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Aus der Geschichte des Vereins Deutscher Eisen- und Stahlindustrieller.
Zur Feier des funfzigjahrigen Bestehens am 21. Oktober 1924.

\'on Dr. Clemens Klein in Berlin.

| Afhnlichkeii trotz einer von Grund auf verdnderten poditischen Lage die wirt-
schaftlichen Zustande der Zeit, der der Verein Deutscher Eisen- und Stahlindustrieller seine Grin-
de” heutige\ aldw(f en- Der siegreiche Krieg von 1870/71 hatte mit der Schopfung des

geschlossenen Wirtschaftsgebiet und der einheitlichen Gesetzgebung, mit der Befruchtung
Der

m

f d e m
durch den MiUiardensegen doch nur einen voriibergehenden Aufschwung der Wirtschaft “bracht

gewaltige Mehrbedarf an industrieller Erzeugung, die wéhrend der sieben Kriegsmonate fast in ganz Europa
zuruckgehalten worden war, die Erneuerung der Heeresausriistung und des im Kriege stark abeenutzten
and« 1 n G L ™ is“ i “ ™ 3
Hgﬂge V1(;|| 'Zl.rj tur}ngabﬂer die gamTit emg/letl‘rlest}ene HLeJFebungEé%s Iﬂ(rj\%'esrne%mungbsegsglg eesreﬂn ugg;:hﬁtn eI#-e
ninftben b L ~ V durch die Geldflussigkeit angeregt, ja uUberhitzt, Uber die Grenzen eines ver-
niunftin Bedarfs hmaus. Inshesondere erhielt die Bautdtigkeit in den Stddten eine ungewdhnliche
S 1 erkehrswesen folgte mit Eisenbahnbauten und -planen, und ein entsprechender Auftrieb
des Bankwesens trat hinzu. Von Mitte 1870 bis Mitte 1873 wurden nicht weniger als 950 Aktiengesellschaften
mit einem Kapital von 3600 Mil. JI in Deutschland neu gegriindet.

Eine &hnliche Aufwértsbewegung hatte damals einen groRen Telu der Welt, vor allem aber das
benachbarte Oesterreich erfat. Sie beruhte nur zum Teil auf gesunden Grundlagen. Die ungemeine Preis-
. T ht nur die der vorhandenen Unternehmungen,

. n 6InT Ungeheuren Ubersch&tzung erst zu erwartender Gewinne und damit zu einem
mm gebhebeupn SPe” aRon; f uinel’ er bis dabin in der ganzen Welt, vor allem aber in dem so lange
arm gebliebenen Deutschland, unerhdrt gewesen war. Auf einer geradezu blinden Vertrauensseligkeit
»ewmnhungriger Massen aufgebaut, mufte dieses unsolide Gebaude von Griindungen, die jeden noch so grof
u schatzenden Bedarf weit uberstiegen und vielfach mehr zum Zweck des Borsengewinnes aufgemacht

siTfuhrte'auch
Criilri

i wTnkergirTetll h8n’ 68 irgendwo einen RiR bekam und Jenes blinde Vertrauen irgendwie

N AN T V°m v .187? brachte diesen RiB- Im Herbst war auch Norddeutsch-

~nof ZuSammenbruch’ dem man si® dort noch eine Weile zu entziehen ver-

Em Ruckschlag von verheerenden Wirkungen, die dem Wirtschaftsleben langer Jahre

von 1Qo aufdruckten, brach damals auch tber Deutschland herein, wie er nur mit unseren Zustanden

m?R ! gtgOnuberl d® Scheinkonjunktur der vorhergegangenen Jahre, wenn auch in geringerem Aus-
mati, verglichen werden kann.
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arulpr0ZUTTdie! 6mf RUCKSCblage wirkte auBer dem Einsturz des Schwindelbaues der Spekulation noch ein
m k « an j mit, der die Aehnlichkeit mit dem Zusammenbruch von 1923 voiiendet. Die Jahre
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diP Bp t ?6m Jangen Deutschen Reich eine Inflation gebracht, die &hnliche Wirkungen hatte wie
saff, ;8n; , e’ obwohl sie mcht so sebr auf der Ausgabe ungedeckter Geldzeichen als auf der Ueber-
sattigung desVerkehrs mit Umlaufsmitteln beruhte. Der Miliardensegen war ein erheblicher Unsegen
Hamit' i, ui u oUt bedachten Emzelstaaten ihre kindbaren Staatsschulden zuriickzahlten und
hlain e ! i gruRere KaPltalien in private Hénde brachten, als der Verkehr ohne ungesunde Auf-

minzpT alt iQ7o6\ KkOT ie' DieSe Inflation wurde noch verstdrkt durch die Ausgabe von Reichsgold-
Auf 762 Mill. M

¢en seit 18/2, ohne daB zuné&chst eine Einziehung der alten Umlaufsmittel erfolgt ware.

sehnt,6 Vermehrung der Umlaufsmittel in wenigen Jahren geschétzt; sie drickte erheblich auf den
Pani«, u f“ |, ege infolge starker Verschuldung an das Ausland und uberreichlicher Ausgabe von
dureh r deutschen Kleinstaaten ungiinstigen Wechselkurs.  Dieser Zustand wurde selbst
branht 6 Auslandsdevisen, welche die Abtragung der franzdsischen Kriegsschuld ins Land
brupli J vorabergehend gedndert, und so halfen Inflation und Ueberspekulation den Zusammen-

urucn von 1873 vollenden.
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~ -i en
Seitdem es sich gezeigt ha
losen NutznieRern der Hochkonjun
zahlreichen Fallen

j»r fla< Uberschwengliche Vertrauen weiter Kreise von gewissen-
, unredlichen Verwaltern geschéftlicher Unternehmungen in

ebenso Ubertriebenes MiBtrauen an seine Stelle,

Kredite waten wetier drinnen
Das Kapital verschwand vom Gel Stadten vorher in fast sinnlosem Malke ausgedehnt,
noch drauBen zu haben. Die Bau a lg j GroRenteils der privaten Betatigung uberlassenen
die Weiterfihrung der ebenso bertrieb,!1“ ’ “fmi“ d inden fetzten Jahren in uberreichlichem

Eisenbahnbauten, der Ausbau as a eim »nlschlieBlich zum géanzlichen Erliegen. Von der um
MaRe unternommen worden waren kamen ms Stochen n | e Eisenindustrie betroffen, die

sich greifenden Arbeitslosigkeit » n f i hre Tatigteiti soweit sie fUr
zugleich durch einen un,e ub slejgendem MaRe erttaglos sah. Soeben noch hatte
den dringendsten B e d a r i n o ¢ h | h r e Anlagen ausgebaut, ihre Gntcrnehmungen

Absatz auf, selbst die bestellten Lieferungen wurden
erweitert Jetzt horten 6

Verlusten zu verwerten. Wie auch in
In“.Sen S r, T edcrmrblS H indus.,io damals unter schweren Opfern nur noch fu, die

Beschaftigung ihrerr Leute. ~ die Ind,,8triean dellkand des Abgrundes brachte, trat nun

»och die Gefahr willigen Erliegens fur sie infolge der Richtung, welche die damals Gbermachtige englische

vertrage mit Frankreich vom Jahre 1862 verfolgte, hatte zur Herabsetzung des Roheisenzolls, der friher
2 Hflr 100 kg betragen hatte, auf 1,50 M, weiter 1 M und 1870 auf 50 Pfg. gefiihrt. Jetzt brachte un Sommer
im dieaSS52ung eine Vorlage ein, nach welcher vom 1. Oktober an die Zdlle auf Rohersen, Ersen
und Stahl Eisen- und Stahlerzeugnisse, Maschinen, Lokomotiven und Fahrzeuge aufgehoben fir Wer3biech
und grobe’ Eisen- und Stahlwaren herabgesetzt werden sollten. Dre rnlandrsche Ersenmdustrre, hieB es m
der Begriindung, insbesondere die Roheisenerzeugung, sei nicht imstande, der auRerordentlich gesteigerten
tS i"Z u fu h r vom Ausldnde zu genigen, und die maoglichste Erleichterung der Emfuto h”e
somit im allgemeinen Interesse. Fir die Verhaltnisse unter der damals noch andauernden Hochkonjunktur
insbesondere auf dem Gebiete des Eisenbahnwesens, hatte die Begrindung nrcht unrecht, dem damaligen
Ubersteigerten Bedirfnis hatte die Industrie in der Tatselbst durch die &uBerste Anspannung und Ausdehnung
ihrer Betriebe nicht nachzukommen vermocht. Mit dem Krach aber trat eme grundsturzende Umwa zung
der Verhéltnisse ein: die so auBerordentlich ausgedehnten Betriebe muften bei dem stockenden Abs»
um so unlolmender werden, wenn ihnen der letzte Zollschutz genommen und dem Wettbewerb des
Auslandes alle Tore gedffnet wurden. . .
Der Reichstag erwies sich nicht ganz so freihdndlerisch radikal wie die regierung: er hob durch
das Gesetz vom 7. Juli 1873 nur den Zoll fir Roheisen und Schrott und auBerdem den fur Seeschiffe nn
Wirkung vom 1. Oktober 1873 auf; die (brigen Eisenerzeugnisse wurden nur im Zoll herabgesetzt
und sollten erst vom 1. Januar 1877 an zollfrei eingehen; allein fur Kleineisenwaren blieb der Zoll auch
kunftio- bestehen. Der Eisenindustrie war noch eine Galgenfrist von dreieinhalb Jahren vergénnt. Diese ns
galt es auszunutzen und in die Hochburg des Freihandels, dessen wichtigste Schutztruppe damals noc
die Landwirtschaft, insbesondere der mit Maschinen arbeitende GroRgrundbesitz bildete, Bresche zu legen.
Hier erwuchs die groBe geschichtliche Aufgabe, zu deren Bewadltigung im Jahre 1874 der Zusammen-
schluf der Eisenindustrie erfolgte. Vorbereitet war dieser Zusammenschlu durch die im Jahre 1871 zur
Behebung der damaligen Verkehrsnot und des durch sie bewirkten Kohlenmangels in die Wege geeiee
und am 11. Oktober zustande gebrachte Begrindung des Vereins zur Wahrung der gemeinsamen
wirtschaftlichen Interessen in Rheinland und Westfalen, der somit drei Jahre vor em
Verein Deutscher Eisen- und Stahlindustrieller seine 50-Jahr-Feier hat begehen kdnnen. An der 'pi ze
stand der aus Irland eingewanderte Wm. T. Mulvany, der, im Industriegebiet vollkommen einge iirger
und heimisch geworden, durch seine Umsicht und Tatkraft den Aufschwung des Montangewer es im
Westen mit in erster Linie herbeigefihrt und gefestigt hat. Von ihm ging, unter dem Eindruck der A sa z
Stockung im Herbst 1873, auch Anregung zu Besprechungen von Hochofenindustriellen aus, die in einer
Versammlung zu Dusseldorf am 24. November 1873 ihren 6ffentlichen Ausdruck fanden und zunéchst zu er
Forderung flihrten, dal die Staatsregierungen die von ihnen geplanten Eisenbahnbauten mdglichst sc ne
ausfihren und auch die privaten Inhaber von Baukonzessionen zu deren Ausfliihrung anhalten mdc en.
Der Staat sei verpflichtet, so fuhrte damals der Direktor der Gutehoffnungshitte, Karl Lueg, aus, ie
Eisenindustrie zu stitzen, nachdem er sie erst vor kurzem durch Ubermé&Rige Herabsetzung und teilweise ganz
liehe Aufhebung der Zolle schwer geschadigt habe. Man begnigte sich indes nicht mit dieser Forderung,
sondern falte, einer weiteren Anregung Mulvanys folgend, die Bildung eines Vereins der rheinisc
westfdlischen Hittenwerke ins Auge, der zugleich, zum Ziele einer einheitlichen Fdrderung de® m
striellen Belange, mit den Werkbesitzern Schlesiens Hand in Hand gehen sollte. Die Geschaftsfa unO
des zu diesem Zwecke eingesetzten Ausschusses wurde dem Generalsekretdr des Vereins zur Wa runD,

H. A. Bueck, Ulbertragen. Damit tritt auch zur Wahrung der gemeinsamen Interessen der gesam en
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deutschen Eisenerzeugung der Mann auf den Plan, der sich dieser Wahrung bis ins biblische Alter mit eiserner
Energie, zaher Beharrungskraft und beispiellosen Erfolgen angenommen hat.

