % und weniger Koksausbeute gegeben. Dadurch
wird die Desoxydation so beeinflult, daR das Mangan
nur noch teilweise verschlacken kann, ein groRerer Teil
desselben also in dem Eisen verbleibt. Es gelingt da-
durch, bei Aufwendung von geringeren Mengen an
Mangan den gewilnschten Mangangehalt im fertigen
Eisen zu erhalten.

KI. 10 a, Gr. 16, Nr. 390 041, vom 24. Dezember 1922.
Firma G. Wolff jun. in Linden (Ruhr). Losch-
pfannenausdriickmaschine.

Um die Verfahrbarkeit der verschiedenen zur Be-
dienung einer Koksofenbatterie gehérenden Maschinen
nicht zu behindern, ist es notwendig, dal die ortsfesten

iy,

Loschpfannenausdrickmaschinen eine gewisse Baulange
nicht Uberschreiten. Zu diesem Zweck werden die ge-
lenkigen Glieder der Druckstange a nach unten abgebogen
und weiter durch nach einer bestimmten Kurve ange-
brachte Rollen b, ¢, d, e so gefiihrt, daR das &uferste
Endstick f in eine hinter der Maschine angebrachte Grube
eintaucht, ohne dafR dabei das Ofenprofil Uberschritten
wird.
Kl. 18 ¢, Gr. 10, Nr.
390 130, vom4. Juli 1922.
Robert Danger in
Hamborn a. Rh. Vor-
richtung an Tieféfen zum
Absondern und Auffan-
gen der beim Erwédrmen
der Blocke sich bildenden
Schlacke.
Die Blécke a ruhen
in den Warmerédumen b
auf rostférmigen Bdden
fc,"durch welche die Schlacken in bereitgestellte Wagen d
allen.

KI. 184a, Gr. 11, Nr.
390 194, vom 19. August
1921. Sr.-Qng. Hein-
rich Képpers in Essen
(Ruhr). Winderhitzer fur
Hochofen u. dgl.

Um sowohl die Ab-
hitze als auch die Luft
gleichméagRig uber den
ganzen Gitterwerksquer-
schnitt zu verteilen, wird
nach der Erfindung am
kalten Ende der Stein-
ausmauerung a eine Du-
senplatte b eingeschaltet,
die die Gase derart stark
drosselt, daR sie sich wie
durch ein Sieb gleich-

maRig Uber den Quer-
schnitt verteilen. Diese
Dusenplatte kann aus-

wechselbar  eingerichtet

werden, um jeweils mit
der Umschaltung verschiedene Querschnitte entsprechend
den durchzuleitenden Raummengen zu erhalten.

KI. 18 b, Gr. 21, Nr. 390 648, vom 30. November 1917.
Chemische Fabrik Griesheim-Elektron in Frank-
furt a. Main. Verfahren zur Darstellung von reinem
Eisen aus heien Eisenchlorirlésungen durch Elektrolyse.

Patentbericht.
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Nach den Versuchen der Erfinderin gelingt es, ein
Eisen von reinster Beschaffenheit in beliebiger Platten-
dicke zu erzeugen, wenn man mit schwach salzsaurer,
fast gesattigter Eisenchlorurlésung bei Temperaturen
von 850 und darlber arbeitet.

KI. 10a, Gr. 17, Nr. 390 438, vom 30. Juli 1922. Ge-
brider Sulzer, Akt.- Ges., in Winterthur, Schweiz.
Behalter zum Trockenkiihlen vem Koks.

Eine Zufiihrung
der Kiihlgase auch
zum inneren Teil
desBehalterinhalts
und damit eine
gute GleichmaBig-
keit des Kuhlvor-
ganges wird da-
durch  herbeige-
fuhrt,daR die bruk-
kenartigen  Ein-
bauten a, die Uber
dem Auslauf der

Kokskihlbehalter vorgesehen sind, um auf den mittleren
Teil der Koksmasse eine Bremswirkung auszuiiben, zur
Zuleitung des KihlImittels mit herangezogen werden. Man
bringt zu diesem Zweck innerhalb der Einbauten Kanéle b
an, die mit zahlreichen Austrittséffnungen c versehen sind.

KI. 7a, Gr. 17, Nr. 390 615, vom 30. Juli 1921.

in Kdln-Kalk. Hebe-

SHpDQNg. Alfred Herrmann
tisch fur Walzwerke.

Ein an dem dem Walzenrahmen abgewendeten Ende
des Tisches a angebrachter Gelenkpunkt b ist einerseits
vermittels eines Lenkers ¢ mit einem ortsfest gelagerten

Lenker d und anderseits vermittels eines weiteren Lenkers e,
der nach dem Walzenrahmen hin gerichtet ist, mit einem
ortsfest am Walzenrahmen gelagerten Lenker f verbun-
den. Durch diese Gelenkverbindung kann die Tischplatte
in sehr vorteilhafter Weise ohne Scharnierstelle hergestellt
werden, welche geeignet ist, Kratzeindricke an den
Blechen herbeizufiihren.

Kl. 18 e, Gr. 1, Nr. 391 547, vom 14. November 1922.
Hubert Schaffert in Hallea. d. S. Verfahrenund Ein-
ricbXuwg zum Zementieren von Eisen und Eisenlegierungen.

Zur Erzielung
eines ununterbro-
chenen Zementa-

tionsvorganges
werden die zu-
sammen mit dem

Einsatzhéartepul-
verfortlaufend der
Trommel b zuge-
fuhrten Hartege-
genstédnde innerhalb der Trommel zwang-
laufig in schwacher, gleichmaRiger Schicht
von einem Ende zum &andern bewegt und
dann selbsttatig ausgetragen. Die dreh-
bare Trommel b ist in den Harteofen a eingebaut und
an dem einen Ende mit dem Zufuhrtrichter d und am
anderen Ende mit dem Kuhlkasten c gasdicht verbunden.
Die gleichmaRige Fortbewegung des Glihgutes wird durch
in die innere Trommelwand eingebaute Schraubengéange,
Spiralen usw. erzielt.
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Statistisches.
Die Entwicklung des Welt-Schiftbaues im dritten Viertel-
jahr 1924.

Nach dem von ,,Lloyds Register ofuShIPPi:?£
offentlichten Bericht Uber die Schiffbau-tatig -
dritten Vierteljahr 1924 waren am 30. September
der ganzen Welt (einschlieBlich Deutschland und Dii g)
737 Handelsschiffe Uber 100 Br. Reg. *mR 2 5S1 012 gr.t,
ausgenommen Kriegsschiffe, im Bau. Gro ri
Anteil hieran ist in Zahlentafel 1 wiedergegeben.

Zahlentafel 1.

Am 30. Sept. Am 30. Jnni Am 30. Sept.
1924 P 1924 1923
Brutto- Brutto- _Brutto-
- Tonnen- ‘1% Tonnen- Zagl Tonnen-
zahl ~gepalt zahl “gepalt gehalt
a) Dampfschiffe
aus Stahl ... 273 1079 173 324 1157406 247 1014724
Holz u. anderen
Baustoffen
susammen 273 1079 173 324 1157406 247 1014724
b) M otorschiffe
33 386850 52 354970 44 253101
, Holz u. anderen
Baustoffen . . . 3 820 2 620 5 1325
zusammen 56 387670 54 355590 49 254 426
c) Segelschiffe
aus Stahl ... 6 1065 10 3070 8 2045
, Holz u. en
Baustoffen . . . 2 500 3 680
zusammen 8 1565 131 3750 8 2045
a, b und ¢ insgesamt 337 1468408 391 1516 746 304 1271 195

Statistisches.
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Der zu Ende der Berichtszeit in GroR3britannien im
Bau befindliche Schiffsraum war 48 338 t niedriger als am
Ende des Vorvierteljahres, Gbertraf den vom 30. September
1923 jedoch um 197 213 t. Von der Gesamtzahl wurden
1189 888 t fur inlandische Eigner und 278 520 t flr aus-
landische Rechnung gebaut. Wahrend der Berichtszeit
wurden in der ganzen Welt insgesamt 212 Schiffe mit
530 833 t Raumgehalt neu aufgelegt, davon entfielen auf
GrofRbritannien 78 mit 252 745 t und auf Deutschland 52
mit 137 784 t; vom Stapel gelassen wurden insgesamt 225
Handelsschiffe mit zusammen 552 591 Br. Reg. t, davon
in GroRbritannien 119 mit 360 219 t, in Deutschland 32
mit 60640 t und in den Vereinigten Staaten 19 mit
34326t An Oeltankschiffen von 1000 t und dartber
waren zu Ende des Monats September 1924 insgesamt 43
mit einem Fassungsvermogen von 290200 Br.-Reg.-
Tonnen im Bau.

AufBRerhalb GroRbritanniens waren nach ,,Lloyds
Register” insgesamt 400 Schiffe mit 1 112 604 Br. Reg. t
(gegen 395 mit 1100 151 t im Vorvierteljahr) Wasserver-
drédngung im Bau. Davon entfielen auf

Anzahl Br. Beg. t
das Deutsche Reich 114 378 522
Frankreich ..., 27 137210
Italien (einschl. Triest) . . 37 132 457
Holland 36 88 643
Déanemark. 26 73 899
Schweden... 23 69240
die Vereinigten 42 64905
NEToT: 1 T 15 50059
britische Kolonien . . . . 16 34778
Danzig o m 13 3009
Norwegen 35 29103
sonstige Lander 16 23693

In der ganzen Welt war am 30. September 1924 der in
Zahlentafel 2 angegebene Brutto-Tonnengehalt im Bau.

70V . lontafel 2.

Dampfschiffe Motorschiffe Segelschiffe iusammeu
- Brutto- Brutto-
Anzahl To,?n'e“nt;%},an Anzahl Tor?nrg;a%halt Anzahl  Tonnengehalt ~AMZ2hl Tonnengehalt
337 1468 408
i i 273 1079 173 56 387 670 8 1565
GrosbriammEn - ok 542396 120 552 229 37 17 979 400 1112604
Insgesamt 516 1621 569 176 939 899 45 19 544 737 2581 012

Frankreichs Hochéfen am 1. September 1924.

Im Bau

Im AuBer  oder in Ins-

. Aus-
Feuer Betrieb pogge. g€SAME

rung
Ostfrankreich 52 17 16 85
ElsaB-Lothringen... 42 10 16 68
10 5 5 20
Mittelfrankreich . . 8 % 3 13
Stdwestfrankreich 9 7 18
4 1 2 7
Westfrankreich........cco.. 8 B 1 9
Zus. Frankreich 133 37 50 220

Frankreichs Eisenerzférderung im Juli 1924.

Porelerung Vorrate Beschaftigte
am Ende  Arbeiter
Monats- . des

Bezirk durch- W vonats )

schnitt 1924 Juli 1013 Juli

1013 1924 1924

t t t
(Hetz, Dieden-

gv 1l hofen . . . 1761250 1041781 992 646 17 700 10008
O gi Briey, Longwy 1505168 1182227 337983 15537 11032
5 (.Nancy . . . . 159 743 60 861 590751 2 103 995
Normandie......co... 63 896 67829 254667 2808 1421
Anjou, Bretagne , . 32079 33800 115586 1471 792
Pyrenéden ... 32821 22 035 18799 2168 1070
andere Bezirke . . . 26 745 6 598 34372 1250 307
zusammen le 702 2415131 2344794 43037 25625

Belgiens Hochéfen am 1. Oktober 1924.

Hochéfen Er-
vor- unter  auBer in st 1
landen Feuer Betrieb t
Hennegau u. Brabant:
Sambre et Moselle 4 4 1225
Moncheret....ccococernnns 1 1 100
Thy-le-Chateau 4 3 1 495
Hainaut 4 4 600
Bonehill... 2 — 2
Monoeau 2 2 — 1?)88
La Providence 4 4 — 300
Usines de Chatelineau 3 2 1 400
Ciabecq 2 2 335
B OEIl i 2 2 -
zusammen 28 24 4 4855
L Gttich:
Cockerill ... 7 6 1 ligz 1
Ougrée 6 6 poed
Angleur.. 4 4 A
Espérance......o. 3 3
zusammen | 20 19 1 3138
Luxemburg:
2
Athus 4 1 4 263
Halanzy 2 2 80 i
MUSSON oo 2 1 ! 1
zusammen 8 7 1 18601
Belgien insgesamt 56 50 6 18853
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Wirtschaftliche Rundschau.

Die Lage des oberschlesischen Eisenmarktes
im dritten Vierteljahr 1924.

Die Lage der oberschlesischen Montanindustrie hat
sich im Berichtsvierteljahr gegeniiber den Monaten April
bis Juni in keiner Weise gebessert; sie blieb nach wie vor
unibersichtlich und uneinheitlich. Die seit Beginn des
Jahres ricklaufige Bewegung setzte sich weiter fort und
hatte sich im Juli einem fast vélligen Stillstand genéhert.
Infolgedessen muften in vielen Betrieben erhebliche Ein-
schrankungen und Arbeiterentlassungen vorgenommen
werden. In gleicher Weise machte sich eine scharfe Ueber-
prifung des derzeitigen Personalbestandes in den kauf-
mannischen und Betriebsbureaus erforderlich. Die im
Laufe der Berichtszeit auf allseitiges Drangen nunmehr
endlich erfolgte Herabsetzung der Eisenbahntarife um
10 % hat keine merkliche Erleichterung der Lage gebracht,
wenn auch eine kleine Belebung des Geschaftes zum
Schlusse des Berichtsvierteljahrs auf dieselbe zurtck-
zufihren sein durfte. Wesentliche Arbeitsstérungen
waren in Deutsch-Oberschlesien im Laufe des dritten
Vierteljahrs nicht zu verzeichnen, dagegen herrschte in
Ost-Oberschlesien von Ende Juli bis 18. August General-
streik, der sich gegen die Einfuhrung einer Mehrarbeitszeit
richtete. Die Forderung auf volle 8-Stunden-Schicht in
den Gruben und 10-Stunden-Schicht in den Eisenhitten
konnte noch nicht vollstandig durchgefiihrt werden.

Im allgemeinen sind die Kennzeichen der heutigen
Marktlage:mangelnde Kauflust, geringe Aufnahmefahigkeit
und schlechte Preise.

Zu Beginn des Berichtsvierteljahrs zeigte der deutsch-
oberschlesische Kohlenmarkt kein erfreuliches Aus-
sehen. Wahrend seither die geférderten Mengen wenig-
stens einigermaflen unterzubringen waren, stie der Ab-
satz — besonders von dem zweiten Monatsdrittel an —
auf geradezu unuberwindliche Schwierigkeiten. Der Ab-
satz in groben Sorten, der sonst stets in ausreichendem
MaRe zu erfolgen pflegte, lieR plétzlich so stark nach, daB
selbst Grobkohlen auf die Halde gestiirzt werden muRten.
Koch ungunstiger lag der Vertrieb der kleinen Sorten. So
bedarf es keiner besonderen Betonung, daB sich die Halden-
bestande von Tag zu Tag vergroBerten und unaufhaltsam
anwuchsen, ohne daB die regen Bemihungen des Grof3-
handels nennenswerte Erfolge zeitigten. Auch im August
hat sich die Lage gegenuiber dem Vormonat kaum geéndert.
Erst zum Monatsschluf® lieB sich ein gewisser Ansatz zur
Besserung feststellen, da die Abnehmer den seitherigen
Standpunkt groRtmoglicher Zuriickhaltung bei der Ein-
deckung des Kohlenbedarfs nicht langer aufrechterhalten’
konnten. SchlieBlich darf nicht auBer acht gelassen werden,
dal? die Bedarfsdeckung kein langeres Zuwarten vertragt,
weil sonst im Falle eines frihzeitigen Eintritts kalter
Bitterung leicht Stérungen in der Brennstoffversorgung
eintreten kdnnen. Trotzdem war der Absatz auch im
September stédndig imbefriedigend. Feierschichten wurden
in den letzten Wochen wegen Absatzmangels mehrfach ein-
gelegt. Die Bestande an Kohlen aller Art nahmen trotzdem
zu Selbst die am 18. September eingetretenen betréacht-
lichen Kohlenpreis- und Frachterm&Rigungen haben bisher
keine Belebung des Absatzgeschéftes gebracht.

Die W agengestellung genugte im BerichtsViertel-
jahr vollkommen.

Die Oderschiffahrt kam im Monat Juli fast ganz
zum Stillstand. Der niedrige Wasserstand zwang die
unterwegs befindlichen Kahne zum Versommem und
machte Verladungen unméglich Infolgedessen war Kahn-
raum reichlich angeboten, jedoch nur schwer unterzu-
bringen, obwohl von der Erhebung der Kleinwasserzu-
schlage Abstand genommen wurde. Anfang August war
die Oderschiffahrt durch guten Wasserstand beglinstigt,
gegen Mitte des Monats trat eine Verschlechterung des
B asserstandes ein. Um jedoch fiir den Wasserverkehr
einen Anreiz zu bieten, erméaRigte der Frachtenausschuf}
fiur die Oder bis auf weiteres die Fracht Cosel—Berlin um
1 Jt und Cosel—Stettin um 1,50 J(. Der gegenwartig
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glinstige Wasserstand in Verbindung mit der eingetretenen
PreiserméRigung hatte eine Belebung der Schiffsverladung
zur Folge.

Die bereits im letzten Bericht als ungiinstig bezeich-
neten Aussichten fiir den Koksabsatz in den néchsten
Monaten haben leider ihre Bestatigung erfahren. Die Ab-
satzverhéltnisse im Inlande haben sich wéhrend der ersten
Wochen der Berichtszeit nicht gebessert, so dafl von der
bereits eingeschrankten Erzeugung noch ein Teil in den
Bestand genommen werden muBte. Die Ursachen des
Absatzriickganges sind zum weitaus grofiten Teil auf die
schwierigen wirtschaftlichen Verhaltnisse, unter denen
bekanntlich besonders auch die Eisenindustrie zu leiden
hat, zurtckzufihren. Auch der Hausbrand, der in den
friheren Jahren bereits in den letzten Sommermonaten
mit der Eindeckung seines Bedarfes begonnen hatte, hat
sich weiter groBe Zuriickhaltung auferlegt. Diese durfte,
abgesehen von der Geldknappheit, in erster Linie darauf
zuruckzufihren sein, dal die in der Presse verschiedentlich
angekindigten ErméagBigungen der Preise und Frachten
die Hausbrandabnehmer veranlaf3ten, ihre Eindeckung
erst nach Eintritt dieser vorzunehmen. Soweit sich bisher
Ubersehen 1&4BRt, hat die Herabsetzung der Preise und
Frachten eine nicht unbedeutende Belebung des Absatzes
im letzten Drittel des September zur Folge gehabt, kann
aber auf die Gesamtabsatzziffer des Vierteljahrs nicht mehr
viel EinfluB ausiiben. Wahrend der Inlandsabsatz unter
den geschilderten schwierigen Verhaltnissen zu leiden hatte,
konnte dagegen die Stellung auf dem Auslandsmarkt
weiter befestigt werden. Die dahin aufgenommenen Be-
ziehungen wiirden eine noch erheblich gréRere Steigerung
des Absatzes erwarten lassen, wenn die ErméaRigung der
Frachten auch auf die weiten Strecken Anwendung ge-
funden hétte.

Die Gruben des polnisch-oberschlesischen Bezirks
haben unverandert tiber schlechten Geschéftsgangzu klagen.
Haldensturz und Feierschichten sind die bekannten Folge-
erscheinungen. Die Zahl der Belegschaften wurde weiter
verringert; einige Betriebe waren sogar — mangels Be-
triebskapitals — gezwungen, ganz oder zum Teil die
Forderung einzelner Schéachte einzustellen. Eine Ver-
billigung der Gestehungskosten durch Mehrarbeit — volle
8-Stunden-Schicht — herbeizufiihren, scheiterte an dem
BTderstand der Arbeiter, die, wie bereits erwéhnt, Ende
Juli in den Generalstreik traten. Wahrend der Streikzeit
konnte jedoch eine gewisse Menge von den Bestédnden
verladen, anderseits ein Teil fir den Selbstverbrauch ver-
wendet werden, so daB es hierdurch gelang, die Bestdnde
wesentlich zu vermindern. Die Bestandsmengen sind aber
noch immer so groB, daf® weiterhin die Gefahr der teil-
weisen Vernichtung durch Brand besteht. Als ein beson-
derer Erfolg ist zu buchen, daRR die polnische Regierung,
endlich dem allseitigen Dréngen nachgebend, die Erhe-
bung der Kohlensteuer restlos beseitigt hat. Die mit dem
1. September 1924 in Kraft getretene PreiserméaRigung fir
verschiedene Gebiete sowie die am 18. September wirksam
gewordene Herabsetzung der deutsch-oberschlesischen
Preise, die fir den Absatz nach Deutschland malRgebend
sind, und die FrachtermaRigung werden voraussichtlich
auch eine Belebung des polnischen Marktes zur Folge
haben.

Die Bezuge Deutsch-Oberschlesiens an schwedi-
schen Erzen waren &uferst gering und auch an anderen
auslandischen und an einheimischen Erzen nicht nennens-
wert. Xach dem polnisch-oberschlesischen Gebiet ruhten
alle Erzverladungen wahrend des Arbeiterausstandes
véllig und wurden auch nachher angesichts des Da-
niederliegens der dortigen Hochofenindustrie nur in Kklein-
stem Umfange wieder aufgenommen. Neue Abschlisse in
Eisenerzen kamen so gut wie gar nicht zustande.

Auch in Manganerzen, die am zwischenstaatlichen
Erzmarkt auf die Unruhen in Georgien gegen Ende der
Berichtszeit wieder knapper geworden sind, fand nach
Oberschlesien kein Geschaft statt. Der geringe Bedarf
wurde aus den Vorraten gedeckt.