V..

Konigs- und Laurahutte Richter,
Das Ergebnis dieser Besprechungen war

Bueck aufgenommen.
Deutschland zur Wahriing der

besonderen Belange der Eisen-
industrie mit Sitz in Berlin zu
begriinden. Der rheinisch-west-
falische Ausschull erhielt den
Auftrag zur Awusarbeitung der
Satzungen. Diese wurden in
einer neuen Sitzung im enge-
ren Kreise von Beauftragten
der beiden Industriegebiete am
28. Februar 1874 in Berlin ge-

nehmigt. Generaldirektor Rich-
ter und Président Mulvany
wurden  veranlaft, nunmehr

schleunigst die schlesische und
die rheinische Gruppe des neuen
Vereins zu bilden; der einst-
weilige Geschéaftsfihrer Bueck
sollte durch ein die Verhéltnisse
eingehend darlegendes Rund-
schreiben die Eisenindustriellen
zum Beitritt auffordern,

westliche Gruppe des Vereins Deutscher

Die **mduug mit den schlesischen Eisenindustriellen, an deren Spitze der Generaldirektor der

erschien, wurde am 13. Dezember 1873 in Berlin von Mulvany und

Karl Richter f

Vorsitzender des Vereins
Oestlichen Gruppe von 1874 bis 1893.

Eisen-

und der

der BeschluB, einen Verein fiur ganz

Der Gedanke des deutschen
Gesamtvereins beherrschte somit
die Grindung; zugleich aber ent-
sprach es der fir ihn vorge-
sehenen und durchgefiuhrten De-
zentralisation, dal seine wich-
tigsten Gruppen vor dem Haupt-
verein geschaffen worden sind.
Fir Rheinland-Westfalen hatte
eine groRere Vereinigung von
Eisenindustriellen, der Zollver-
einsldndische Hittenverein
in Dusseldorf, schon seit
laéngerer Zeit bestanden: er hatte
sich im Kampfe gegen die seit
1862 eingeleitete Wendung zum
Freihandel tapfer gewehrt und
noch 1870 die damalige Herab-
setzung der Eisenzdlle bekampft,
war aber seitdem eingeschlafen.
Jetzt wurde er kurzerhand am
15. April 1874 in die Nord-

und stahlindustrieller umgewandelt. An

die Spitze der Gruppe trat der Direktor Servaes der A.-G. ,Phoenix*; ihr Geschaftsfihrer wurde Bueck
Durch die aut diese Weise bewerkstelligte Heranziehung der bedeutenderen Werke der Eisen- und Stahl-

industrie in Rheinland-Westfalen
war firden Gesamtverein der feste
Kern geschaffen. Den zweiten
KristaUisationspunkt bot der
bald danach erfolgte Zusammen-
schluB der schlesischen Industriel-
len, und im Herbst 1874 konnte
die Grindungsversamm-
lung fir den Hauptverein in
Berlin angesetzt werden. Unter
Servaes’ Vorsitz fand sie am
21. Oktober 1874 statt. An
die Spitze des Vereins trat Ge-
neraldirektor Richter; mit
ihm safen in dem ersten Vor-
stande die Herren Kommerzien-
rat Baare (Bochum), Geheimrat
Dr. Druckenmiller (Dussel-
dorf), Generalbevollmé&chtigter
Bergrat Ficinus (Tarnowitz),
Bergwerksbesitzer Kreutz (Sie-

August Servaes f

Vorsitzender der Nordwestlichen
Gruppe 1874 bis 1914.

(Disseldorf), Direktor Rosen-
dahl (Dortmund), Geh. Kommer-
zienrat von Ruffer (Breslau),
Generaldirektor Schaeffner
(Dillingen), Direktor Schimmel-
bus ch (Hochdahl), Direktor
Servaes (Ruhrort) und General-
direktorWintzerf Georgsmarien-
hitte). Stadndige Gdaste der Vor-
stand ssitzungen waren die Gene-
ralsekretdre der Nordwestlichen
und der Oestlichen Gruppe,
Bueck (Dusseldorf) und Haupt-
mann a. D. Schimmelpfennig
(Kdnigshitte). Zum Geschéfts-
fuhrer bestellte der Vorstand
den durch seine literarische und
volkswirtschaftliche Téatigkeit

bestens empfohlenen Dr. H.
Rentzsch aus Dresden, einen
durch Organisationsgabe und

Stellvertretender VVorsitzender des Vereins
1893 bis 1906.
Vorsitzender des Vereins 1906 bis 1909.
Ehrenmitglied des Vereins.

gen), Direktor K. Lueg (Ober-
hausen), Generalbevollméachtigter

klare, nlchterne Sachlichkeit
A ausgezeichneten Mann, der sich
Be“rg_rat Mauve (Kattowitz). in der Folge auch durch seine
Prasident Wm. T. Mulvany Tatigkeit im Reichstage und
als Herausgeber eines Lexikons der Volkswirtschaft einen Namen gemacht hat g, pat die Organisation
des Weins vollendet, indem er die kleineren Gruppen ins Leben rief.

Der Verein beschéftigte sich gem&R seinen Satzungen, die das Augenmerk in erster Linie auf die
wntschaftliche Gesetzgebung des Reiches und der Einzelstaaten lenkten, in den ersten Jahren seines
Wirkens vorzugsweise mit der brennenden Zollfrage. Ein immer leidenschaftlicher gefiihrter Kampf galt
ein Ziele, den Fortfall der Eisenzélle am 1. Januar 1877 zu verhindern. Dabei war die Freihandels-
ehre in jenen Zeiten so allméchtig geworden, dal ein offenes Bekenntnis zum Schutzzoll damals geradezu;.
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konnen, wahrend eine Bekampfun Vprpinseeschédft«fihrers Dr. Rentzsch ausdricklich unter dem
bezeichnend daB die Bestaiung c n als Freihandler vorausgehe und daher sein Ein-
Gesichtspunkte vorgenommen wurde, retens deg Gesetzes vom 7. Juli 1873 von groBerer Wirkung
treten flr eine Hinausschiebung des v orbntzzodllnerischer Grundsétze, In diesem Sinne wurde

sein konnte als ein Voigeheir rem”~im *
denn auch eine von dem

der deutschen Eisen- und-Statti
gehalten, welche auf BeschluB de

herausgegebene Denkschrift ,,Die gegenwartige Lage
Eingage& an den Reichstag vom 22. Oktober 1875
einberufenen ersten Generalversammlung beantragte,
Aufhebung der jetzt noch bestehenden Zolle

daB die fir den 1. Januar 1877 in ussic | A zum Wiedereintritt gunstigerer Verhéltnisse ver-
auf Eisen- und Stahlerzeugnisse sowie au besonders darauf hin, dal Regierung und Reichstag
tagt Zo6lle auf Eisenerzeugnisse, Stahlwaren und Maschinen unter
im Jahre 1873 den Wegtaii ae , m  :u seitdem in ganz unerwarteter Weise von

y

A t r - A

Unter der unbedingten Vorherrschaft freihdndlerischer Dogmen hatte der Reichstag jedoch kein
Ohr fir dtse Darlegung,’Beflirchtungen und Wiinsche. Die Petitionskommission, m der nicht einmal em
Mitglied saB das fur dfe Eisen-und Stahlindustrie als sachverstandig hatte gelten kdnnen, lehnte die Hinaus-
schiebung d . Zeitpunktes fur die Zollaufhebung mit groRer Mehrheit a b n n n *
Eino-aben in derselben Richtung zur Tagesordnung uberzugehen. Diesem Beschlufl trat der «eicnst g
gelbst am 7 Dezember 1875 mit erheblicher Mehrheit bei. Nur der Abgeordnete Dr. Loewe, der Begrunder
der bekannten Berliner Maschinenfabrik, nahm sich der Bedurfnisse der Eisenindustrie an Der P™slJ nt
£ “ nzleramtes, Dr. Delbrick, bewegte sich ganz in den Bahnen der
theorie Dem Abgeordneten Dr. Bamberger aber, dem hervorragendsten und geistvollsten Vertreter
der Manchester-Schule in Deutschland, war es Vorbehalten, die spateren Angriffe und Vorwurfe gege
die Schwerindustrie mit einer Rede voller Hohn und Schimpf auf die Eisenindustrien zu einen,
die auf Bricken und Markten ihre Wunden aufrissen, um sich abends in irgendeiner ,cour de mir«de
und bei der Havannazigarre von diesen Anstrengungen zu erholen. Der Hauptvorstand des Vere
beantwortete die Stellungnahme des Reichstages im allgemeinen und die Geschmacklosigkeiten des Abgeord-
neten Bamberger im besonderen mit der Erklarung, daR der BeschluR vom 7- Dezember
Bestand der deutschen Eisen- und Stahlindustrie untergraben und somit die wirtschaftlichen Zustande de
Reiches schwer schadigen werde. Die Behandlung, welche der Eingabe des Vereins zuteil geworden, sei
als eine dem Ernst der Sache entsprechende nicht zu betrachten. im

Mit dem entschiedenen Bekenntnis der Volksvertretung zu den freihandlenschen Grundsdtzen un
Dezember 1875 hatte die manchesterliche Flut in Deutschland ihren Ho&hepunkt erreich
hatten sich aber die Anzeichen einer Umkehr bereits deutlich bemerkbar gemacht. Vom 1 bis 4. September
1875 hatte in Minchen der 16. Volkswirtschaftliche KongreR getagt, auf dessen Tagesordnung die * mg
nach der ,Fortentwickelung der internationalen Handelspolitik nach Ablauf der gegenwértig
Zollvertrage“ stand. Hier in Minchen setzte sich zum erstenmal der Verein der suddeutschen
industriellen triftig durch, der schon bisher bei Verhandlungen uber die Handelsvertrdge
Schutzzolleerische Richtung verfolgt hatte. Um ihre durch den Fortfall der Ersenzolle
Garnzolle zu retten, fanden sich die siiddeutschen Baumwollindustriellen veranlalt, den bchutzzollg
ietzt auch vor der Oeffentlichkeit entschiedener zu betonen, als dies bis dahin irgendwo gesche en wa .
Waiéhrend die Vertreter der Eisenindustrie, gefiihrt von Kommerzienrat Baare (Bochum) un
Bueck, der Freihandelslehre auch hier noch Zugestdndnisse machen zu miissen glaubten und dies in ei
EntschlieBung, die sich im Ubrigen gegen eine weitere Erm&Rigung der Eisenzélle wandte, zum i
brachten, setzte der Verein der suddeutschen Baumwollindustriellen, wenn auch mit der knappen »le
von 62 gegen 58 Stimmen, seinen BeschluRantrag durch, der erheblich weiter ging und ein deu ic
Bekenntnis zum Schutzzoll enthielt. Ohne die taktische Zuriickhaltung der Eisenindustrie ware
Mehrheit fur die Beibehaltung der bestehenden Z&lle noch viel groRer gewesen: kein Wunder, a
BeschluR ungeheures Aufsehen erregte und das freihdndlerische Lager allenthalben zu den Wal en
Ein zweiter Angriff gegen seine schon fast fiir unbestirmbar geltende Hochburg erfolgte zur sei en
durch den Reichstagsabgeordneten von Kardorff mit seiner berihmt gewordenen Streitschrift , eg
den Strom“. Sie enthielt die ausdrickliche Forderung, daBR die deutsche Wirtschaftspolitik wie er z
Schutzzoll zurlckkehren misse. Von Kardorff lieB es indes bei dem schriftstellerischen Vor amp
den Schutzzollgedanken nicht bewenden. Er berief auf den 14. Dezember 1875 nach Berlin eine e

es eie|
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Sammlung von Industriellen um einem ZusammenschluR die Wege zu bahnen, der in stirkerem Malke den
berechtigten Belangen der Industrie Ausdruck und Wirksamkeit geben sollte, als es bisher den Ver-
tretungen der Einzelindustrien moglich gewesen war. In dem Entwurf der Satzung, den Dr. Rentzsch,
der Geschéftsfuhrer des Vereins Deutscher Eisen- und Stahlindustrieller, ausgearbeitet hatte, stand die

ekédm ngTder Frelgﬁ)\delslehre welche die nationale Arbeit zugunsten der auslandischgn Arbeit dem