Wahrend des Monats Juli war die Nachfrage nach
Roheisen wie allenthalben in Deutschland auch bei den
oberschlesischen Werken sehr gering, wobei der Ausstand
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auf den niederschlesischen GieBereien den Absitz noch
besonders ungiinstig beeinfluBte. Etwa von Mitte ugus
an haben sich dann die Abrufe der Verbraucher etwas
erhoht. Im ganzen war aber das Geschaft noch immer
recht ruhig, so dalR die Werke bei AbschluB der Bencbts-
zeit noch uber nicht unerhebliche Vorréate verfugen, trotz-
dem die Verkaufspreise des Roheisenverbandes unzu-
reichend waren und die Selbstkosten nicht deckten, konn-
ten Auftrage zu diesen Preisen dem auslandischen Wett-
bewerb gegeniuiber nicht immer erfolgreich durchgeholt
werden, und es wurden deshalb zum SchluB der Bencnts-
zeit Preisherabsetzungen beschlossen.

Der Walzeisenmarkt liegt nach wie vor vbdllig
danieder. Zwar konnte im August eine kleine Belebung
festgestellt werden, die aber bald wieder verschwand. Die
Geldknappheit und die Schwierigkeiten bei der Kredit-
beschaffung zwingen Handel und Verbrauch, in ihren Ein-
kaufen sich auf das auRerste zu beschréanken, und hemmen
auch weiter jede Unternehmungslust. Nach Beginn der
Londoner Verhandlungen trat eine Belebung des Marktes
bei anziehenden Preisen ein. Seit Anfang September ist
indessen wieder ein Abflauen fuhlbar.

Auf dem Réhrenmarkte hielt der bereits mit Ende
des zweiten Jahresviertels eingetretene Stillstand auch
weiterhin an, und erst gegen Ende September hat sich die
Nachfrage etwas lebhafter gestaltet. Die Preise waren
allerdings sehr gedrickt; Versuche, die Notierungen der
losen Preiskonvention zu festigen, blieben erfolglos. Zu
Konventionspreisen waren Auftrage Uberhaupt nicht zu
erhalten. In Siederdhren ist die Nachfrage verhaltnis-
mafig noch geringer als in Gasrohren. Das Ausfuhr-
geschaft war ziemlich lebhaft; teilweise ist eine geringe
Befestigung der Preise nicht zu verkennen. Die Werke
sind gegenwartig in Gasréhren auf etwa 8 Wochen, in
Siederdhren auf 2 bis 3 Wochen beschéftigt.

Der Geschéftsgang in Draht war im Juli schlecht.
Wegen Zahlungsunmadglichkeit wurden Auftragsstrei-
chungen und Zurickstellungen vorgenommen. Im August
hat sich die Nachfrage etwas gebessert. Die Preise be-
wegten sich rucklaufig und lagen ganz wesentlich unter
Selbstkosten.

Auch fir Grobblech gilt das vorstehend Ausgefiihrte:
schwacher Umsatz und schlechte Preise.

Trotz des etwas lebhafteren Geschéftes w'aren fir
Feinbleche nicht die Preise zu erreichen, die auf Grund
der Selbstkosten héatten gefordert werden mussen. Die
Betriebe waren teilweise so weit mit Auftréagen versehen,
dall schwarze und dekapierte Feinbleche infolge Ueber-
lastung abgelehnt werden muBten. Auch in verzinkten
Blechen war das Geschéft flott, nur decken auch hier die
Preise trotz steigender Richtung noch nicht die Selbst-
kosten.

Da das Eisenbahnzentralamt mit Ricksicht auf die
geldliche Lage der Reichsbahn nach wie vor mit der Ver-
gebung von Auftragen zurickhalt, liegt die Erzeugung
samtlichen Eisenbahnzeugs sehr danieder. Mit einer
Besserung ist nach der jetzt erfolgten Umbildung der
Reichsbahn in die Reichsbahngesellschaft kaum zu rechnen,
denn die jetzt mehr denn je malgebliche Ansicht der
Eisenbahnsachverstandigen des Dawes-Gutachtens geht
dahin, daR die Reichsbahn mit sdmtlichem Material sehr
gut ausgestattet sei und keiner die Reineinnahmen herab-
druckender Erganzungen bedurfe.

Bei den EisengieBereien herrschte ein auBer-
ordentlicher Auftragsmangel; weder aus dem Inland noch
aus dem Ausland kamen nennenswerte Auftrége herein,
so dal bei der Mehrzahl der Betriebe trotz stark ver-
minderter Belegschaft die Arbeitszeit auf 4 Tage in der
Woche beschrédnkt werden mufBte. Dabei sanken die
Preise erheblich unter die Gestehungskosten.

Auch beim Maschinenbau genigte der Auftrags-
eingang knapp, um die normale Arbeitszeit in den Be-
trieben aufrechtzuerhalten. Die wenigen zur Ver-
fugung stehenden Objekte wurden derart umkampft,
daBR die erzielten Preise kaum die Gestehungskosten
deckten.

Wirtschaftliche Rundschau.

44. Jahrg. Nr. 42.

Die Lage des franzosischen Eisenmarktes
im September 1924.

Waéhrend des Monats September war die Lage des
Eisenmarktes wenig zufriedenstellend. Erzeuger und
Verbraucher zégerten, sich auf langere Zeit festzulegen,
einmal wegen der Unsicherheit der Frankenentwicklung,
dann weil man sich fragte, ob der Preis fir Wiederher-
stellungskoks nicht, entsprechend dem fiir belgischen
Koks, endlich herabgesetzt wirde, und schlieBlich weil
man in Unruhe war Uber die Bedeutung der deutsch-
franzésischen Handelsvertragsverhandlungen fir die Eisen-
industrie. Infolgedessen war die Geschéftstatigkeit auf
dem In- und Auslandsmérkte ruhig und die Preise ge-
schwécht. Um ein Anwachsen der Lagerbestande zu ver-
meiden, schrédnkte man die Erzeugung mehr und mehr ein.

Wahrend der ersten 24 Tage des September hat die
ORCA 219 696 t Koks erhalten oder im Durchschnitt
etwas mehr als 9100 t taglich. Die Lieferungen hielten
sich gemaR dem Wunsche der Bezieher in der Hohe des
Vormonats. Die franzosischen Industriellen erhoffen
einen NachlalR auf den Kokspreis fir Oktober, besonders
da Belgien flr seinen Koks nur 126 frz. (135 belgische) Fr.
je t bezahlt, wéhrend der franzosische Verbraucher
145,25 Fr. anlegen muB. Die Gestehungskosten werden
in Frankreich durch den hohen Kokspreis erheblich be-
lastet.

Der Erzmarkt lag im September recht gunstig,
ausgenommen die Kalkerze von Nanzig und Longwy.
Im Briey-Becken standen nur wenig greifbare Mengen zur
Verfugung, und die Preise hielten sich auf 22 Fr. fir Erze
mit 35 % Fe, auf 26 Fr. fur Erze mit 38 bis 39 % Fe.
Diedenhofener Erze mit 32 % Fe kosteten 16 bis 17 Fr.
Die Ausfuhr nach Belgien, die fir kurze Zeit nachgelassen
hatte, hob sich wieder betrachtlich. Mit Deutschland
konnten, wenigstens was Briey-Erze angeht, die im Juli
abgelaufenen Vertrédge mangels greifbarer Mengen bisher
nicht erneuert werden. Die Forderung des Beckens Metz-
Diedenhofen betrug im August 1064 476 t.

Der Roheisenmarkt wies im Verlaufe des Berichts-
monats keine Besserung auf. Man rechnete nicht damit,
daR die Preise noch unter diejenigen zu Anfang des Monats
sinken wirden; jedoch schloB eine \ereinigung von Eisen-
gieBereien zum Preise von 297,45 Fr. die t ab, und ein
bedeutendes Werk des Meurthe- und Moselle-Departe-
ments nahm Auftrédge’ zu 295 Fr. je t an Zu der-
artig ginstigen Preisen — es sind die gleichen, die
man vor zwei Jahren bezahlte, d. h. vier Monate
vor Besetzung des Ruhrgebietes — konnten eine grofRe
Anzahl von EisengieRereien ihren Bedarf fur September
und Oktober eindecken. Ende September zeigte der
Markt noch die gleiche schwache Haltung, ohne daf
sich Anzeichen einer baldigen Besserung bemerkbar
machten. Die Nachfrage im Lande nahm kaum zuy,
und auch die Erzeugung nahm ab. Die Ausfuhr hob sich
etwas. In GieBereiroheisen sind die Preise anscheinend
auf ihrem tiefsten Stand angelangt; jedenfalls decken sie
bei weitem nicht die Unkosten. Die gegenwartigen Preise
liegen 120 Fr. unter denen zu Anfang des Jahres. Auch
fir H&matit ist die Lage weniger gunstig als vordem.
Es besteht wohl zwischen den Erzeugern eine Art still-
schweigenden Uebereinkommens zur Einhaltung des
Preises, aber der Mangel an Auftrdgen zwingt zu Zuge-
standnissen. Die Ausfuhr nach Italien und der Schweiz
entwickelte sich ziemlich gunstig. Der englische Wett-
bewerb war nicht zu furchten, denn die Preise der Ost-
kiiste betrugen ungefdhr 97 S cif Rouen oder ungefahr
390 frz. Fr.,wozu noch 70 Fr. Frachtje t hinzukommen, so daf3
der Durchschnittspreis sich auf 450 bis 460 Fr. je t stellte.
Es kosteten in Fr. je t:

19 15. 9. 30. 9.
GielRereiroheisen 111 . 310 300—305 290—30
Hamatit....covenee. 410- 415 400- 410 390-400

In Eisenlegierungen war das Geschaft ruhig
mit geringer Neigung zum Besseren. 76- bis soprozentiges
Ferromangan hatte stark unter dem englischen und nor-
wegischen Wettbewerb zu leiden. Es kosteten in Fr. je t.
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Ferrosilizium . . 10-12 % Si 15'590' 155‘55' 3258 tember wies die Marktlage dank des Anziehens der frem-
> 25 % Si 880 860 860 den Wechsel eine kleine Besserung auf. Die Preise behaup-

. 45 % Si 1055 1055 1070 teten sich und zeigten sogar einige Neigung nach oben.

N 75 40 Si 1900 1875 1875 Zu Beginn des Monats war der Roheisenmarkt ge-

i 90 °f si 2265 2265 2965 schaftslos, worin auch wahrend d_es ganzen Monats keine
lerromangan . . 76-80 o5 Mn 1460 1460 1400 Aenderung eintrat; trotz der Preissenkung fir deutschen
Spiegeleisen 8-10 o5 Mn 550 550 520 Wiederherstellungskoks — 135 statt 146 Fr. —und trotz
des deutlichen Nachlasses des belgischen Kokspreises blieb

Fur Halbzeug war die Marktlage im ganzen besser
als fir Roheisen. Die Ausfuhr nach Italien war zufrieden-
stellend. Ende September nahmen die Geschéfte etwas
ab, und die Preise schwankten infolgedessen. Die Er-
zeuger arbeiteten soviel wie maoglich fir ihre eigenen
weiterverarbeitenden Werke oder diejenigen ihrer Tochter-
gesellschaften. Die Lothringer und Luxemburger Werke
konnten dank ihrer Roheisenerzeugung glnstige Preise
fur die Ausfuhr stellen. Es kosteten in Fr. je t:

1.9 15. 9. 30. o.
Rohblocke.......ccccooeunee 390 390 380-390
Vorgewalzte Blocke . . 420 420-430  400-420
Knu_ppel .......................... 450 440-450 450—470
Platinen.........ccoeeee 530 530 500-520

Die Nachfrage nach W alzzeug war gering, und damit
blieben auch die Preise wéhrend des ganzen Berichts-
monats schwach. Die Lieferfristen waren meistens recht
kurz, ein Zeichen, daB die Auftrdge zu Ende gehen. Auf
dem heimischen Markt gab es nur kleine laufende Auftrége,
die jedenfalls nicht ausreichten, um die Erzeugung auf-

zunehmen. Diese wurde infolgedessen eingeschrénkt.
Es kosteten in Fr. je t:

1. 9. 15. 9 30. 9.
Schwere Trager . . . 500 500—520 485—495
Betoneisen.............. 560 560 540
Rundeisen f. Beschlage 580 580 560
Schienen von 46 kg . 480 500-520 480-500
Grubenschienen .570—590
Bandeisen......one. 690-710

In Blechen war die Beschéftigung in der ersten
Halfte des Berichtsmonats gut; seitdem nahm der Bedarf
ab. Die Preise behaupteten sich im allgemeinen. Das
Ausfuhrgeschéft gestaltete sich schwierig, besonders der
Grobblechmarkt litt unter starkem ausldndischem Wett-
bewerb. Ende September war die Nachfrage gering,
aber es lagen noch zahlreiche Auftrége vor, und die Preise
konnten sich infolgedessen bei Fein- und Mittelblechen be-
haupten. Es kosteten in Fr. je t:

l. 9. 15. 9. 30. 9.
1050—1100 1000—1100 1030—1100

Feinbleche

Mittelbleche . . . 950 900—950 900-950
Grobbleche 730—780 760—780 700-720
Breiteisen . . . . 680—720 700—720

Der Preis fir W alzdraht erfuhr im September einen
neuen Ruckgang. Es kosteten in Fr. je t:

15 9. 30 9
Walzdraht.......... 590-620 580-600
Geglihter Draht.....cccccovivvcne 1050 1050
Verzinkter Draht....ccoeivene 1300 1300

Die GielRereien waren zufriedenstellend beschéaftigt,
obwohl die Auftrage nachlieBen. Die Hersteller von R6hren
hatten besonders fur die Ausfuhr zu tun, dank des niedrigen
Standes des Franken und des glinstigen Einkaufes von
Roheisen.

Die Lage des belgischen Eisenmarktes
im September 1924,

Zu Beginn des Berichtsmonats war die Lage des bel-
gischen Eisenmarktes wenig gunstig. Geschafte wurden
kaum abgeschlossen. Der Grund fir diese schwache Hal-
tung, die fast den ganzen Monat Uber andauerte, muf} in
der | nsicherheit der Verhéltnisse gesucht werden, haupt-
séchlich in den andauernden politischen und wirtschaft-
lichen Wirren und in den MaRnahmen, die hinsichtlich
der Reparationsfrage und des wirtschaftlichen Wieder-
auflebens in Deutschland ergriffen wurden. Auf dem Aus-
landsmarkt wurde der Handel mit dem &ufersten Osten
infolge der chinesischen Unruhen geldhmt. Ende Sep-

die Lage fir die Erzeuger daher schwierig. Geschafte
kamen kaum zustande; die Preise waren sehr umstritten,
da die Verkéaufer die sehr niedrigen Bedingungen der eng-
lischen Kéaufer nicht annehmen wollten. Ende September
nahm die Erzeugung stark ab; fir mehrere Hochdfen
wurde sogar die Stillegung in Betracht gezogen. Es koste-
ten in Fr. je t:

Belgien 2. 9. 16. 9. 30. 9.
GieRereiroheisen Nr. 3. 340—345 335—340 335—340
Gute O. M..viereina, 325-330 320-325 320—325
Luxemburg
GieRereiroheisen Nr. 3. 330—340 330—335 330—335
Gite 0. Moo, 320-325 320—325 320—325
Der Schrottmarkt blieb gedrickt, insbesondere

war Hochofenschrott geschéaftslos. Es kosteten in Fr. je t:

2.9 16. 9. 30. 9.
GUuBbruch .. 290—300 280—290 265—275
Martinschrott . . . 280—290 270—280 250—255
Hochofenschrott 250—260 230—240 220—225
Drehspéane.......... 200—220 200—220 200—210
la Werkstattenschrott 340—350 325—335 320—325

Zu Beginn des Monats war es unmaglich, sich Gber den
Halbzeugmarkt ein genaues Bild zu machen. Die Preise
standen nur auf dem Papier. Sie waren von den Ké&ufern
allgemein sehr tief festgesetzt, in vielen Fallen einzig zu
dem Zweck, den Markt zu sondieren. Englische Kaufer
boten 5.4£ bis 5.3 £ fur vorgewalzte Blocke, 5.7.6 £ bis
5.8.6 £ fir Knlppel und 5.12.6 £ bis 5.13.6 £ fir Platinen,
was weit unter den von den Hitten geforderten Preisen
lag. Ende September zeigten sich die Verkaufer weniger
geneigt, Zugestandnisse zu machen, da die meisten tiber ge-
nitgend in den letzten Wochen eingegangene Auftrage ver-
flgten. Es kosteten in Fr. je t:

Belgien 2. 9. 16. 9. 30. o.
Vorgewalzte Blocke . 460-465 440—450 445-450
Knappel.... 495—505 470-480 470-480
Platinen 520-530 490-500 490-500
Réhrenstreifen 740-750 700-725 700—725

Luxemburg
Vorgewalzte Blécke . 450-460 430-440 440-445
KNGppel .o, 485—495 460—470 470—475
Platinen........... 515—525 485-490 490-500

In Puddeleisen kamen zu Beginn des Monats nur
wenig Geschéafte zustande. Schrott blieb ungewdhnlich
teuer, wéhrend die Preise schwach waren und sich kaum
behaupten konnten. Einige Erzeuger setzten die Preise
niedrig, offenbar in der Hoffnung, sich Arbeit zu sichern.
Die schwache Haltung dauerte wahrend des ganzen

Monats an. Es kosteten in Fr. je t:
2. 9. 16. 9. 30. 9
Gute Nr. 2 (Inland).. 565-575 565-575 575-585
(Ausfuhr) 550—560 550-560 560—565
Gute Nr. 3 (Inland).. 600-610 600-610 600—620
(Ausfuhr) 580—590 580—590 590—600

Auch auf dem Halbzeugmarkt war es still und die
Lage der Erzeuger nicht stark genug, um dem Preisdruck
der Kaufer Widerstédnde entgegensetzen zu koénnen. Die
Preise schwankten je nach den bei den Erzeugern vor-
liegenden Auftragen. Indien und Sidamerika machten
einige Bestellungen, aber Japan und China hielten sich
zuriick. Die Wirren in China lahmten jedes Geschéft, und
die japanischen Kaufer fragten nur nach Besonderheiten
in geringen Mengen. Ende des Monats war die Lage ge-
ring gebessert. Es kosteten in Fr. je t:

Belgien 2. 9. 16. 9. 30. 9.

Stabeisen(Inland)  540—550 525—535 530—535

(Ausf.) 520-530 515-525 520-525
5.17.6—5.18.6/5.17—5.17.6" 5.17.6
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2. 9.16.9. 30 9.
Tréager (Ausfuhr) 520-525 5.15—5.16£ 5.15-5.16/
(Inland). 530-540 520-525 525-530
Drahtstabe 600-650 600-625 620-625
Zaineisen . . . 625—650 620 625 625 630
Walzdrahtﬁlnland) 610—620 625 620
» Ausf.) - 6.7.6-6.10/6.8.6-6.10/
Bandeisen 775—800 775—800 785 800
Kaltgewalztes
Bandeisen 1100—1150 1100—1125 1100 1150
Runder Draht 1050-1075 1050-1150 1100-1150
,» (Inl) - 1300-1350 1325-1350
Viereckiger Draht 1075-1100 1075-1100 1150-1170
(Inland) . .. — 1350 —1375 1375 1400
Sechseckiger Draht 1150—1175 1150—1175 1200—1225
(Inland) . .”. —_ 1400 —1425 1425—1450
Luxemburg
Stabeisen .5.17.6—5.18.6/ 5.17—5.17.6/ 5.17.6 /
Tréager 5.17.6-6.0.0/5.15-5.16.-/5.15-5.16.-/

In Elektrostahl war die Geschéftslage ruhig. Es
kosteten in Fr. je 100 kg:

KohlenstoffstahIfurEin- 2.9 16. 9. 30. 9.

satzhértung 140—145 140—145 135 140
Stahl fur Einsatzhartung

mit 2 % Nickel .180-185 180-185 175-180
Chromnickelstahl far

Einsatzhartung . .240—250 240—250 230—240
Vergitungsstahl. . .310—315 310—315 300—310
Sonderstahl................ 390—400 390—400 375 385

Auf dem Drahtmarkt war der Auftragseingang
wahrend des ganzen Monats sparlich; bei Ausfuhrge-
schaften wurden wieder Zugestandnisse gemacht. Es

kosteten in Fr. je t: 2. 9. 16. 9. s0. 9
Gegliihter Draht 1000 1000 1000
Blanker Draht 950 950 950
Verzinkter Draht.....cccouevne 1200 1200 1200
Stacheldraht 1350 1350 1350

Ebenso war die Geschaftstatigkeit auf dem Blech-
markt gering; Abschlisse kamen nur unter Schwierig-
keiten zustande. Die Preise lagen schwach, insbesondere
fir Grobbleche. Diese letzteren waren stark gedrickt
infolge des auslandischen Wettbewerbs; Deutschland
forderte z. B. 6.18.6/ bis 7.0.0/ fob Hamburg, in Belgien
verlangten einige Werke 7.0.0 / bis 7.2.6 fob Antwerpen.
M ittelbleche fielen nicht so stark im Preise, und Fein-
bleche behaupteten sich gut. Ende September setzten die
Werke in Uebereinstimmung mit dem Weltmarkt ihre Preise
herab. Polierte Bleche blieben fest, da die Werke noch
fur 3 Monate Auftrage hatten. Verzinkte Bleche litten
noch immer unter dem Mangel an Auftrdgen und dem
deutschen Wettbewerb.  Es kosteten in Thomasgiite

(in Fr. je t):
Bleche: 2. 9. 16. 9. 30. 9.
5 mm und mehr 635—640 620—630 620—630
5
(Inland) . 650—660 635—645 635—645
3mm . ... 700-710 680-700 680-700
2 ., .. 775-785 760-780 765-780
1% mm . 890-900 875-900 890-910
Imm.... 1050-1075 1025-1050 1050-1075
5io mm e e o 1200—1250 1175—1225 1200—1225
Polierte Bleche
(Durchschnitts-
preis) . . .. 1500 1500 1500
Verzinkte Bleche:
1mm. ... 1675—1700 1650—1675 1650—1700
%,, mm 1775—1800 1750—1775 1750—1800
Vo ,, 2150-2200 2150-2200 2175-2225

Auch in R6hren waren nur schwer Geschafte zu
machen; die Preise schwankten betrachtlich.