Ren?zsnchgf war also untegrmté:r derheh, neue Vereine zu griinden
Beschiftiqun mit den indu und auch einzelnen Industriellen
: gting den Beitritt freizugeben. Am
striellen Belangen sehr schnell 15. Eebruar 1876 wurde alsdann
zum grundsatzlichen Schutzzoll- de.r Centralverband Deut-
ner geworden. Doch kamen auch sche‘; Industrieller zur Be-
in dieser Versammlung noch forderung und  Wahrung
Stlmnjen _zu Gehdr, die einen nationaler Arbeit” ins Leben
ausdricklichen Kampf gegen den gerufen, der in der Geschichte
Freihandel nicht fir zweckméRig des Ve‘reins Deutscher Eisen-
‘E’;d Ra”ngfbricmhera.cgt‘”e”'r“”d und Stahlindustrieller eine so
entzsc ?a st §oga ge- bedeutsame Rolle gespielt hat.
notigt, zu erkléren, er bitte seine Indes auch zu den Zielen
Arbeit nicht so aufzufassen, als des Centralverbandes bekannte
wenn rr;an Ves ,m't el?em hPt;o- sich die Industrie nur mit duBer-
gramm des "erelns Z}J un habe, stem Zdgern. Bueck selbst lehnte
dessen Geschéfte er fihre. Nach es namens der rheinisch-west-
einem gemeinsamen Antrage von falischen GrofRindustrie zunéchst
Bueck und Rentzsch wurde am Henry Axel Bueck f noch ab. einem Verbinde beizu-
Ende beschlossen, einen Zusam- Geschaftsfuhrer der Nordwestlichen treten, der die ,Bekampfung des
menschluf auf der Grundlage der Gruppe von 1875 bis 1887. breihandeis* oder die. Erhalt
bestehenden wirtschaftlichen und Geschaftsflhrer des Vereins remhandeis - oder die, =rhaftung
ind el Verei herbei von 1887 bis 1912. der Schutzzdélle” auf seine Fahne
industrieflen  Vereine herbeizu- Ehrenmitglied des Vereins. schreiben wollte. Selbst das neue
fihren, auBerdem aber wo erfor- Schlagwort vom ,8ehutz der

natlonalen Arbeit’ , mit welchem die schutzzdllnerischen Bestrebungen gedeckt wurden, wollte er lieber
zugunsten einer neutraleren Wendung, wie ,,Férderung der nationalen Arbeit“, vermieden sehen Immer
hin trat die Nordwestliche Gruppe des Vereins Deutscher Eisen- und Stahlindustrieller dem neuen Central

VBrbyHYe alshaly bei. Der Haupt Hauptvereins Deutscher Ejsen-
v.(‘ereln,. in We_lchem die schutz- und Stahlindustrieller sich be-
zblinerische Richtung der Nord- reit. dem Centralverbande bei-
westlichen Gruppe sich noch nicht zut;eten an dessen Spitze in-
mit der gleichen Entschiedenheit zwischer{ durch die Bemihungen
durchgesetzt hatte, gab dagegen des Prasidenten Richter der Vor-
dem Antrage seiner starksten sitzende der Norddeutschen
Gruppe auf GesamtanschluB keine Gruppe, Geh. Kommerzienrat
Folge; Dr. Rentzsch War"sc.hon Schwartzkopff, gestellt wor-
am Tage vor der endgiltigen den war. Damit war dann auch
Grindung  des Centrgllverlkl)andes das im Centralverbande gelegent-
Von__ dessen Geschaftsfuhrung lich zutage getretene Miltrauen
zuru_ckgetreten. Auch in d(?m gegen freihdndlerische Stromun-
Verein zu_rWEh;ulr?ghder Igemeln gen in der Eisenindustrie und
samen wirtschaftlichen Interes- ihren Vertretungen endgiltigaus-
sen in Rheinland und Westfalen geraumt und einer ersprieRlichen
Buecks Dmeane, \_Nar, wie dieser Gemeinschaftsarbeit der Weg
selbst berichtet, eine sehr erheb- bereitet.
liche frgihéndlerisch gesinnte Wilhelm Beumer ity sinne der Absiohten, die
in erbeit dem Centralverbande Geschéaftsfiihrer der Nordwestlichen Gruppe zu der Griindung des Centralver
wenig gewogen. Erstam 25. April von 1887 bis 1924. bandes gefuhrt hatten, lag cs

8 d ki der Vorstand des daR ihm die Vertretung auch der
oonderbelange der GroRindustrie nunmehr in wachsendem MaRe zufiel und die Einzeltdtigkeit der

ereine und Verbdnde hinter der seinigen einigermafen zuriicktrat, wenigstens in der Oeffentlichkeit,
Inter den Kulissen Ubten freilich die Vertreter der Eisenindustrie den der Starke ihrer Belange
zukommenden EinfluR auf den Centralverband. Die Reichstagswahlen vom 10. Januar 1877, bei denen
ie Frage der mit Ende 1876 nun tatsdchlich fortgefallenen Eisenzdlle nicht die geringste Rolle spielte,
jatten die freihandlerische Mehrheit der Volksvertretung nicht gebrochen. In der Reichsregierung wehte
agegen seit dem Abgange des Prasidenten Delbriick bereits ein anderer Wind. Sie legte damals dem
eichstage ein Gesetz betreffs Erhéhung von Eisenzollen in Hdhe von 1,50 M fiir den Doppelzentner
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o rem ic -Rp+nrsinnszolle® gegen Frankreich, teilweise aber auch grundsatzlich als
vor, die in erster Lime als , Retorsi , waren Der Entwurf, der schon den alten Reichs-

W iederherstellung der abgeschafften "isenzo e o begraben worden war wurde indes auch von dem neuen
Wg beschéftigt hatte «d dortia Bar »tage, den Kampf mit
mit starker Mehrheit abgelehnt. 1 " nach dem Reichstagsbeschluf traten Direktor Servaes,
aller Energie wieder aufzunehmen i ‘cpkretdr Bueck am 29. April 1877 in Berlin zusammen und

Generaldirektor Lueg, Dr. Rentzsc un e ' Eisen- und Stahlindustrieller zu dem alsbaldigen
veranlaBten den Hauptvorstand des Vereins Deutsche®: Eisen und bt Versammlung von

BeschluR, bei dem Présidium des und Tatsachen beziglich

Industriellen zu beantragen, die eine einge ntp  Der °Centralverband ging sofort auf den Antrag

der deutschen industriellen l.rzeugung ver ange n M tatt und wurde zu einer bedeutungsvollen
ein; die Versammlung fand am 16. Juni 1877 m hranhm und Bueck hatten die

Kundgebung der

Kreisen die Bedeutung der bevor-
Hauptmdustnebezirke des Reic

, Vprp;n Deutscher Eisen- und Stahlindustrieller hatte
stehenden Y n 'T e n ~» — nTebeiA A aTden 16. Jnni, den Tag v,, der
eine auBerordentliche Gener Eeschlusse beider Tagungen gipfelten in dem Verlangen einer ein-

allen teileni Ueutscn. , ngten pines von der Geschéftsfuhrung des Centralverbandes

vorbereiteten autonomen Zolltarifs und verlangte von neuem die Veranstaltung einer ,Enquete® Uber die
Laoe der gesamten deutschen Industrie, nicht nur der Eisenindustrie, wie es ein Antrag Preufens an den
Bundesrat bereits zugestanden hatte. Wir horen bei Gelegenheit der Ausarbeitung des autonomen Zolltarifs
Mr die Industrie zuM erstenmal von den in der Verschiedenheit der wirtschaftlichen Belange beruhenden
Gegensatzen, die es dabei zu Uberbricken galt, besonders zwischen den Erzeugern und Verbrauchern von
Roheisen hh sichtlich der Eisen- und zwischen den Webern und Spinnern hinsichtlich der *arnzclle Die
R egung “landwirtschaftlicher Zolle lieR der BeschluR der Versammlung vom 22. Februar 1878 aus-
dricklich offen; es wurde damit der Einigung zwischen Industrie und Landwirtschaft der Vea frei
gemacht, die eine wesentliche Voraussetzung fiir das Zustandekommen industrieller Schutzzélle war seit-
dem die Landwirtschaft unter dem zunehmenden Wettbewerbe des festldndischen und Uberseeische -
landes ihre freihdndlerische Stellung, die auf dem Bedirfnis billigen Bezuges ihrer Betriebsmittel beruhte,
aufzugeben begonnen hatte.

Die Berliner Versammlung hatte besondere Bedeutung durch die Teilnahme des Geh. Regierung. rats
von Tiedemann, des Vertrauten des Reichskanzlers, erhalten. Hier deutet sich der endgultige groe
Umschwung der Wirtschaftspolitik des Reiches an, der durch die Reichstagswahlen vom 30. Juni
bekraftigt wurde. Die von dem Abgeordneten von Varnbiiler gebildete Freie wirtschaftliche Vereinigung,
die zur”Abkehr von der bisherigen Wirtschaftspolitik entschlossen war, zdhlte sofort 204 Abgeordnete,
also die Mehrheit der Reichstagsmitglieder. Ein Briefwechsel von Varnbiilers mit dem Firsten Bismarck im
Oktober gab sichere Kunde von der Absicht des Reichskanzlers, eine Revision des Zolltarifs vorzunehmen, und
das berlihmte Schreiben des Firsten Bismarck an den Bundesrat zeichnete die Richtlinien fir diese
Revision oder vielmehr Neuaufstellung vor. Der Tarifentwurf des Centralverbandes bildete die wenn
nicht amtliche, so doch tatsadchliche Grundlage fir die Arbeiten des Tarifausschusses des Reichstages.
Als Geschéftsfihrer der Freien wirtschaftlichen Vereinigung vermochte Dr. Rentzsch, der dem neuen
Reichstage als Mitglied angehdrte, den Belangen der Industrie im allgemeinen und der Eisenindustrie im
besonderen die erforderliche Beachtung zu sichern, und die langen und schwierigen Arbeiten des Ausschusses
und des Reichstages endeten mit der Annahme des Tarifs am 12. Juli und der Verkindung des Zolltant-
gesetzes am 15. Juli 1879. dessen Riuckgrat die vorlaufig ganz geringen landwirtschaftlichen Schutzzélle
und ein Roheisenzoll von 1 JI fir den Doppelzentner bildeten. Fir das kommende Menschenalter
bestimmte eine maBvolle Schutzzollpolitik die wirtschaftliche Entwicklung des Reiches.