Ausnahmetarif nach Ostpreuflen. — Mit Gultigkeit
vom 1. Oktober 1924 an bis auf jederzeitigen Widerruf
ist der Ausnahmetarif 18 fur Eisen und Stahl,
Eisen- und Stahlwaren nach Ostpreuffen in Kraft
getreten. Der Tarif enthalt ein besonderes Warenverzeich-
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nis derjenigen Giuter der Klassen A bis D, fir welche
FrachtermafRigungen gewéahrt werden. Die Fracht wird
gemaR §6, (1) und (3) der allgemeinen Tarifvorschriften
berechnet nach den Entfernungen der Entfernungszeiger
und fur 15- und 10-Tonnen-Ladungen gekirzt um 10 %
fir Versandstationen in Rheinland-Westfalen, im Sieger-
land, Lahn- und Dillgebiet, um 15 % fiir Versandstationen
in Oberschlesien.

Erstattung der franzdsischen Reparationsabgabe. —
Der Reichsfinanzminister macht durch Verordnung vom
8. Oktober 19241) bekannt, daR auf die Reparations-
abgaben, die an die franzosische Regierung auf Grund des
franzosischen Gesetzes vom 21. April 1921 in Verbindung
mit der Verordnung vom 18. September 1924 abgefihrt
werden, die 8§88 1, 2, 3, 4, 5 und 7 der Verordnung Uber Er-
stattung der von der englischen Regierung erhobenen
Reparationsabgabe (Ausfliihrung des Gesetzes Uber die
Londoner Konferenz) vom 6. September 1924 (Deutscher
Reichsanzeiger Nr. 212 vom 8. September 1924) ent-
sprechende Anwendung finden.

Mit der Zahlung der Erstattungsbetrdge ist das
Reichskommissariat fiir Reparationslieferungen, Abtei-
lung Friedensvertragsabrechnungsstelle, Berlin W 9,
Potsdamer Str. 10/11, beauftragt.

Englische Wiederherstellungsabgabe. — Nunmehr
wird auch die zweite Halfte der E-Schatzanweisungen
diskontiert2), die auf Veranlassung des Reichsfinanz-
ministeriums durch das Reichskommissariat fiir Repara-
tionslieferungen (Abteilung Friedensvertragsabrechnungs-
stelle, Berlin W 9, Potsdamer Str. 10/11) sowohl fir die
alte 26prozentige als auch fiir die Sprozentige englische Re-
parationsabgabe und die Reparationssachlieferungen aus-
gegeben worden sind. Mit der Reichs-Kredit-Gesellschaft,
A.-G.. Berlin W 8, Behrenstr. 21/22, wurde eine Verein-
barung getroffen, nach der sich die Reiehs-Kredit-Gesell-
schaft bereit erklért, bis zum 31. Dezember 1924 samtliche,
d. h. auch die bereits abgestempelten E-Schatzanwei-
sungen — bestehend aus den Abschnitten E 11 bis EIV mit
den aufeinanderfolgenden Félligkeitsterminen — zu einem
Diskontsatz von 16 % jahrlich zu diskontieren. Die Stiicke
kénnen unter Beifiigung eines Nummernverzeichnisses
in doppelter Ausfertigung der Reichs-Kredit-Gesellschaft,
A.-G., unmittelbar eingereicht werden.

Preise fur Metalle im dritten Vierteljahr 1924.

In Goldmark fur 100 kg Juli August  September
W eichblei 58,37 62,09 62,78
Elektrolytkupfer 120,92 128,94 126,91
Zink (Freihandel) 56,65 61,06 62,98
Hittenzinn....ccocevene 426,96 483,86 256,70

i 232,82 246,90 271,14
Aluminium.... 225,— 233,10 235—
Zink (Syndikatszink) . 59,11 61,58 62 —

Die Lage des deutschen Maschinenbaues im September
1924. — Die Entwicklung der wirtschaftlichen Lage im
Monat September hat die Auffassung, dal das Londoner
Abkommen nicht so schnell eine Belebung des Geschaftes
bringen werde, vollauf bestatigt. Die bis jetzt erkennbare
Verénderung der Verhaltnisse, die besonders in der zweiten
Monatshélfte eintrat, laBt lediglich die Hoffnung auf-
kommen, daR die Entwicklung wenigstens nicht mehr
weiter abwarts fuhrt. Die Besserung gilt leider auch nur
fir einen geringen Teil der verschiedenen Zweige des Ma-
schinenbaues, z. B. Fleischereimaschinen, Brauerei-
maschinen, gewisse Arten von Papierverarbeitungs-
raascliinen, Gerbereimaschinen und Transporteinrich-
tungen, wahrend in den meisten anderen Zweigen das Ge-
schéft nach wie vor stockte; namentlich von der Belebung
der Textilindustrie war noch sehr wenig zu spiren. Die
Belebung des Einganges von Anfragen und Auftragen ver-
teilte sich ebenfalls ganz verschieden auf das Inlands- und
Auslandsgeschaft. Der Wegfall der Ruhrzollgrenze, von
dem man sich vielfach eine Belebung des Geschéftes ver-
sprach, hat die Hoffnungen bis jetzt nicht in dem er-
warteten Umfange erfullt.

*) Reichsanzeiger Nr. 239 vom 9. Oktober 1924.
2) Vgl. St. u. E. 44 (1924), S. 933 und S. 1001.
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Die sehr geringe Zahl der noch gut beschaftigten Be-
triebe hat eher ab- als zugenommen. Die Zahl der eben
noch ausreichend beschéaftigten Werke scheint sich da-
gegen ein wenig erhdht zu haben. Am grof3ten ist auch
jetzt noch die Anzahl der Betriebe mit schlechtem Ge-
schaftsgang. Dabei ist zu bertcksichtigen, dal? auch die
gunstiger beurteilten Betriebe meist nur mit beschrankter
Belegschaft oder mit verkilrzter Arbeitszeit arbeiten.
Kirzungen der Arbeitszeit und Entlassungen von Arbei-
tern waren im verflossenen Monat seltener als fruher. Eine
ganze Reihe groRer, angesehener Werke, die bislang in der
Hoffnung auf baldigen besseren Geschaftsgang ihre Be-
triebe moglichst durchgehalten hatten, haben sich im
Laufe des Monats zu Kurzarbeit und Entlassungen ent-
schlieRen mussen und melden, daR weitere bevorstehen,
wenn sich der Auftragseingang nicht in nachster Zeit
bessert.

Trotz der noch immer gedrickten Lage der Werke
nahmen die Lohnforderungen der Arbeiter im letzten
Monat erheblich zu und gingen nicht selten bis zu 20 %,
sogar in Fallen, wo kurz zuvor eine Lohnerhdhung durch
Schiedsspruch zugebilligt war.

Kapitalmangel und Kreditnot bilden noch immer ein
schweres Hindernis fur eine Belebung des Geschaftes, ob-
gleich sich zum Teil wohl Bedarf und Kauflust der Kund-
schaft bemerkbar macht. Die Kreditangebote der Banken
haben zwar etwas zugenommen, die hohen Zinsforde-
rungen machen ihre Annahme jedoch meistens unméglich.
Die hohen Zinssatze der Banken verhindern auch die Ge-
wahrung langerer Zahlungsfristen, die besonders im Aus-
landsgeschéft von gréfter Bedeutung waren.

Die VerbilligungsmaRnahmen der Regierung und die
immer geringer werdende Nachfrage fuhrten im Laufe und
gegen Ende des Monats auf den Rohstoffmarkten zu Preis-
ermaRigungen vornehmlich fir Walzerzeugnisse. Durch
die Wiedereinfihrung der vor dem Kriege Ublichen Liefe-
rungsbedingungen kamen die Erzeuger von Roheisen,
GrauguB3 und Stahlformgul einer oft geduBerten Forde-
rung ihrer Abnehmer nach, Die Maschinenpreise wurden
im Laufe des Monats schon vielfach in Erwartung der
Preisermé&Rigungen fur Rohstoffe noch vor deren Inkraft-
treten herabgesetzt, obgleich sie, an den Friedenspreisen
gemessen, meistens schon in groBem MiBverhaltnis zu den
Rohstoffpreisen standen. Trotzdem erfordert das Auslands-
geschaft unbedingt eine weitere Herabsetzung der Ge-
stehungskosten.  Viel wird davon abhéngen, ob die Re-
gierung ihre Verbilligungsmanahmen rasch und erfolg-
reich fortsetzt und vor allem den unertréaglichen Steuer-
druck in ausreichendem Mafe erleichtert. Genaue Fest-
stellungen grofRer Maschinenfabriken haben ergeben, daR
die Steuersummen bei ihnen das Dreizehnfache der Vor-
kriegsbetrdge und die achtzehnfache Umsatzbelastung
ergeben. Die am 1. Oktober 1924 in Kraft getretene Er-
maRigung des Umsatzsteuersatzes auf 2 % ist bei den
Erzeugnissen der Maschinenindustrie infolge ihrer mehr-
fachen Vorbereitungsstufen durchaus unzureichend. Die
Vorbelastung durch die Umsatzsteuer muf insbesondere
fur die auszufihrenden Maschinen beseitigt werden.
Den Firmen des besetzten Gebietes, die unter der Be-
setzung schwer zu leiden gehabt haben, sollten die Auf-
rechnung der Micumlasten gegen Steuerschulden gestattet
werden. Die berechtigten Wiinsche der Maschinenindustrie
auf Herabsetzung der Frachtsatze fir ihre Erzeugnisse
sind auch noch immer unerfillt, denn die allgemeine Er-
maRigung der Frachten um 10 % tragt den besonderen
Verhéltnissen des Maschinen- und Apparatebaues nicht
Rechnung. Dazu kommt, daB der flr ihre Erzeugnisse
in Frage kommende Seehafenausnahmetarif im Gegen-
satz zu anderen Ausnahmetarifen von der allgemeinen
Ermé&Rigung ausgenommen wurde.

Immer wieder mufl betont werden, daB aus den ver-
schiedensten Grinden die Férderung der Ausfuhr der
deutschen Fertigindustrie eine der ernstesten Forderungen
der Zeit ist. Fir Deutschland ergibt sich daraus die Not-
w-endigkeit, an einem maRigen Schutzzollsystem festzu-
halten und anderseits bei den in Gang befindlichen und
bevorstehenden Handelsvertragsverhandlungen wieder die
uneingeschrankte Meistbegiinstigung wie vor dem Kriege
zu erlangen.
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Aus der sidwestlichen Eisenindustrie. — Es hatte den
Anschein, als ob die Lage des Eisenweltmarktes eine kleine
Belebung erfahren sollte. Diese ist jedoch nicht einge-
treten. Das Ausfuhrgeschaft liegt nach wie vor ruhig.
Die Preise sind weiter zurtickgegangen. Die wenigen Ge-
schafte, die sich auf dem Ausfuhrmarkt bieten, werden
sehr umstritten. Die Werke sind mit ihrer Preisstellung
auf ihren Selbstkosten und darunter angekommen.