Die groBen Linien des Kampfes gegen die Schutzzélle von 1873 bis 1879 muften hier nachgezogen
werden, um zu zeigen, in welchem MaRe Zustdnde und Strémungen dieses Zeitraumes mit den heutigen
Ubereinstimmen, die sich angesichts einer notwendig gewordenen Neneinstellung der deutschen Wirtschafts-
politik bisher allerdings noch mehr in dem Halbdunkel der Ausschisse und Amtsstuben als in dem
vollen Lichte der Oeffentlichkeit geltend machen. Die Téatigkeit des Hauptvereins in dem damaligen
Kampfe war, soweit sie nicht schon geschildert worden ist, die Entfaltung einer unermudlichen Kleinarbeit
zur Aufklarung der o6ffentlichen Meinung und zur Unterrichtung der ausschlaggebenden Persdnlichkeiten.
Jahrelange Mihen und ein bedeutender Aufwand von Arbeit sind darauf verwendet worden, die Oeffent-
lichkeit und die gesetzgebenden Korperschaften davon zu iberzeugen, daB die Aufhebung des Zollschutzes
fur Eisen, Eisenerzeugnisse und Maschinen die davon betroffenen Industriezweige tddlich gefdhrden mifRte.
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Der \ erein hatte die Genugtuung, in dem endgiltigen Zolltarif im wesentlichen die S&tze angenommen zu
sehen, die er vorgeschlagen hatte. Nur der Zollschutz fir héherwertige Erzeugnisse des Maschinenbaues,
dessen Belange der Verein ebenso wie die der anderen verarbeitenden Gewerbezweige in vollem Umfange
mit vertrat, war nicht ausreichend bemessen und lieR ferneren Wiinschen und Bestrebungen Raum. Im
Ubrige™aber konnte schon in” Jahresfrist nach Einfuhrung des neuen Zolltarifs festgestellt werden, dal

sofort mit Inkrafttreten des Zoll- selben  trostlosen  Verhaltnisse
schutzes 0_""‘5 geschwund?ne Vgr- zeigte, wie sie zur selben Zeit in
trauen wiederkehrte, die Preise England, Belgien und Frankreich
sich zundchst befestigten, dann 2u beob;’ichten waren.

aufwarts gingen, lohnende Bestel- Der Zolltarif von 1879 bil-
lungen in groBerer Zahl herein- dete die Grundlage der Wirt-
ka.men, die Arbelter allmahlich schaftsbeziehungen Deutschlands
wieder voll und spéater auch zu auch beim Abschlu® der Han-
besseren Lohnen beschéaftigt wer- delsvertrage unter Caprivi von
den konnten. Fir 1880 und 1881 1891 an. wo es sich in der
konnte eine ansehnliche Steige- Hauptsache nur um eine Herab-
rung der Erzeugung verzeichnet setzung der Getreidezélle zwecks
werden. Als d.ann mn den'folgen— Erlangung wirtschaftlicher Vor-
d"en J.ahren die V-Veltkon.!unk.tur teile von Oesterreich-Ungarn und
fur Eisen erheblich zurickging RuBland handelte. Er bestand
und auch die deutsche Ausfuhr bis 1902. wo beim Ablauf einer
zu einem bedenklichen Stillstand Anzahl von Handelsvertragen ein
kam, stellte der Verein doch mit neues Ristzeug fir den Wirt-
Befriedigung fest, daf der Zoll- Gerhard L. Meyer f schaftsausgleich mit den Ein-
schutz den Absatz auf dem in- Stellvertretender Vorsitzender und Ausfuhrlandern zu schaffen
neren Markte wenigstens zum des Vereins von 1892 bis 1894. war. Die Einzelheiten der Vor-

grﬁﬁten Teil erhalten und es Vorsitzenderdes_Ve_reinsvon 189.4 bis 1906. bereitung des  Zolltarifs von
verhindert habe, daB die Lage Ehrenmitglied des Vereins. 1902 missen einer eingehen-
der deutschen Huttenwerke die- deren Darstellung Vorbehalten
bleiben. Kein in der Stille tagender Ausschuf, sondern eine aulerordentliche Mitgliederversammluno-
des 1ereins Deutscher Eisen- und Stahlindustrieller am 21. April 1902 legte damals die letzte Hand
an den Tarifentwurf, wie er den Wirtschaftsbelangen der Eisenindustrie entsprechen sollte. Auch dies-

mal gelang es im Sinne der besten Zollsitze von 1879 aufrecht-
Ueberlieferung von 1879, die zuerhalten. Auch durch die Han-
verschiedenartigen Wiinsche der delsvertrage von 1905 und 1906
einzelnen Industriezweige von sind nur eine Anzahl von Zoll-
dem Roherzeugnis bis zur fein- satzen gebunden und einige we-
sten Verarbeitung unter einen nige, so die fiir Rohren, herab-
Hut zu bringen. Der dann unter gesetzt worden. Es erwies sich,
schweren Kdmpfen vom Reichs- daR diese Zollsatze dem glan-
tage zustande gebrachte Zolltarif zendenAufschwung, der derEisen-
von 1902 hat den Wiinschen der industrie in dem ersten Jahrzehnt
Eisenindustrie zwar nicht in dem des neuen Jahrhunderts, von
MaRe entsprochen wie der von zeitweiligen Rickschlagen abge-
1879, da man einen starkeren sehen, beschieden war, nicht im
Schutz gegen den um die Jahr- Wege standen. Der Verein hat
hundertwende immer mehr fuhl- allen AnlaB, des Mannes, dem als
baren amerikanischen Wettbe- Disseldorfer Nachfolger Buecks
werb, insbesondere fir gewisse und in seiner Tatigkeit als Reichs-
Zweige des Maschinenbaues, fir tagsabgeordneter ein wesentliches
nétig hielt; fur die Hauptposi- Hermann Wedding f Verdienst um das Zustandebrin-
tionen des Zolltarifs war es aber Ehrenmitglied des Vereins. gen des Tarifs von 1902 zukommt,
1902 immerhin gelungen, die Dr. Wilhelm Beumer, mit be-

sonderer Dankbarkeit zu gedenken, der erst im letzten Frihjahr nach einem Menschenalter voller Kémpfe im
Dienste der Eisenindustrie in den wohlverdienten Ruhestand getreten ist. Er ist nicht nur zeitlich der Nach-
folger Buecks gewesen, nicht nur sein jungerer Mitarbeiter und Freund: er ist auch auf allen Gebieten
wirtschaftlicher Betdtigung in seine Fufitapfen getreten und hat eine von &hnlichen Erfolgen gekrdnte
Wirksamkeit entfaltet. Die gleiche glihende Vaterlandsliebe hat ihn wie Bueck erfullt, und in womdglich
noch gesteigertem Mafe leitete ihn die Verehrung und Hingebung fiir Bismarck, als dessen Jiinger und
Apostel er sich wie kaum ein zweiter gefihlt hat. Der Forderung Bismarckscher Wirtschaftsgedanken
hat er seine ganze Zielklarheit und Gewandtheit, der Predigt von Bismarcks Deutschheit aber zugleich
die ganze Inbrunst und die reiche Geistigkeit seiner Seele gewidmet.
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Es wére unmdglich, auf dem hier verfligharen Raume auch nur fiir die Frihzeit des Vereins sein
Wirken auf den anderen seiner Obhut anvertrauten Gebieten in groBen Linien &hnlich nachzuzeichnen,
wie das hier fur die Zollfrage geschehen ist. Die Satzungen richten von Anfang an das Augenmerk
des Vereins ,,zur Verfolgung der gemeinsamen Interessen der deutschen Eisen- und Stahlindustrie in den
sie bertihrenden volkswirtschaftlichen Angelegenheiten”

a) auf die wirtschaftliche Gesetzgebung des Reiches und der Einzelstaaten,

b) auf den AbschluR gunstiger Handels- und Schiffahrtsvertrage;

c) auf die Vervollstindigung der Verkehrsmittel, die Verbesserung des Betriebes auf ihnen, sowie die
Vereinfachung und gunstigere Gestaltung der Tarife;

d) auf die Regelung der Arbeitsverhaltnisse;

e) auf Grindung solcher Einrichtungen, welche geeignet erscheinen, den Verkehr und die Verstandi-
gung zwischen den Eisen- und Stahlindustriellen und einerseits deren Lieferern von Rohmaterialien,
anderseits den Abnehmern der Produkte zu erleichtern;

f) auf die Beschaffung statistischen Materials zur Verfolgung seiner Zwecke.

Lediglich die sprachliche Fassung dieser Punkte hat im Laufe der Zeit einige Aenderungen durch
Ausmerzung von Fremdwadrtern erfahren; sonst sind sie unveréndert geblieben, und nur die ausdriickliche
Erwé&hnung der statistischen Betdtigung ist der dltesten Fassung hinzugefiigt worden. Der Verein hat
aber gerade auf die Statistik seiner Industrie von vornherein ein wesentliches Augenmerk gerichtet;~sie
war die besondere Stdrke des ersten Geschéftsfuhrers Dr. Rentzsch und blieb auch noch eine Reihe von
Jahren in dessen Handen, als er mit Ende 1892 aus der Geschéaftsfihrung ausgeschieden war. Die Pro-
duktionsstatistik des Vereins hat fir die wissenschaftliche und praktische Wurdigung der Wirtschaftslage
stets eine hervorragende Rolle gespielt.

Emen anderen wesentlichen Teil der Vereinstatigkeit [hat von jeher die Eis[enbahntarifpolitik
gebildet und zu erfreulichen Erfolgen gefiihrt. Mit der Verbilligung der Bezugskosten der Rohstoffe
suchte man die Vorausbelastung gegeniiber dem ausldndischen Wettbewerb zu mildern und durch Er-
maRigung der Frachten fir die Fertigerzeugnisse zugleich die Interessen der Eisen verarbeitenden
Industrie wahrzunehmen. Ein groRziigiges Beispiel der Verbilligung und Verknupfung von Preis- und
Eisenbahntarifpolitik hatte der Verein aufzuweisen, als es in den neunziger Jahren gelang, im Interesse-
des deutschen Schiffbaues und der deutschen Schiffahrt eine Verstdndigung zwischen den Walzwerken
und den Werften Uber eine Verbilligung des deutschen Schiffbaumaterials und zugleich mit der Eisenbahn-
verwaltung Uber die Verbilligung der Transporte dieses Materials nach den See- und Binnenplatzen,
herbeizufuhren. Das in Punkt e der Satzung berihrte Verhdltnis der Industrie zu Lieferern und Ab-
nehmern schlieft das weite Gebiet der Kartelle und Konventionen ein, die 1874 noch in den Kinder-
schuhen steckten. So hat der Verein an der Wiege dieser Verbandsschopfungen gestanden und urspriing-
lich die Regelung der Erzeugung in &hnlich loser Form beeinfluRt, wie es etwa heute der Deutsche Stahl-
bund tut. Nachdem jedoch jene Gebilde zu immer selbstdndigerem und kraftigerem Leben herange-
wachsen waren, sind sie allméhlich der Einwirkung des Vereins in zunehmendem MaRe entwachsen. Aehn-
lich steht es mit der Regelung der Arbeiter- oder, wie es in der Satzung seit 1905 hie3, der Arbeitsverhélt-
nisse. Der Punkt umfallt das ganze weite Gebiet der Sozialpolitik, dessen gewaltige Ausdehnung man 1874
noch nicht ahnte. Sie ist seit 1881 das besondere Arbeitsgebiet Buecks, erst als Geschaftsfiihrer der
Nordwestlichen Gruppe, spéater beim Hauptverein und im Centralverbdnde geworden. Der Verein hat unter
seiner Fuhrung Bismarcks sozialpolitische Gesetzgebung mit Begeisterung gefdrdert, freilich in der
Erwartung, daB auch das Ausland diese Bahnen beschreiten wiirde. Als man aber sah, daR das Ausland
dem deutschen Vorbild nur zdégernd oder gar nicht folgte, hielt man groRere Vorsicht und zeitweiligen
W iderstand gegen eine Ueberspannung sozialpolitischer Gedanken fir nétig. Mit der zunehmenden
Bildung von Arbeitgeberverbdnden seit den neunziger Jahren ist die Sozialpolitik dann zum Teil an
diese und ihre schlieflich herangebildete SpitzenVertretung, die ,Vereinigung der deutschen Arbeitgeberver-
bénde*, Ubergegangen, ohne indessen von der Geschaftsfihrung des Hauptvereins jemals vernachldssigt zu
werden. Neuerdings ist der Arbeitgeberverband der Nordwestlichen Gruppe wieder in besonders enge
Beziehungen zum Hauptverein getreten. Unter aufRerordentlichen Umstédnden, wie sie der Weltkrieg und
der Ruhrkampf herauffiuhrten, sind dann dem Verein auf diesem Gebiete noch neue Aufgaben von beson-
derem Umfange und grofRter Tragweite erwachsen.