Die Luxemburger Industrie folgt auf dem Aus-
landsmarkt fast in jedem Falle den belgischen Notierungen
und unterbietet diese bei Geschaften, die ihr besonders
wichtig sind. Der Stabeisenpreis betragt 5.17.6 £, doch
sind auch schon Angebote zu niedrigeren Preisen, die auf
5.15.0 £ heruntergehen sollen, herausgegeben worden.
Das Geschéft in Roheisen liegt sehr ruhig.

Die Geschéftslage bei den Werken des Saargebiets
hat keine Aenderung erfahren. Die Nachfrage ist gering.
Bei den sich bietenden Geschéaften haben die Werke gegen
die franzosischen und belgischen Werke zu kdmpfen. Die
Preisforderungen der Saarwerke fiir Walzerzeugnisse
liegen im allgemeinen Uber denen der lothringischen und
belgischen Werke, angesichts der hohen Selbstkostenpreise,
die besonders auf das MiRverhdltnis zwischen den Saar-
kohlenpreisen und den Kokspreisen der im Wettbewerb
stehenden Industriegebiete zuriickzufiihren sind. Die
Rochlingschen Werke haben ihren Betrieb noch nicht
wieder aufgenommen. Die weiterverarbeitende Industrie
im Saargebiet, die Maschinenfabriken und Eisenbauwerk-
statten, sind im allgemeinen gut mit Auftragen versehen,
so daB sie noch fur einige Zeit Uber gentugend Arbeit ver-
fagen.

Odessaer magnetische Anomalie. — In der russischen
Tages- und Fachpresse erscheinen seit etwa einem halben
Jahre verschiedene Hinweise auf die Mdglichkeit, daf’ in
der Gegend von Odessa noch bedeutende Erzlager der Er-
schlieBung harren. Begriindet werden die Vermutungen
durch die Entdeckung einer bedeutenden magnetischen
Anomalie auf der von Odessa nach Norden gelegenen
Flache, ungefahr bis Wosnersensk. Es handelt sich an-
geblich um ein dem Krivoy-Rog &hnliches Eisenerz;
man spricht von Eisengehalten von 31,3 und 60 % als
Ergebnis einer oberflachlichen Untersuchung. Neuerdings
wird nun bekannt, daR die Sowjetregierung die Bereit-
stellung weiterer Geldmittel zur Fortfihrung der Unter-
suchungen eingestellt hat, wohl im Hinblick darauf, dal
fir RuBland die Frage noch nicht brennend ist, da es durch
die im Dongebiet und im Ural zum Teil unmittelbar an der
Oberflache liegenden Erzlager noch fur einige Jahrhunderte
mit Eisenerz genligend versorgt ist.

Buchbesprechungen.

Mecklenburg, Werner: Kurzes Lehrbuch der Chemie.
2. Aufl. Zugleich 13. Aufl. von Roscoe-Schorlemmers
Kurzem Lehrbuch der Chemie. Mit 100 Abb. im Text.
Braunschweig: Friedr. Vieweg & Sohn, Akt.-Ges., 1924.
(XVI, 793 S.) 8». 20 G.-JI, geb. 23 G.-dl.

Werner Mecklenburg Ubernahm im Jahre 1915 die
ihm von der Verlagsbuchhandlung gestellte Aufgabe,
das zuletzt 1898 in elfter Auflage erschienene altbewahrte
»Kurze Lehrbuch der Chemie* von Roscoe und Schor-
lemmer zeitgemaR umzugestalten, nur unter der Bedin-
gung, daB es ihm gestattet sei, ein vollig neues, die ganze
Chemie umfassendes, kurzes Lehrbuch zu schreiben.
Vier Jahre spéter erschien dann die erste Auflage dieser
Mecklenburgschen Bearbeitung, und nun liegt bereits
deren zweite Auflage vor. Das Ziel, das Mecklenburg vor-
schwebte, war, ,,allen denen, die sich mit den Grundlehren
und Grundtatsachen der Chemie vertraut machen wollen,
eine Uebersicht Uber das Gesamtgebiet der eigentlichen
Chemie in elementarer Darstellung zu geben, und den-
jenigen, der das Buch gewissenhaft durcharbeitet, so weit
zu fordern, daR er erforderlichenfalls das Studium irgend-
eines Sondergebietes der Chemie mit Erfolg in Angriff zu
nehmen vermoge*.

Dieses Ziel hat Mecklenburg in der Tat erreicht. Aller-
dings ist das neue Lehrbuch nicht mehr wie der ,,Kleine
Roscoe* fuir die hoheren Schulen und fir den ersten An-
fanger bestimmt, sondern mehr fir den wissenschaftlich
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arbeitenden Studierenden auf Universitdten und tech-
nischen Hochschulen.

Einen Teil der allgemeinen bzw. phymkahschen
Chemie hat der Verfasser zunachst unter dem Htel ,,All-
gemeine Grundgesetze und Voraussetzungen der Lfiemie
in einer Einleitung vorangestellt und das ubrige aus diesem
Gebiete an passender Stelle den in der anorgamsc en
Chemie behandelten Stoffen angegliedert. Man mochte
vielleicht noch einiges von dem Eingeschobenen in -die
Einleitung gebracht sehen, z. B. eine Gesamtzusammen-
stellung der MaReinheiten (Masse, Kraft, Energie, i arme-
einheit, Lichteinheit) u. a. m., man ist ferner vielleicht
mit der einen oder anderen Begriffserklarung (z. B. der
Energie auf S. 21, der Polymorphie und Allotropie aut
S. 76) nicht einverstanden, koénnte sich zudem denken,
dall die eine oder andere Ableitung eines Gesetzes (so
die des Massenwirkungsgesetzes auf S. 79) besser in
anderen Formen gebracht wére, aber immer muB man
sagen, dal der Verfasser weitgehenden Ansprichen an
die EinfUhrung der Chemiestudierenden in dieses fiir sie
unerlaBliche Gebiet Genuge geleistet hat. An den ver-
schiedensten Stellen werden durch Diagramme Abhangig-
keitsgesetze zum Ausdruck gebracht. Es ist heutzutage
durchaus notwendig, daR der Jiinger der Chemie sich an
diese Diagrammatik gewdhnt; sie tritt ihm ja auch auf
anderen Studiengebieten entgegen.

Aus der physikalischen Chemie sei noch besonders
die Einleitung zu den Metallen erwdhnt. Was dort Uber
Elektrochemie, Uber die metallischen Verbindungen
und die Legierungen (thermische Analyse, Mischkristalle,
Zustandsdiagramm, Metallographie) zu finden ist, soll
dem Studierenden zeigen, welche Richtung er einschlagen
muB, um in dieses Gebiet einzudringen. Mustergultig ist
der Abschnitt ,,Die Theorie der chemischen Elemente*
am Ende der anorganischen Chemie. Man erfahrt hier
in gedrangter Form das Wesentliche vom periodischen
System der Elemente, von den Elektronen, den Kathoden-
und Rontgenstrahlen, von der Radioaktivitét, von der Iso-
topie der gewdhnlichen Elemente und dem Bau der Atome.

In der anorganischen und organischen Chemie wahlt
Mecklenburg, seinen Grundsétzen folgend, stets nur das aus,
was allgemeinen Wert hat. Oft begnigt er sich mit einigen
auf der Hohe der Wissenschaft liegenden allgemeinen
Gesichtspunkten, von denen ausgehend man sich dann
an Hand von Sonderhandbichern weiter einarbeiten
kann. Das gilt, um nur einiges herauszugreifen, vor allem
hinsichtlich der Behandlung von Glas und Ton, der
Entstehung von Steinkohle und Petroleum, der Ver-
edelungsversuche mit diesen Stoffen und der Heizgase.
Beim Abschnitt Eisen erfahrt man auf etwa 18 Seiten das
Wesentliche von der Technologie dieses Stoffes. Und es ist
fir das Buch kennzeichnend, daB dabei metallographische
Betrachtungsweisen und natirlich auch das Eisen-Kohlen-
stoff-Diagramm gebiihrende Wirdigung finden; allerdings
vermit man besonders, wie am Schliisse noch ausein-
andergesetzt werden soll, Abbildungen der einschlagigen
technischen Vorrichtungen.

DalR bei Mecklenburg auch die organische Chemie
zu ihrem vollen Rechte kommt, sei eigens betont; der
allgemeinen undanorganischen Chemiewidmet er454 Seiten,
der organischen Chemie 296 Seiten. Man wird hier kaum
etwas vergebens suchen, was von allgemeinerer Bedeutung
ist. Auch technisch und physiologisch wichtige Vorgénge
werden gebuhrend bericksichtigt. Erwahnt seien nur
die Erdrterungen Uber Urteergewinnung, Krackpro-
zesse, Essigfabrikation, Seifenbereitung, EiweiBstoffe,
Gerbung und Chemotherapie, Gegenstande, die unter
Heranziehung aller Neuerungen kurz behandelt werden.
Mit einem anregenden Abschnitt Gber Farbstoffe im all-
gemeinen schlielt die organische Chemie.

Ein sorgfaltig hergestelltes Inhaltsverzeichnis — bei
dem allerdings noch an verschiedenen Stellen durch Fett-
druck die wichtigste Seitenangabe hervorgehoben werden
sollte — erleichtert das Zurechtfinden in dem Buche.

Um den Wert des Werkes noch zu erhéhen, wiirde es
bei einer Neuauflage am Platze sein, eine Reihe von schema-
tischen und anderen Zeichnungen von Apparaten und
Oefen, von Rontgenspektren (S. 433) und wenigstens
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einigen farbigen Spektren einzufigen. Verfiigt doch der
bekannte Verlag uber eine groRe Zahl solcher Abbildungen.
Fir den Weiterstrebenden waren aufRerdem eine Vermeh-
rung der eingestreuten geschichtlichen Bemerkungen und
Schriftenangaben am Anfang oder Ende des Buches
wiinschenswert.

Im ganzen darf man sagen, dalR es Mecklenburg in
seinem Lehrbuche gelungen ist, die wichtigsten Ergebnisse
der allgemeinen, der anorganischen und der organischen
Chemie in einer zur Weiterbildung anregenden Form zum
Ausdruck zu bringen. Man kann also das Buch jedem
empfehlen, der sich eine Uebersicht Uber die neuzeitliche
Chemie verschaffen will, besonders wenn er eine Darstel-
lung winscht, die, wie es hier geschehen ist. physikalisch-
chemische und technische Vorgénge ausgiebig berick-

sichtigt. Wilhelm Athenstaedt.
Starke, Rieh. F., Essen: GroRgasversorgung. Mit
6 Abb. im Text und 1 Taf. Leipzig: Otto Spamer

1924. (274 S.) 8°. 10 G.-JL, geb. 11,50 G.-M.
(Monographien zur Feuerungstechnik. H. 6.)