Sehr wesentlich und bestimmend fir die Vereinstatigkeit war von vornherein die satzungsgemaRl vor-
gesehene Dezentralisation. Es wurde oben bei der Grindungsgeschichte schon gestreift, dal zwei
Gruppen é&lter sind als der Hauptverein. Die beiden stadrksten Gruppen, die Nordwestliche in Dissel-
dorf und die Oestliche in Kdnigshitte (seit 1916 in Kattowitz und seit 1922 in Gleiwitz), sind als die
Grinder des Vereins anzusprechen, dessen Gedanke allerdings schon ihre Griundung herbeigefuhrt hat.
Zu ihnen traten im Laufe des Jahres 1875 die Mitteldeutsche Gruppe in Chemnitz, spéater Dresden, die-
Norddeutsche in Berlin, die Siddeutsche (fur Bayern und Wdurttemberg) in Minchen und die Sidwest-
deutsche (fir Baden, Pfalz, Elsal-Lothringen) in StraBburg. Im Jahre 1876 kam noch eine Mittel-
westdeutsche Gruppe in Frankfurt a, Main (fir Frankfurt und beide Hessen) hinzu, die aber 1881



23. Oktober 1924. 50 Jahre Verein Deutscher Eisen- und Stahlindustrieller. Stahl und Eisen. 1317

ebenso wie die alte Sudwestdeutsche Gruppe mit der Siddeutschen Gruppe vereinigt worden ist,
auBerdem eme Kupfergruppe in Berlin, deren Bestand im Rahmen des Vereins nur von kurzer Dauer
war. 1882 wurde dann noch eme neue Sudwestliche Gruppe ausschlieflich fiur das Saargebiet gegriindet,
die unter den augenblicklichen Umstanden zu einer gewissen Selbstandigkeit auBerhalb des Vereins gelangt

~Fachgruppe der Waggonbauanstalten mit dem Sitze erst in Deutz, dann in

B@rrlil\me'émﬁm%hbn !hmm imd
- . i . aufgehoben und eine eigene Ge-
1885 derVerein deutscher Schiffs- schéaftsstelle des Vereins wieder
vl-\llerftsn n E/Ie;“(?’ s:t_tls_)tZtldln eingerichtet. Die Verhaltnisse der
amburg. . em Bettr ?s Kriegswirtschaft und der Nach-
Deutschen Eisenbauverbandes in kriegszeit, die eine wachsame und
L . ,
Berlin |m Jahre 19,16 .war die nachdrickliche Wahrnehmung
gegenwartige  Organisation  des der Belange der Eisenindustrie
Vere\l/ns atl)geschblf)ssin.lz . di in Berlin erforderten, haben dann
9,” ?93 is 19 ist [die dem Hauptverein die Bedeutung
Ges@aftsfuh(rjungd de(s: Halupt— wiedergegeben, die er im Sinne
vereins mit . <.ar es Centra ver- seiner Begrindung haben sollte.
bandes vereinigt gewesen, die . *
seit 1887 in Buecks Hénden lag. In dem uns hier gezogenen
In dieser eingeschrédnkten Form engen Rahmen soll nur noch kurz
hat sich die Arbeit des Gesamt- der fihrenden Manner gedacht
vereins auf die Dauer jedoch werden, die an der Wiege des Ver-
nicht beweggn kénnen, u.rjd _m't eins gestanden und seine Angele-
dem Ausscheiden des 82jahrigen genheiten alsdann durch lange
Bueck aus der Geschéftsfuhrung Hein rieh Kamp Jahre betreut haben.
Ende 1912 wurde die Bdrover- Ehrenmitglied des Vereins. Der erste Vorsitzende, Geh.
bindung mit dem Centralverband Kommerzienrat Richter und

der erste Geschaftsfihrer des Vereins, Dr. Rentzsch, sind in den vorstehenden Ausfihrungen schon
genannt und auch bereits gewdlrdigt worden. Der durch das Vertrauen seiner Berufsgenossen an die

SEPitze 'des Vereins gestellte Generaldirektor der Laurahitte hat es vorziglich verstanden und alle Eigen-
gﬁgrffﬁ\:‘)h ﬂlhrﬂl!l H@gég‘:‘@ﬁ, .ﬂiurcﬁ meister der Stadt Papenburg)
seine Person den nicht immer Vorstandsmitglied der Dortmun-
leichten Ausgleich zwischen den der Union und spiter Geschafts-
Belangen des Westens und des inhaber der Diskonto-Gesellschaft
Ostens herbeizufiihren.  Neben wurde. hat sich durch ein be-
ihm sind in den Kinderjahren sonders tiefgehendes Verstind-
des Vereins in seinem Vorstan'de nis fur die Belange der Industrie
besonders Geheimrat Louis ausgezeichnet, das sich, wie Bueck
Baar? .und Generalkonsul Rus- ihm nachrithmt, aus wissenschaft-
sell F.atlg gewesen. Baare, .der licher Erkenntnis und reichster
Begriinder des.Bochun.]erVerelns, praktischer Erfahrung zusammen-
den er aus einer kleinen S_tah|- setzte. Er hatin hervorragender
schmelze zu einem der groBRten Weise maRigend und vermittelnd
industriellen Werke Deutschlands gewirkt und durch die geistvolle
ausgebaut hat, ist fuhrend auf Behandlung aller Fragen erfreut,
dem Gebiet der Zollfragen und denen er sich widmete.

ebenso auf dem der Sozialpolitik Von besonderer Bedeutung
gewesen: er hat den ersten Ent- fir den Verein ist dann das Wir-
wurf zum  Unfallversicherungs- Ewald Hilger ke von Augnest Servaes g&

gesetz aufgestellt und sich eines Vorsitzender der Oestlichen Gruppe und wesen, des alten..Phdnizianers
\ ertrauensverhéltnisses stellvertretender Vorsitzender des Vereins der in jungen Jahren zur Leituil®

engen
zum Firsten Bismarck erfreut. von 1906 bis 1922. des damals notleidenden Werkes
Russell, der von einem kleinen Ehrenmitglied des \ ereiny. am Niederrhein berufen wurde
Verwaltungsheamten (Burger- und bis in sein hohes Alter

hinein Niedergang, Aufstieg und nochmaligen Niedergang des deutschen Wirtschaftslebens wie kaum ein
anderer miterlebte. Auch er war zur Leitung eines Vereins mit stark gemischten Interessen berufen
wie wenige und hat mit Recht lange Jahre als stellvertretender Vorsitzender und von 1906 bis 1909 als
erster Vorsitzender dessen Geschafte betreut. Als vornehmster Ruhm kann ihm nachgesagt werden, daf
er der ihm obliegenden Aufgabe zur Vermittlung wie kein anderer unter Opferung eigener Belange nach-

Oft genug hat er, selbstlos fur sich, das Interesse seines Werkes bei Gemeinschafts-

zukommen wulflte.
und in dieser Weise

arbeiten und in Syndikatsfragen zuriickgesetzt, um eine Einigung herbeizufiihren,
auch im Verein immer wieder ausgleichend und verséhnend gewirkt. Unvergessen ist den Teilnehmern
auch die bedeutsame Rede geblieben, die Servaes, der Jurist, 1899, als das Krupp-Denkmal vor der
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Charlottenburger Technischen Hochschule eingeweiht wurde und bei dieser Gelegenheit Kaiser-Wilhelm 1L
die Schaffun- des $r=3ng.“ verkiindete, Gber den Zusammenhang von Technik und Wairtschaft hielt.
In anderen Formen,'mit der Bed&chtigkeit, Genauigkeit und Zielsicherheit des Niedersachsen,
aber in seiner Sachlichkeit und in seinem Wohlwollen nicht minder ausgezeichnet und schon durch den
Standort des von ihm zu hoher Bliite gebrachten Unternehmens zum Ausgleich zwischen Westen und Osten
berufen, hat Geh. Kommerzienrat Gerhard L. Meyer der Generaldirektor und”spaiere
vorsitzende der llseder Hutte und des Peiner Walzwerks, die Leitung des Vereins von 1894 bis 1906 gefihrt.
Unter den verstorbenen Ehrenmitgliedern des Vereins - die Lebenden zu wiirdigen verbietet der
Brauch dieser Zeitschrift und die Natur dieses Rickblicks — ist dann noch des Geheimen Bergrats Pro-
fessor Dr. Hermann Wedding zu gedenken, des groRen Lehrers der Eisenhilittenkunde und Forderers
des Eisenhittenwesens, der in stdndiger Fihlung mit der Praxis die so gewaltig heranwachsende Tech-
nik studierte und seinerseits vorwaértsbrachte. Er hat dem Verem nicht nur mittelbar durch seine
Leistungen fir die Technik Anregungen und Ansporn gegeben, sondern als \ orstandsmitglied seme Be-
lange durch seine umfassende Kenntnis der Werksverhéltnisse und den darauf beruhenden klugen Rat
aufs wertvollste gefordert. . , "
Wie -roRl aber auch immer die Bedeutung hervorragender Industrieller und Wirtschafter fur die
Fihrung der Vereinsgeschafte gewesen ist — vor allen anderen hat ein Name der Geschichte
des Vereins von seiner Begrindung an fast vierzig Jahre lang den Stempel einer starken Personlichkeit
auf-edrickt. Ein GroBer des deutschen Wairtschaftslebens wie wenige, hat der aus der Landwirt-
schaft hervorgegangene kernige OstpreuBe Henry Axel Bueck (ber vierzig Jahre lang in leitenden
Stellungen der Eisenindustrie, der Gesamtindustrie und nicht zuletzt dem Vaterlande, das er mit heilem
Herzen liebte, unvergéngliche Dienste geleistet. Bis zu seinem 1916 im 86. Lebensjahre erfolgten Tode
ist er ein Kampfer von leidenschaftlicher Beweglichkeit, aber ebenso groBer Zé&higkeit und Ausdauer ge-
wesen. Buecks Verdienste um das deutsche Wirtschaftsleben gehdren der Geschichte an: sie haben
sich ebensosehr auf die -roBen Fragen des Schutzes der nationalen Arbeit und auf die Sozialpolitik in
weitester Ausdehnung wie auf zahlreiche Sonderfragen erstreckt, wo er fithrend, anspornend, drangend
wirkte. Nach dem nicht zum wenigsten seiner Téatigkeit zu verdankenden Siege des Zollschutz-
gedankens. den er in engem Bunde mit Bismarck herbeifiihrte, und wobei besonders das Einvernehmen
zwischen Industrie und Landwirtschaft sein sorgfaltig gepflegtes und durch alle Zeiteft hochgehaltenes Werk
war, ist er der eigentliche Urheber des Zollanschlusses von Hamburg gewesen, der die deutsche Wirtschaftsein-
heit erst vollendete. Er hat weiter mit besonderer Hingebung die Belange der Arbeitgeberschaft und die
Grindung ihrer Verbande, ebenfalls im Sinne eines,, Schutzes der nationalen Arbeitl, gefdrdert und ebenso aUen
Verkehrsfragen sein Augenmerk gewidmet. Seine enge Verbindung mit der Eisenindustrie hat dann auch seiner
umfassenderen Wirksamkeit als Geschéaftsfiihrer des Centralverbandes Antrieb und Richtung gegeben, und in-
sofern ist die in seiner Person zwei Jahrzehnte lang durchgefiihrte Verbindung beider Organisationen fiir unsere
Industrie von Segen und groften Erfolgen begleitet gewesen. Er selbst hat den Hauptteil seines Wirkens
in dem grofRen dreibédndigen Werke mit aktenmaRiger Genauigkeit geschildert, das die Arbeiten des Central-
verbandes Deutscher Industrieller von 1876 bis 1901 bzw. 1905, aber dabei auch die 1 orgeschichte in einer
grindlichen Darstellung der deutschen Wirtschaftspolitik seit 1815 eingehend behandelt und ein Haupt
werk auf diesem Gebiete geworden ist. Buecks Verdienste aber um die Eisenindustrie im besonderen kdénnen
nicht besser geschildert werden, als es Geheimrat 'St.’Sng. e. h. Hil-er getan hat, der ihm am 7. Juli 1916
an seinem Sarge als stellvertretender Vorsitzender des Vereins die folgenden schénen Worte nachrief:

»Im Namen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahlindustrieller, dem der Dahingegangene als
Mitbegrunder, erster langjahriger Geschéftsfihrer und Ehrenmitglied ein Menschenalter hindurch
Fuhrer und Freund war, im Namen der deutschen Eisenindustrie, die er als Berater des Eisernen
Kanzlers durch klugen Rat und energische Tat in ernster, schwerer Zeit mithalf vom drohenden
Untergang zu retten, ein besonderes Wort tief empfundener Trauer, herzlichen, unausléschlichen
Dankes und ein eisenfestes Gelobnis. Tief empfundener Trauer dariiber, daR er dahingegangen ist,
ein aufrechter kerndeutscher Mann, der allezeit seinen geraden Weg gegangen ist und nie den Mantel
nach dem Winde hdngte. Der der deutschen Eisenindustrie und allen, die in ihr und fir sie wirken,
in guten und in bdsen Tagen der beste zuverldssigste Freund war, ein unversoéhnlicher Feind
aber alles Unedlen, Unwahren, Halben und Schwachlichen. Der auf die Fahne seines Lebens das
Wort geschrieben und es eingel6st hat: Im Anfang war die Tat. Der unermudliche, kampfesfréhe
Mann, dessen Eisen nie rostig in der Halle hing, sondern der stets der erste auf dem Plane war,

wenn es galt, fur Deutschlands Eisenindustrie zu streiten, und der letzte, der den Kampfplatz
ehrenvoll verlieR . . .“

* *
*

Es ist oben bereits gestreift worden, vor welch umfangreiche und verantwortungsvolle Aufgaben
die Kriegswirtschaft und ihre Ausldufer bis zum heutigen Tage den Verein gestellt haben. Auf diese
Aufgaben und ihre Durchfiihrung als auf den SchluBstein der Vereinsarbeit in fiinfzig Jahren soll deshalb hier
ebenso noch etwas né&her eingegangen werden wie vorher auf die Anfange seiner Tatigkeit in der Zollfrage.



23. Oktober 1924. SO Jahre Verein Deutscher Eisen- und Stahlindustrieller. Stahl und Eisen. 1319

Wohl das wichtigste Kriegsproblem lag fir die Eisenindustrie in der Frage der Rohstoffver-
sorgung. Im ersten Kriegsjahr war sie noch nicht brennend: man verfiigte tUber gefiillte Lager, die An-
forderungen der Heeresverwaltung waren noch verh&ltnismdaRig gering. Je langer aber der Krieg dauerte, als
die Schlachten, besonders das mdorderische Ringen an der Somme, immer mehr zu Materialschlachten
wurden, als das Somme- und das Hindenburgprogramm Forderungen ungeheuren AusmaBes an die Eisen-
industrie stellte, trat die Sorge um die Rohstoffe immer mehr in den Vordergrund. Der Umstand dal
schon unter normalen 1erhdltnissen die deutschen Eisenhitten fiur mehr als 40 % ihrer Erzeugung die
Erze aus dem Auslande, zum leil aus Entfernungen von Tausenden von Kilometern beziehen °muBten
wahrend die groBten inlédndischen Erzlager sich dicht an der Schlachtfront im Westen befanden hat
manchem unter den verantwortlichen Méannern schlaflose Ndchte bereitet. Es gelang jedoch, die inldndische
ErzVersorgung zum groBen Teil aufrechtzuerhalten, neue abbauwdirdige Vorkommen zu erschlieBen und
vor allem den Erzbezug aus Schweden sicherzustellen. Die Sorge um die Zukunft der deutschen Erz-
beschaffung veranlaBte den \ erein 1917 zu dem Auftrag an die ersten geologischen Sachverstandigen in
Deutschland die Geheimen Bergréte Professoren Beyschlag und Krusch, Deutschlands kinftige Ver-
sorgungsmaoglichkeiten mit Eisen- und Manganerzen mit aller wissenschaftlichen Grundlichkeit zu unter-
suchen. Das lagerstattenkundliche Gutachten der beiden Gelehrten, wie sie ihre Denkschrift nannten, hat
groBes Aufsehen erregt; es kam zu dem Ergebnis, dal selbst mit EinschluB von Deutsch-Lothringen bei
einer in dem bisherigen MaBe fortschreitenden Entwicklung der Eisenindustrie die deutschen Erzschétze
in einigen Jahrzehnten erschopft sein wirden. Damals, und keineswegs, wie eine gehdssige Geschichts-
klitterung es wahr haben mochte, schon vor dem Kriege, kam in den Kreisen des Vereins der Gedanke auf,
dal im Falle eines Sieges der in nachster Ndhe von Metz belegene, im Frankfurter Frieden bei Frankreich
verbliebene Teil des lothringischen Erzbeckens, das Gebiet von Briey und Longwy, in einer Tiefe von
metva 10 bis 20 km hinter der damaligen Grenze zu Deutschland geschlagen werden sollte, um diese Erz-
vorkommen der deutschen Verarbeitung zu sichern, was andernfalls auch nach dem FriedensschluB an
der zu befurchtenden franzdsischen Gesinnungsweise und Verwaltungspraxis auf Schwierigkeiten stofen
mufBte. Der Erzversorgung Frankreichs wére durch eine solche Abtretung kein nennenswerter Schaden
envachsen, da das Land, insbesondere in den Lagern der Normandie, noch iber unermeBliche, bisher unge-
hobene Erzschatze verfugt. Das Eintreten fir die Einverleibung des Beckens von Briey und Longwy ist
dem \ erein sehr verdacht worden. Aber wie bescheiden ist dieser Abtretungsplan gegenlber den tiefen
Wunden gewesen, die der Versailler Vertrag in den Korper Deutschlands gerissen hat! Er hatte in seiner
Beschrankung auf einige Dutzend Quadratkilometer wahrlich nichts mit der unsinnigen Zerreilung Mittel-
europas zu tun, die das Ergebnis des Friedensdiktates gewesen ist. Die Abtretung des Briey-Beckens
hatte in irgendwelchen Zugestandnissen anderer Art an Frankreich ihren Ausgleich finden konnen.
Durchaus mafRvolle Persdnlichkeiten haben den Wunsch geteilt und gefdordert, der nichts Ueberhebliches
an sich hatte.

Die Preispolitik der GroBeisenindustrie im Kriege hat zu weiteren Anschuldigungen gegen die
Schwerindustrie AnlaR gegeben. In Wirklichkeit hat sich die Preispolitik des StaWerksverbandes
zunéchst in durchaus méRigen Bahnen bewegt. Sie konnte das, solange die Leistungsfédhigkeit des Eisen-
gewerbes flr die deutschen Kriegszwecke keineswegs erschdpft wurde. Anfénglich sind vornehmlich die
Hochdéfen mit ihrem GieRereiroheisen zur Herstellung von Granaten herangezogen worden. Die Bean-
spruchung der Stahlwerke fir StahlguRgranaten erfolgte erst spéter, und die Verwendung von Granaten
aus Walzstahl stellt eine noch spétere Stufe dar. Die Preissteigerungen, die wéhrend des Krieges und
nach dem Kriege die Gemdter erregten, gingen nicht von den Hochofen-, Stahl- und Walzwerken aus. In
einer Denkschrift vom Jahre 1917 hat der Verein unter Gegeniberstellung der Entwicklung der Eisen-
preise in England und Amerika gezeigt, wie mé&Rig die Forderungen der deutschen eisenschaffenden In-
dustrie lange Zeit geblieben sind. Als freilich mit dem Somme- und dem Hindenburgprogramm nicht nur
jede Hitte, sondern erst recht jede Dreherei zur Granatenherstellung herangezogen werden mufite, kamen
weniger fir den Rohstoff als fur das fertige Kriegsmitte] zum Teil Preise heraus, die ihre Rechtfertigung
nur in dem Umstande fanden, daR man zur letzten Not auch die letzte Drehbank mobil machte. Ein Uber-
flissiger Zwischenhandel, der sich bei,der mangelnden Vorbereitung des Vergebungswesens die Kriegs-
konjunkturen von vornherein in schandlichem Uebermal nutzbar zu machen wuBte, fuhrte zu einer Ver-
teuerung des fertigen Kriegsmittels, die nicht zu billigen war. Es ist auch der spdteren besseren Organi-
sation des Vergebungswesens durch die Kriegsrohstoffabteilung in der Eisenzentrale und dem Waffen-
und Munitionsbeschaffungsamt (Wumba) nicht mehr gelungen, den schmarotzenden und schédlichen
Zwischenhandel véllig auszumerzen.

Es war unter solchen Umstédnden begreiflich, daB in dieser Zeit, wo die Heeres- und die Marineverwal-
tung die nahezu alleinigen GroRabnehmer von Eisen und Stahl gewesen sind, die behordliche Hdochst-
preispolitik einsetzen mufite. Von der GroReisenindustrie ist ihr damals nicht das geringste Hindernis in
den Weg gelegt worden: im Gegenteil, der Verein, und in seinen Bahnen der 1916 begriindete Stahlbund,
haben willig mit den Vergebungsstellen Hand in Hand gearbeitet, um die Preise auf einer méaRigen Hdohe
2U halten. Anders lagen die Dinge nach dem Kriege, als der wichtigste Grund fir diese Hdchstpreispoli-
tik fortgefallen war, und die Preishildung die ihr durch Angebot und Nachfrage vorgezeichneten Wege
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von selbst wieder einzuschlagen vermochte. Seit 1919 hat der Verein allerdings eine Preispolitik, die
nur eine Bevormundung der Industrie bedeutete, bek&mpft und freie Bahn fir die Preisbildung verlangt.
Ge-entber den damals aber noch unvermeidlichen Schwankungen und Uebertreibungen des freien Marktes,
ist&ie Industrie selbst es gewesen, die im Stahlbunde in Dusseldorf unter Heranziehung von Vertretern
der Verbraucher und des Handels sowie der Arbeitnehmer nach dem Vorbilde der Arbeitsgemeinschaft eine
Verstdndigung Uber die Preishildung herbeizufiihren versuchte. Es war nicht nétig und nur durch die
damaligen planwirtschaftlichen Neigungen des sozialistischen Ministeriums W issel -M 6llendorf zu
erklaren, dal diese freiwillige Verstdndigung durch die Zwangseinrichtung des Eisenw irtschaftsbundes
beseitigt wurde. Im Eisenwirtschaftsbunde hat die sogenannte Selbstkostenberechnung, wie”schon im
Kriege, eine besondere Rolle gespielt, aber nur dazu gefihrt, aus der Selbstkostenberechnung eine Selbst-
tduschung zu machen. Der Eisenwirtschaftsbund, dieses Prachtstiick der ,,gebundenen Planwirtschaft ,
hat weder zwischen Eisenlieferern und -Verbrauchern noch zwischen Unternehmern und Arbeitern auf die
Dauer ausgleichend zu wirken verstanden. Fast alle Teilnehmer hatten schlieflich die Lust an diesem
spiegelfechtenden ,Eisenparlament” verloren; es wdre auch ohne den Austritt der sozialdemokratischen
Arbeitervertreter nicht zu halten gewesen und hat lange vor seiner formellen Beseitigung einem neuen
Verfahren freiwilliger Verstdndigung im Rahmen des Stahlbundes Platz gemacht. So schwere Zusammen-
stoRe und heftige Auseinandersetzungen, wie sie im Eisenwirtschaftsbunde die Regel waren, hat die Eisen-
industrie in ihren planwirtschaftlichen Organen, den Syndikaten und Kartellen, nie erlebt.