Das Buch fuhrt den Untertitel ,,Technik und Wirt-
schaft der Fernleitung der Gase unter hohem Druck als
Grundlage fir eine GroRgasverwertung der Kohlenenergie
in Deutschland mit zentraler Gaserzeugung in den Stein-
kohlen- und Braunkohlen-Revieren“. Demnach kann
man die wertvolle Arbeit in die Untersuchung zweier
Fragen trennen: 1. die Bestimmung der Gesamtkosten
der Fernleitung von Gasen, 2. die Nutzanwendung des
so gewonnenen Stoffes auf die Frage der GroRe des wirt-
schaftlichen Radius fur die Versorgung durch Gaslei-
tungen gegenuiber dem Energietransport mit der Eisenbahn.
Der Verfasser kommt zu dem Schlisse, daf’ innerhalb eines
Versorgungsradius von 300 km Koksofengas zu 3,5 bis
4 Pf. je m3frei Gasbehalter geliefert werden kann, und daf3
der 300-km-Radius der verschiedenen Stein- und Braun-
kohlengebiete in Deutschland gentigende Ueberdeckung
zur Gesamtversorgung von ganz Deutschland durch Gas-
fernleitungen aufweist, unter diesen Verhaltnissen also
der Verbrauch an Reichgasen noch erheblich gehoben
werden kann.

Freilich sind zur Errechnung dieser Zahlen so viele
Unterlagen verwandt, deren Beiwerte und Kenngrden
je nach Konjunktur und Entwicklung der Technik schwan-
ken, daB es vielleicht Fachleute geben wird, die sich mehr
fur den Rechnungsgang und die statistischen Zahlen als
fur die endgiltigen Folgerungen interessieren, die schlie-
lich jeder Sachkundige, wenn nur alle Unterlagen und die
Form der Rechnung festliegen, selbst ziehen kann. Das
statistische Material des Starkeschen Buches ist aber
in seiner Fulle geradezu ungeheuerlich insofern, als der
Verfasser es unternommen hat, die Unterlagen fir die
Kosten der Fernleitung in einer Uberwaltigenden Reihe
von zweckmaé&Rigen Zahlentafeln zusammenzustellen, so
dafl man innerhalb eines Bruchteils von einer Minute fur
beliebige Druckverhéltnisse, Entfernungen und Rohr-
leitungsdurchmesser die gesamten Forderkosten fir die
Weiterleitung von Koksofengas ablesen kann. Wer jemals
eine Koksofengasleitung fiir gréRere Mengen zu berechnen
versucht hat, weil3, wie dankenswert eine solche \ orarbeit
ist; allein aus diesem Grunde durfte das Buch von
jeder Zeche oder jedem Huttenwerke und jedem, der
sonst mit diesen Fragen zu tun hat, mit Vorteil beschafft
werden. fEt.-~ nB. K. Bummel.

Melan, Joseph, h. c., Hofrat, o. 6. Professor des
Brickenbaues: Der Brickenbau. Nach Vortragen,
gehalten an der Deutschen Technischen Hochschule in
Prag. Leipzig und Wien: Franz Deuticke. 8°.

Bd. 1. Einleitung und hdlzerne Briicken. Mit 3oi
Abb. im Text u. 1 Taf. 3., erw. Aufl. 1922. (VII11,300S.)

Bd. 2. Steinerne Brieken und Bricken aus Beton
und Eisen. Mit 393 Abb. im Text. 3., erw. Aufl. 1924.
(v, 459 S))

Bd. 3, Halfte 1. Eiserne Bricken, T. 1. Mit 517 Abb.
im Text. 2., erw. Aufl. 1921. (VIII. 456 S.)

Bd. 3, Halfte 2. Eiserne Briicken, T. 2. Mit 339 Abb.
im Text. 2., erw. Aufl. 1923. (VIII, 341 S)
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Die neuen Auflagen der vier Teilbdnde dieses ausge-
zeichneten Werkes zeigen fast durchgangig dieselbe in-
haltliche Gliederung wie die fruher besprochenen Auf-
lagenl). Nur an wenigen Stellen sind aus ZweckmaBig-
keitsgriinden kleinere Umstellungen vorgenommen; der
Inhalt, dessen bewahrte Form beibehalten ist, hat dartber
hinaus durch die Bertcksichtigung neuerer Bauten und-
Bauweisen und durch die Einschaltung wertvoller theore-
tischer Entwicklungen in allen Banden merklich zu-
genommen. Vor allem sind eine betrachtliche Anzahl
neuer lehrreicher Abbildungen eingefugt worden.

Der erste Band bringt auBer den neuen o&ster-
reichischen Belastungsnormen fiir Eisenbahnbriicken nebst
Zahlentafeln sowie einem Hinweis auf die inzwischen er-
schienenen deutschen Vorschriften eine ubersichtliche
Zusammenstellung der neueren Versuche Uber Holzfestig-
keit, eine Erweiterung der Abschnitte Uber Holzverbénde
und eine Darstellung der neueren Holzbauweisen in ihrer
bisherigen Verwendung im Bruckenbau. Im Zusammen-
hang damit sind die neueren Konstruktionen von hdlzernen
Bogenbriicken erldutert.

Eine &ahnliche Erweiterung hat der zweite Band
durch die Aufnahme neuer bemerkenswerter Bauwerke
und durch die ausfuhrliche Behandlung einiger bereits
in den friheren Auflagen erwahnten Brucken erfahren.
Besonders wertvoll erscheint hier auch die Zusammen-
stellung der Hauptabmessungen und Kosten weitge-
spannter gewdlbter Bricken mit den Literaturangaben
fur weiteres Studium.

Der erste Teil des dritten Bandes bringt
wichtige Erweiterungen. Die Werkstoffeigenschaften und
die neueren Stahlsorten werden ausfiihrlich besprochen;
den Arbeiten in der Werkstétte ist ein besonderer neuer
Abschnittgewidmet, der dem Benutzer sehrwillkommensein
wird. An mehreren Stellen sind Zahlentafeln eingestreut.
Im Gbrigen ist auch dieser Teil durch die Bericksichtigung
neuerer Versuchsergebnisse und Ausfihrungsbeispiele und
die Erganzung der wertvollen Zusammenstellungen dem
gegenwartigen Stande der Technik angepalit worden, wenn
auch leider die neuen Normniete und die deutschen Vor-
schriften fUr Eisenbauwerke noch nicht bericksichtigt
werden konnten. — In &hnlicher Weise ist auch der zweite
Teil des dritten Bandes erweitert und in den Einzelheiten
verbessert worden.

Ueberall zeigt sich die kundige Hand des erfahrenen
Theoretikers und Praktikers, so daR das Gesamtwerk,
dessen Anlage gleich im ersten Entwurf seine muster-
gultige Form erhalten hatte, auch in den neuen Auflagen
als das Handbuch zu bezeichnen ist, das jeder Briicken-
bauer, der Studierende wie der Praktiker, in seinem Besitz
haben sollte. Md&ge es dem Verfasser, dessen Wertschatzung
bei der Vollendung seines siebzigsten Lebensjahres auch
aufRerlich in reichem MaRe sichtbar wurde, vergdnnt sein,
noch viele weitere Auflagen dieses seines Werkes zu erleben.

0. Domlce.

Penndorf, B., Dr., Professor der Betriebswirtschaftslehre
an der Handels-Hochschule Leipzig: Fabrikbuch-
haltung und ihr Zusammenhang mit Kalkulation
und Statistik. Berlin (C 2): Industrieverlag, Spaeth
& Linde, 1924. (211 S.) 8°. 9 G.-Ji, geb. 10 G.-M.

(Bucherei fur Industrie und Handel. Bd. 3.)

Es erscheint einigermafRen gewagt, das an sich in
letzter Zeit schon sehr umfangreich gewordene Gebiet
des Schrifttums Gber Buchhaltung, Kalkulation und Sta-
tistik durch eine neue Arbeit zu vermehren, wenn man
nichts grundsatzlich Neues zu diesen'Dingen zu sagen hat.
Ganz besonders tGber den Zusammenhang von Geschafts-
und Betriebsbuchhaltung, ihre Verbindung mit der Selbst-
kostenrechnung und Statistik, ist in den Werken von
Calmes, Leitner, Sachsenberg und anderen und
neuerdings in der kleinen Schrift von H. Peiser2) bereits

) St. u. E. 40 (1920). S. 961/2.
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viel Mustergiltiges gesagt worden. Immerhin mag das
vorliegende Buch zu den genannten grundlegenden
Arbeiten insofern als eine von mancher Seite vielleicht
angenehm empfundene Ergénzung betrachtet werden,
als es den praktischen Geschéaftsgang eines industriellen
Betriebes durch zahlenméfRige Beispiele von Bilanzen
und Bicherausziigen starker berucksichtigt und durch
graphische Uebersichten des Rechnungeganges auch
minder Eingeweihten den etwas trockenen und haufig
recht verwickelten Stoff verdeutlicht. Inhaltlich bringt
es sonst den vorhandenen Verdffentlichungen gegenuber
nichts wesentlich Unbekanntes, lehnt sich vielmehr teil-
weise recht eng in der Gliederung des Stoffes an Calmesl)
und in dem Abschnitt ber Unkostenverrechnung an den
,»Grundplan der Selbstkostenberechnung®“ des Aus-
schusses fur wirtschaftliche Fertigung2) an. R. Jordan.

AufBenhandelsstelle, Die, fur Eisen- und Stahlerzeug-
nisse. Im Auftrdge der Reichsbevollméachtigten Dr.
Reichert und Dr. Alms bearbeitet von Dr. Clemens
Klein, Berlin. Berlin (W 9, Linkstr. 43): Hermann
Bahr 1924, (125 S.) 8°. 6 G.-M.

Die AuBenhandelsregelung als Erscheinungsform der
Zwangswirtschaft wéhrend der Kriegs- und Nachkriegs-
zeit, des Wissell-Méllendorffschen Planwirtschaftsgedan-
kens und der besonders wahrend der Inflationszeit immer
mehr in den Vordergrund getretenen Bestrebungen, die
deutsche Wé&hrung und Zahlungsbilanz durch Ueber-
wachung der Einfuhr zu stitzen, sowie den Goldwert der
Ware und der deutschen Arbeit bei der Ausfuhr zu sichern,
ist wohl das umstrittenste Problem der deutschen Wirt-
schaft in den letzten zehn Jahren gewesen. Besonders
gegen die Haupttrager dieses Wirtschafts- und Organi-
sationsgrundsatzes, gegen die AuBenhandelsstellen, rich-
teten sich die vielfachen Angriffe derjenigen Kreise, die
in der AuBenhandelsregelung eine Hemmung des frei-
handlerischen Wirtschaftsindividualismus erblickten oder
vom Standpunkte freier Erzeugungs- und Absatzpolitik
jeder staatlichen, halbstaatlichen oder durch die Wirt-
schaftskreise selbst gewahlten privaten Bindung und Ueber-
wachung abhold waren.