Von hochster Bedeutung fir die Eisenwirtschaft im Kriege ist die Kontingentierung der Ausfuhr
gewesen, die sich sehr bald als nétig erwies, wenn nicht durch gewissenlose Elemente, vor allem des
wilden Handels, die EisenVersorgung Deutschlands gefahrdet werden sollte. Das Reichsamt des Innern,
spater der ihm unterstellte Reichskommissar fir Aus- und Einfuhrbewilligung und schlieBlich die
Ausfuhrabteilung des Kriegsministeriums setzten die Ausfuhrkontingente fest und Uberwachten ihre
Einhaltung, insbesondere durch die Schaffung besonderer Kontrollstellen im neutralen Auslande. Der
deutschen Eisenindustrie ist der nichtsnutzige Anwurf nicht erspart geblieben und mit zurechtgemachten
statistischen Ziffern scheinbar begrindet worden, sie hétte durch planméRige gewinnsiichtige Steige-
rung der Ausfuhr die deutsche Kriegsversorgung geschadigt und auf dem Wege (ber das neutrale Aus-
land die Feinde mit Kriegsgerdt versorgt. Diese Beschuldigung, mit der gewisse Kreise der radikalen
und leider sogar der birgerlichen Linken gelegentlich auch heute noch krebsen gehen, ist ebenso unsinnig
wie gehdssig. Nicht nur die sorgféltige Kontrolle, die in der Schweiz und in &ndern neutralen L&ndern
von deutscher amtlicher Stelle getbt wurde, hétte diese Ausfuhr unmdglich gemacht. Die deutsche
Eisenindustrie hat sogar freiwillig langere Zeit hindurch auf jede Ausfuhr verzichtet und sie erst auf
besonderen Befehl der Obersten Heeresleitung wieder aufgenommen, die auf eine Versorgung der Neutralen
in den Grenzen der Maglichkeit entscheidenden Wert legte.

Soweit danach eine Eisenausfuhr wieder in Gang kam und bei der zeitweiligen Monopolstellung,
die das deutsche Eisen wéhrend des Krieges auf den neutralen Maérkten hatte, groBere Gewinne ergab,
hat die Industrie noch ein weiteres getan, um jede MiRdeutung der Ausfuhrgeschéfte auszuschlieBen, indem
sie sich, ebenso wie der Kohlenbergbau, schon 1916 =zu einer freiwilligen Abgabe vom Mehr-
erlos bei Auslandsverkdufen an die Reichskasse bereit fand. Diese freiwillige Selbstbesteuerung
von Kriegsgewinnen hat bis zum Kriegsende angedauert; sie, ist spater durch Gesetz auf die ganze Industrie
ausgedehnt worden und hat als ,soziale Ausfuhrabgabe®, welche die Valutagewinne im Auslande erfassen
sollte, im Reichshaushalt von 1920 bis 1923 eine wichtige Rolle gespielt. Die GroReisenindustrie
ist hier wegweisend vorangegangen. Ob ihre vaterlandische Opferwilligkeit gerade in diesem Zusammen-
hédnge wirklich zu billigen war, wird nachtrdglich allerdings einigen Zweifeln unterliegen. Ein System von
Ausfuhrabgaben ist leichter eingefiihrt als abgeschafft, und gegen die Ausfuhrabgaben der Nachkriegszeit,
die in den Perioden steigender Mark, aber auch bei ihrem jahen Sinken in den letzten Zeiten der Ent-
wertung der grofte Hemmschuh fir die Ausfuhr gewesen sind, hat sich die Industrie durch Jahre
hindurch vergebens mit aller Kraft gewehrt. Die Ausfuhrabgabe hat nicht nur die Reglementierung der
Ausfuhr durch die eigene Regierung gestiitzt und verldngert, sie ist auch fir die Besatzungsméchte, als
diese 1921 mit ihren Sanktionen einsetzten, ein willkommenes Vorbild gewesen. Nach der Ruhrbesetzung
hat sie die Auferlegung der Micum-Lasten und die Heranziehung der ganzen rheinischen Industrie zu den
Reparationsleistungen erleichtert; auch der englische Reparation-Recovery-Act, dessen Wiederaufnahme
jetzt zu einer Nachahmung durch Frankreich gefuhrt hat, die den ganzen Dawes-Plan unwirksam zu
machen droht, ist auf diesem Boden erwachsen.

An die Ausfuhrkontrolle, die im Kriege vorwiegend zu militdrischen Zwecken durchgefihrt
worden ist, schlieft sich die AuBenhandelskontrolle der Nachkriegszeit sinngemal an. Nach dem
FriedensschluR galt es, angesichts des bedrohlichen Sinkens der deutschen Wahrung, Luxuseinfuhren
zu verhiten, die unsere Valuta weiter driicken konnten, und Fertigerzeugnisse auszuschlielen, die der
bedradngten deutschen Industrie die Arbeitsmdglichkeiten beschrankten. Bei der Ausfuhr muften dem
inlandischen Gewerbe und dem heimischen Verbrauch die notwendigsten deutschen Erzeugnisse,
vor allem, neben den Gegenstianden des téglichen Bedarfs, der Industrie ihre Rohstoffe. Halbzeug und
Betriebsmittel erhalten werden. Zum Schutze der auch durch den mangelhaften Warenaustausch mit
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dem Auslande gefédhrdeten Wahrung war ferner dafur zu sorgen, die Ausfuhrgeschéfte in auslédndischer
Wahrung zu tatigen, um der deutschen Wirtschaft mdglichst viel Zahlungsmittel fir die dringend be-
notigten Einfuhren, spétei auch fir die Reparationszahlungen zu sichern. Der Verein hat diesen Dingen im
Kriege schon frih sein besonderes Augenmerk und eine zu ungeahnter Ausdehnung anwachsende Arbeit
gewidmet. Die Entwertung der Mark um etwa 15 % veranlaBte ihn schon im Herbst 1915, von dem
Reichsbankprésidenten Havenstein ein Gutachten Uber die Zahlungsweise zu erbitten; Havensteins
Antwort war schon damals der Rat, bei dem herrschenden Devisenmangel und bei der Unterwertigkeit
der Reichsmark zur Fakturierung der Ausfuhren in Auslandswdhrung uUberzugehen. In dem
gleichen Sinne sprach sich der damalige Staatssekretdr des Reichsschatzamtes, Dr. Helfferich, aus.
In dieser Richtung blieb jedoch den Ausfuhrfirmen noch lange Zeit die volle Freiwilligkeit gewahrt.
Aus dem Zwange zur Ueberwachung aber erwuchs sehr schnell die AuBenhandelskontrolle, deren halb-
amtliche Fuhrung, soweit sie nicht militdrischer Art war, bereits 1914 in die Héande des Vereins gelegt
wurde. Die schnell anwachsende Organisation war indes in dem Rahmen der Vereinsgeschéaftsstelle nicht
zu bewdltigen: sehr bald mufRte eine eigene Zentralstelle der Ausfuhrbewilligungen fir Eisen und Stahl,
die spatere AuRenhandelsstelle fir Eisen- und Stahlerzeugnisse, begriindet werden, die nur
durch die Person des Geschaftsfihrers mit dem Verein verbunden blieb. Dieser Zentralstelle sind
allmahlich, als ihre Aufgaben sich stoRweise vergroRerten, eine ganze Reihe von Sonderorganisationen
entwachsen, unter denen die spater dem Eisenwirtschaftsbund angegliederte Stelle in Dusseldorf fur die
hauptsachlichsten Erzeugnisse der Hitten- und Walzwerke die wichtigste war. Die dem Verein verbundene
Zentralstelle war bei Kriegsende nur noch fir die groben Eisen- und Stahlerzeugnisse auBerhalb der
eigentlichen GroBReisenwirtschaft und fir die gesamte Kleineisen- und Stahlwarenindustrie zustandig, die
sich aber 1919 ebenfalls von ihr loste. Trotzdem ist die Zentralstelle, spatere Aufenhandelsstelle, zu
einer sehr ausgedehnten Organisation geworden, die zeitweise bis zu 150 Beamte und Angestellte be-
schaftigt hat. Dem Verein aber ist sein anfanglich mit Liebe gehegtes Kind allmahlich zum Sorgenkind ge-
worden und Uber den Kopf gewachsen. Angesichts des wachsenden Widerstandes, den nicht nur der
Handel, sondern auch die Industrie der Reglementierung des AuBenhandels entgegensetzte, die ihre Frei-
heit in wesentlichen Punkten beschrankte und als halbbehd6rdlich und birokratisch aufgezogene Stelle
der Beweglichkeit des Ausfuhrgeschaftes nicht immer zu folgen vermochte, hatte der Verein die zwiespaltige
Aufgabe, die einen wahren Januskopf erforderte, den Ausfuhrkreisen die Richtlinien der Regierung nahezu-
bringen und zu ihrer Einhaltung beizutragen, auf der anderen Seite aber alle die Angriffe aufzufangen und die
nicht immer unberechtigten Beschwerden weiterzugeben, die gegen die Handhabung der Kontrolle er-
hoben wurden. Es waren hier weniger die verarbeitenden Gewerbszweige als vor allem die GrofReisenindu-
strie, die sich ihrer Freiheitsbeschrankung durch die AuBenhandelskontrolle immer entschiedener ent-
gegenstellte.  Die Vereinsleitung selbst hat die AuRenhandelskontrolle in wachsendem MaRe als ein not-
wendiges Uebel angesehen und ihren Abbau im Jahre 1923 bis zu ihrer Aufhebung im Herbst mit Be-
friedigung begriBt. Ein Gutes hat die Kontrolle jedoch auf alle Félle gewirkt; sie hat zur Feststellung der
Ausfuhrmindestpreise zunédchst die Bildung von Ausfuhrverbdnden wund damit das Verbandswesen
Uberhaupt in den Kreisen der Industrie gefordert und auf diese Weise die Wege zu einem freiwilligen
ZusammenschluB gewiesen, die in der gegenwaértigen Zeit mehr als bisher beschritten werden missen. Auch
die Erziehung zur Berechnung in Auslandswéhrung, die der Industrie d;e Devisen fir ihren dringendsten
Einfuhrbedarf sichert, ist auf die Dauer von sehr wohltatiger Wirkung gewesen. Der Verein hat lbrigens,
so sehr er sich der Organisation der Kriegswirtschaft zur Verfigung stellte (eine Zusammenstellung ihrer
einzelnen Organe ist 1916 von dem Geschéftsfihrer unter dem Titel ,Kriegsorganisation der Eisen- und
Stahlindustrie” verdffentlicht worden), sich mit Entschiedenheit zur Wehr gesetzt, als von militarischer
Seite der Versuch gemacht wurde, Uber die damals zu billigende Hdchstpreispolitik der Regierung hinaus
eine formliche Reglementierung der Industrie vorzunehmen. Unter militdrischer Aufsicht sollte, wie eine
Denkschrift des Generals Groener im Jahre 1917 anregte, ein ausgesprochenes Erzeugungs- und Absatzpro-
gramm fir die Eisenindustrie durchgefiihrt werden. Man sieht, die spédtere Gemein- und Planwirtschaft
Wissell-Méllendorfscher Prdgung spukte schon im Kriege. Damals gelang es dem entschiedenen Ein-
greifen des Vereins, die mitten im Kriege besonders gefdhrliche Umorganisation zu verhindern.

Es hat neben aller ersprieBlichen Betdtigung in Aufbau und Abwehr fir den Verein unter dem
Kriege auch manch nutzlose Arbeit gegeben. In besonderem MaRe rechnet hierher die zweijdhrige Beschaf-
tigung mit einer Zollunion zwischen dem Deutschen Reiche und Oesterreich. Aus dem Gedankenkreise
des Naumannschen Mitteleuropas hervorgegangen, hat der Plan nicht nur die Gemiter andauernd beschéf-
tigt, sondern auch zum Zwecke seiner tatsdchlichen Durchfiihrung ein erhebliches MaR von Arbeit erfor-
dert. Der Verein hat in jenen hoffnungsreichen Zeiten an nicht weniger als drei Entwirfen fur die
Zollunion eifrig mitgearbeitet, die heute leider in den Archivschranken vergilben.