Ueber die AuBenhandelsregelung ist ein auf ein-
wandfreien Grundlagen beruhendes und die Zusammen-
hénge klar erfassendes Schrifttum nur sehr spérlich vor-
handen. Dabher ist es durchaus zu begriRen, daB eine der
wichtigsten AuBenhandelsstellen, die Aufenhandelsstelle
fur Eisen- und Stahlerzeugnisse, durch den Wunsch vieler
Antragsteller veranlat, sich entschlossen hat, auf Grund
ihrer umfangreichen Akten eine zusammenhéngende Dar-
stellung ihrer Tatigkeit zu verdffentlichen. Das Buch will
weder eine nachtréagliche Beschdénigung der Schattenseiten,
noch eine Uebertreibung der Lichtseiten versuchen,
sondern lediglich ein Bild der AuRenhandelsregelung in
der Kriegs- und Nachkriegszeit, ihrer Ziele und Wege,
ihrer Vor- und Nachteile, ihrer Erfolge und MiRerfolge
geben und dazu beitragen, das wissenschaftliche und wirt-
schaftliche Endurteil Uber die AuBRenhandelsregelung zu
erleichtern. In 12 Hauptabschnitten -werden die Grund-
lagen der AuBenhandelsregelung, die Umwandlung der
Zentralstelle in eine AuBenhandelsstelle, ihre Zustandig-
keit und ihr Aufbau, die Entwicklung der Aus- und
Einfuhrverbote sowie der Ausfuhrabgabe, die Ausfuhr-
preispolitik, die Ueberwachung der Ausfuhrfirmen, die
Hemmungen und Umgehungen der Ueberwachung, die
Angriffe gegen das System und der innere Geschaftsbe-
trieb der AuBenhandelsstelle geschildert. Ein Schluf3-
abschnitt enthalt zahlreiche statistische Zusammenstel-
lungen, die deshalb von besonderem Werte sind, weil sie
fur die Jahre 1920 bis 1923 eine zahlenmafig belegte
Uebersicht Gber die Bewegung der Ausfuhr an Eisen- und
Stahlerzeugnissen, soweit sie der AuRenhandelsstelle
unterstanden, Uber den Wert der Ausfuhrwaren, getrennt
nach Lé&ndern und einzelnen Erzeugnissen, u. a. m. ent-
halten.

Berlin. Dr. Eduard Buchmann.

2) Selbstkosten und Erfolg in Buchhaltung, Nach-

rechnung und Verrechnung. Berlin: Ausschuf} fir wirt-
schaftliche Fertigung 1924. — Vgl. St. u. E. 44 (1924),
S. 1068.

') Die Fabrikbuchhaltung. 5. Aufl.
Gloeckner 1922.
2) 2. Ausg.

Leipzig: G. A_

Berlin: V.-D.-1.-Verlag 1921.
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Vereins-Nachrichten.

Nordwestliche Gruppe des Vereins
Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller.

Niederschrift Giber die Vorstandssitzung der Nordwestlichen

Gruppe des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller

Freitag, den *19. September 1924, vormittags 9 Uhr,

im Sitzungssaale des Vereins deutscher Eisenhittenleute,
Dusseldorf, Breite Str. 27.

Anwesend waren die Herren: F. Baare (Haupt-
verein Berlin) (Gast); Generaldirektor Sr.~ttg. e. h.
C. Bierwes; Konsul ®r.*3)tg. e- h- Boecker; Ge-
heimrat Dr. Biicher (Gast); Generaldirektor Regierungs-
rat a. D. Dr. Fr. Fahrenhorst; Direktor C. Gerwin
(Gast); Generaldirektor ®r.-Qng. e. h. K. Grosse ; Landrat
a. D. Dr. C. Haniel; A. Heinrichsbauer (Gast);
Dr. Herle (Gast); Direktor E. Hobrecker; Direktor

F. Jutte ; Generaldirektor ®r.*3ug- e-h. A. Kauermann ;

Generaldirektor E. Kéngeter; Xt.'/jng* e- h- Klénne,
M. d. R.; Direktor A. Klotzbach (Gast); Direktor
$r.<$ttg. e. h. C. Mannstaedt; ®t.*3ttg. 0. Petersen
(Gast); Kommerzienrat C. R. Poensgen; Generaldirektor
K. Raabe; Kommerzienrat Generaldirektor T)t=Qng.
e. h. P. Reusch; Direktor Dr. 0. Sempell; Direktor
®i»3ng. F. Springorum; Dhektor H. Vielhaber;
Generaldirektor Tu.”rtg. e. h. A. Vogler; Direktor Dr.
W endt; Direktor Dr. A. Woltmann; Generaldirektor
®r.«ceng.'e. h. G. Zapf ; von der Geschéftsfihrung Syndikus
E. Heinson.

Die Tagesordnung war wie folgt festgesetzt:

1. Die deutsch-franzésischen und deutsch-belgischen Han-
delsvertragsverhandlungen.

2. Die Durchfiihrung der Gesetze tber die Londoner Kon-
ferenz.

3. Beitragserhebung fur die Zeit vom 1. Oktober bis
31. Dezember 1924.

4. Verschiedenes.

Den Vorsitz fihrte P. Reusch, Oberhausen.

Vor Eintritt in die Tagesordnung wurde auf VVorschlag
des Vorsitzenden einstimmig beschlossen, der né&chsten
ordentlichen Mitgliederversammlung die Wahl der Herren:
Kommerzienrat $r.*3jng. e. h. Fr. Springorum, Dort-
mund, und Dr. Sr.-Qttg. e.h. W. Beumer, Hamburg, zu
Ehrenmitgliedern vorzuschlagen.

Auferdem wurden die Herren: Generaldirektor
H. Eltze, Dusseldorf, und ®t.«3ng. e. h. M. Kldénne,
M. d. R., Dortmund, neu in den Vorstand gewahlt.

Zu Punkt 1 der Tagesordnung berichtete der Ge-
schaftsfuhrer unter besonderer Bertcksichtigung der dem
Reichswirtschaftsrat vorgelegten kleinen Zolltarifvorlage.
Der Vorstand halt diese Vorlage fur durchaus ungeniigend
und beanstandet vor allem die AuRerachtlassung der Be-
lange der Eisenindustrie. Erstes Erfordernis sei die un-
bedingte Meistbegiinstigung. Der Vorstand ist einstimmig
der Meinung, daB eine Verlangerung der im Versailler
Vertrag vorgesehenen Kontingente abzulehnen ist.

Zu Punkt 2 der Tagesordnung wurde durch den Ge-
schaftsfuhrer die Notwendigkeit der Vertretung der west-
lichen Industrie bei der Durchfihrung der Gesetze Uber
die Londoner Konferenz dargelegt. Der Vorstand falte
dazu einstimmig folgenden Beschluf3:

Die infolge des Dawes-Berichtes notwendig gewor-
denen Gesetze, die die deutsche Wirtschaft bis Uber die
Grenzen des Tragbaren belasten, stehen vor ihrer Durch-
fihrung. Die westliche Industrie, die bisher schon die
groRten Opfer allein hat auf sich nehmen mussen, wird
durch diese Gesetze wiederum in besonders starkem Male
zur Tragung der Lasten herangezogen. Der Verein zur
Wahrung der gemeinsamen wirtschaftlichen Interessen
in Rheinland und Westfalen und die Nordwestliche
Gruppe des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Indu-
strieller verlangen deshalb mit allem Nachdruck, daf die
von ihnen vertretenen Wirtschaftszweige Rheinlands und
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Westfalens bei der Besetzung der Organe, die durch
die neuen Gesetze geschaffen werden, entsprechend der
Bedeutung des Industriegebietes im Gesamtrahmen des
deutschen Wirtschaftslebens und entsprechend der vor-
gesehenen Belastung bertcksichtigt werden. Eine solche
notwendige und angemessene Vertretung darf aber nicht
dadurch geschmalert werden, dal von der Reichsregierung
in einzelne Organe lediglich die von ihr beauftragten Be-
amten entsandt werden. Die genannten Verbande missen
vielmehr verlangen, da neben diesen auch mehrere Ver-
treter des rheinisch-westfalischen Wirtschaftslebens in
samtliche Organe berufen werden.

Zu Punkt 3 der Tagesordnung wurde beschlossen, die
Beitragserhebung in gleicher Héhe wie im vorigen Viertel-

jahr vorzunehmen.

Zu Punkt 4 der Tagesordnung wurde erdrtert, ob eine
Aenderung des deutschen Aktienrechts durch die Ein-
fihrung von Convertible-Bonds zu empfehlen sei. Es
herrschte Uebereinstimmung dartber, dall die derzeitige
Gestaltung unseres Aktienrechts ausreicht, um dem Kapi-
talbedirfnis der deutschen Wirtschaft gerecht zu werden.
Vor einer Aenderung, die nur dem Vorteil des Auslandes
dient, ohne gleichwertige Vorteile der deutschen Wirt-
schaft zu bieten, vielmehr fur diese nur groRe offenkundige
Gefahren mit sich bringt, soll bei den zustandigen Stellen
dringend gewarnt werden.

SchluB der Sitzung: 1020 Uhr.

gez. Reusch. gez. Heinson.

Verein deutscher Eisenhittenleute.

An die Benutzer unserer Vereinsbucherei!

Die wachsende Zahl der Antrége zur

Entleihung neuer Zeitschriften-Hefte
zwingt unsere Bicherei, bis auf weiteres gemall Ab-
schnitt 7 der Biichereiordnung Zeitschriften erst aus-
zuleihen, sobald sie gebunden sind (das heif3t, nur noch
Zeitschriften friherer Jahrgange zu versenden).

Die Bicherei ist jedoch in der Lage, statt dessen
Lichtabdrucke (Photokopien) von Zeitschriften-Aufsatzen
(in weiBer Schrift auf dunklem Grunde) gegen Berechnung
mafRiger Herstellungskosten (nebst Verpackungs- und
Postgeblhren).zu liefern. Der Preis der Lichtabdrucke im
Original- oder maRig verkleinerten Malistabe betragt
einstweilen, je nach der GroBe, 0,45 bis 0,70 G
fir jede Seite. Von Ausnahmefallen abgesehen, wird
die Lieferung der Blatter, wenigstens bei Einzelauftragen,
jeweils voraussichtlich innerhalb 2 bis 3 Tagen nach Ein-
treffen der Bestellung erfolgen koénnen. Die Besteller
missen natirlich der Biicherei auBer Band-, Jahrgang- und
Heftzahl der Zeitschrift auch die Seitenzahlen oder die
Titel der gewiinschten Aufsdtze genau angeben.

Die neue Einrichtung wird infolge der wesentlichen
Verbilligung der Versandkosten die Bezieher vielfach kaum
starker belasten als der bisherige Ausleihverkehr. Sie
erspart ihnen jedoch das oftmals lange Warten auf
anderweitig ausgeliehene Hefte und bietet ihnen zudem
den groBen Vorteil, daB die Lichtabdrucke der Auf-
satze fur spatere Wiederbenutzung in ihren dauern-
den Besitz Ubergehen. Die Bestellung von Lichtabdrucken
dirfte sich daher auch fur altere Aufsatze aus schweren
Zeitschriftenbénden, bei denen die Versandgebihren im
Leihverkehr besonders hoch werden, empfehlen.

Disseldorf, im Oktober 1924.

Verein deutscher Eisenhiittenleute.
Die Geschéaftsfihrung.

Die nachste Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhittenleute
wird am 29. und 30. November 1924 in Disseldorf stattfinden.