Die starkste Aufmerksamkeit erforderte wéhrend des Krieges die Arbeiterfrage. Sie war fir alle
Industriezweige von grofRer Bedeutung geworden; innerhalb der Eisen schaffenden Industrie aber und
ebenso fir die Weiterverarbeitung rief sie besondere Schwierigkeiten hervor. Die Einberufung von
kréftigen Arbeitern und ihr Ersatz durch minderwertiges Menschenmaterial, durch Kriegsgefangene,
ja schlieflich in immer wachsendem MaRe durch Frauen, rif klaffende Loécher, die auf die Dauer
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nicht mehr zu stopfen waren. Die Facharbeiter fehlten allenthalben und waren doch an den wichtigsten
Stellen schlechterdings nicht zu entbehren. Hier fir den ndétigen Ersatz unter mdglichster Wahrung des
Heeresbedarfs zu sorgen, hat einen wichtigen Teil der Vereinstdtigkeit gebildet. Ebenso war der Verein
bemiht die Regierung auf den bewd&hrten Wegen der Arbeiterpolitik festzuhalten. Leider sind diese Wege
nicht von beiden Seiten eingehalten worden. Die Parole des Burgfriedens erforderte eine ehrliche und
unverbrichliche Befolgung. Aber schon 1916 waren da und dort Unruhen unter den Arbeitern zu beob-
achten und von 1917 an horten die Streikparolen und revolutiondren Umtriebe gewisser sozialdemokra-
tischer’Fihrer nicht mehr auf. Eine Denkschrift des Vereins vom September 1917 wies die Regierung
mit Ernst und Nachdruck auf diese Umtriebe zur Herbeifiihrung der Revolution hin. Im dbrigen ist die
Arbeiterpolitik des Vereins, die er im Einklang mit der Vereinigung der Arbeitgeberverbande fiihrt, von
jeher von dem Leitsatz bestimmt worden, dal die beste Erzeugungspolitik auch die beste Sozialpolitik ist.

Die wirtschaftlichen Aufgaben des Vereins schlieBen eine rein politische Betatigung aus. Die
Wiinsche nach einer angemessenen G estaltung des Friedensschlusses waren indes so gut wirtschaft-
licher wie politischer Art, und der Verein hat sich darum nicht zuriickgehalten, diesen Wdinschen im
Sinne der ihm anvertrauten industriellen Belange deutlichen Ausdruck zu geben. Die Mitgliederver-
sammlungen vom 17. Februar 1915 und vom 9. Dezember 1917, die Vorstandssitzungen vom 8. Juli
und vom 2. September 1918 haben die industriellen Belange vertreten, soweit sie fir den Friedensschluf3
in Betracht kamen. Leider bekam der Frieden dann ein ganz anderes Gesicht, als noch im Jahre 1918
irgend jemand in Deutschland ahnte oder fiirchtete. Am 8. Juli 1919 hat sich der Verein gegen die Be-
stimmungen des Versailler Friedens, im Mai 1920 gegen die Zerreifung Oberschlesiens in kréftigen
Erklarungen gewendet, und im Januar 1923 den Auftakt zum Ruhrkampf durch den Boykott der Eisen-
und Stahlausfuhr nach Belgien und Frankreich gegeben, gleichzeitig aber Zollfreiheit fir die Eisen-
einfuhr verlangt, damit die Verbraucher wdahrend des Kampfes keinen Schaden n&dhmen. Er ist in seiner
Haltung den besten vaterldndischen Ueberlieferungen der Eisenindustrie treu geblieben.

* *
! *

Die Nachkriegszeitin der Vereinstatigkeit kann hier nur noch gestreift werden, um den Rahmen aus-
zufillen, den der Gedenktag um diesen Rickblick legt In dem, was soeben (ber die Kriegswirtschaft gesagt
wurde, liegen die meisten Probleme bereits begriindet, die noch heute Gegenstand der Vereinsarbeit sind.

Von den ersten Ansdtzen zur Sozialisierung und von dem Ausminden der Kriegswirtschaft in
eine Planwirtschaft ist bereits gesprochen worden. Der Verein hat in den Zeiten des Umsturzes seinen
Mann gestanden und die gefdhrlichen Sozialisierungspléne unter den Wirren jener Tage sofort mit Ent-
schiedenheit zuriickgewiesen, auch als sie sich noch nicht auf den Kohlenbergbau und die GroReisen-
industrie im besonderen zuspitzten. Gegen diese Pldne zur Vernichtung blihender Gewerbezweige hat
er sich in Ausschiissen wie in der Unterrichtung der Presse aufs scharfste ausgesprochen und sich spater
nicht minder gegen eine Planwirtschaft gewehrt, die in den Augen idealistischer Volksbeglicker den Er-
zeugern wie den Verbrauchern das Heil bringen sollte und doch dberall, wo sie zur Durchfiihrung ge-
langte, nur in die nackte Zwangswirtschaft eines gedankenleeren Birokratismus auslief. Nichts
anderes bedeutete die HOchstpreispolitik, an der man Uber die Kriegserfordernisse hinaus noch
durch Jahre festhielt, und die zu der wirklichen Entwicklung der Dinge, besonders der sich in starkem
AusmaRe vollziehenden, die Erzeugung verbilligenden Konzernbildung wie die Faust aufs Auge palte. Die
wirklichen Note der Wirtschaft, die mit einer Produktionskrise gefahrlichsten Umfanges, auf der
Brennstoffnot beruhend, begannen und schlieRlich in eine Absatzkrise nicht minder schlimmen Aus-
maBes ausgemindet sind, kénnen durch solche Eisenbartkuren niemals geheilt werden. Der Verein
hat den Behdrden wie der Oeffentlichkeit gegeniiber immer wieder auf die Wirtschaftsfreiheit als den
einzig moglichen Weg zur Gesundung hingewiesen.

In umfassender Weise hat der Verein sich ferner der Reparationsfrage gewidmet und die Schéaden
der Erfullungspolitik ohne Beschdnigung aufgedeckt. Das Wiesbadener Abkommen, ein besonders geféhr-
liches Stiick Ubertriebener und geféhrlicher Reparationspolitik in Paragraphen voller Fallstricke, ist der
Gegenstand einer eingehenden Abhandlung des Geschéftsfuhrers gewesen. Gangbare Wege fir die
Sachlieferungen haben erst das Cuntze-Bemelmans-Abkommen und der auf ihm beruhende Stinnes-
Lubersac-Vertrag gezeigt, der letztere der beste Gegenbeweis gegen die von franzdsischer Seite so
oft behauptete ,,Sabotierung® der Sachlieferungen durch die deutsche Industrie. Diese hat sich vielmehr,
ohne weitgehende Hoffnungen freilich, einer friedlichen Verstdndigung zwischen den Wairtschafts-
fuhrern der beiden Nachbarldander stets geneigt gezeigt, und die bereits festgesetzte Reise deutscher
Industrieller nach den zerstérten Gebieten und nach Paris, wo man 1922 Uber einen Austausch von Erz
und Kohle verhandeln wollte, ist nicht von deutscher Seite vereitelt worden. Der Verein hat in der An-
gelegenheit der Sachlieferungen die Regierung jahrelang beraten und die Industrie Uber die beste Durch-
fihrung unterrichtet. Er hat dann, als mit dem Ruhreinmarsch das Verderben Ulber Deutschland
hereinbrach, die Abwehr ebenso in die Wege geleitet — davon war schon oben die Rede — wie die Heilung

der schlimmsten Schéden: seine Tatigkeit in der Sicherstellung der Arbeiterlohne verdient besondere
Hervorhebung.
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Ein anderer Gegenstand eifrigster Bemihungen des Vereins ist auch in der Nachkriegszeit die Eisen-
bahn-Ta,rifpolitik gewesen. Das ebenso groRzigige wie feinmaschige Netz der Verkehrsheziehungen
durch eine sorgfaltige wund verstandnisvolle Tarifgestaltung zu erhalten und auszugestalten, ist
Gegenstand ebenso umfassender Sorge wie hingebender Kleinarbeit zugleich gewesen. Der Krieg hatte
schon im Jahre 1916 zur Aufhebung wichtiger Ausfuhrtarife gefuhrt, weil man glaubte, auch ohne diese
Tarife leistungsfdhig zu bleiben und mit dem Verzicht auf sie die Eisenbahnfinanzen zu starken. Auch
die Inlandstarife, so die wuchtigen Rohstofftarife fiir den Kohlenverkehr, muRten sich damals die Auf-
hebung gefallen lassen, und schlieRlich fuhrte der Friedensvertrag mit der Meistbeglnstigung der
Fremden auch im deutschen Tarifwesen dazu, alle Ausnahmetarife aufzuheben. Die Lage der Eisen-
bahn notigte weiter zur Auftarifierung von Eisenerzeugnissen aus niederen in hohere Spezial-
klassen. Der Schleier der Inflation hat es eine Zeitlang verhindert, die Schéadlichkeit dieser Tarif-
erhohungen nach dem Kriege zu erkennen.  Seit dieser Schleier aber gefallen ist, ist ein wesentlicher
Teil der \ ereinsarbeit darauf gerichtet, die alten Ausnahmetarife wiederherzustellen, die fir das Gedeihen
der Eisenindustrie unentbehrlich sind, und die ungesunde Hohe der Tarife, die aus der Zeit der Geld-
entwertung zuriickgeblieben ist, wieder auf ein MaR zuriickzufiihren, das der allgemeinen Preisgestaltung
entspricht.

Auch die W &hrungsfrage hat den Verein ernstlich und eingehend beschéftigt. Soweit es sich
um die Berechnung in Auslandswahrung bei Ausfuhrabschliissen handelt, war davon schon im Rahmen
der AuBenhandelskontrolle die Rede. Der Verein darf es sich aber zur besonderen Ehre anrechnen,
daB in seiner Hauptversammlung im Juli 1923 der verstorbene Dr. Helfferich besonders grindlich
die Wahrungsfrage behandelte und die Notwendigkeit einer endlichen und nachhaltigen Markstiitzung
bedeutungsvoll unterstrich. Einen Monat spater war der Plan fertig, der dazu gefihrt hat, die Wert-
bestdndigkeit der Mark wiederherzustellen und fir absehbare Dauer zu sichern.

Zu nicht geringerer Ehre rechnet der Verein sich seine Teilnahme an der Begriindung der Arbeits-
gemeinschaft der deutschen Arbeitgeber und Arbeitnehmer im Oktober und November 1918 an,
als man hoffen konnte, durch eine dauernde Verstdndigung zwischen beiden Seiten das schlimmste
drohende Unheil abzuwenden. Vor dem Schlimmsten sind wir schlieflich bewahrt geblieben, aber
dafiir hat auch die Verstandigung leider nicht Gber eine begrenzte Zeit hinaus gehalten. Heute ertdnt
wieder allenthalben das miRtdnende Feldgeschrei des Arbeitskampfes, und die Arbeiterver-
tretungen haben leider nicht alle die gentigende Einsicht bewiesen, um zu erkennen oder doch zuzugeben,
dal der 1918 ihnen zugestandene Grundsatz des Achtstundentages weder der Produktionsnot ge-
méaR ist, unter der wir zurzeit leiden, noch durchfuhrbar, solange ein groBer Teil des Auslandes sich der
Arbeitszeitverkirzung entzieht. Der Verein hatte schon vor dem Kriege besonders im Bereich seiner
Nordwestlichen Gruppe systematische Erhebungen ({ber die Arbeitszeit veranstaltet, um sich ein Bild
von den tatsachlichen Verhaltnissen gegeniiber der Behauptung von der Ueberlastung der Arbeiter zu
verschaffen. Eine Denkschrift der Nordwestlichen Gruppe hat damals das Ergebnis dieser Untersuchung
gezogen, das nicht zugunsten der Behauptungen der Arbeiterfihrer ausfiel. Heute stehen wir wieder auf
dem gleichen Punkte, und der Verein hat bei der Regierung den Antrag gestellt, den paritatischen
Ausschuf3, der schon damals dazu bestimmt war, die Frage der Arbeitszeit grindlich zu prifen und zu
klaren, wieder aufleben zu lassen, um endlich in dieser Frage zu brauchbaren und in beiden Lagern
anerkannten Ergebnissen zu kommen.

Gegenstand dauernder Betdtigung der Geschéftsstelle ist schlieRlich, wie schon friither gestreift wurde,
die Erzeugungsstatistik der Eisenindustrie. Sie umfaBte anfdnglich nur die Roheisengewinnung und
die Roheisenbestande, um aus ihnen die Wirtschaftskonjunktur ablesen zu kdénnen. Die Jahresstatistiken
setzten sich allméhlich in Monatsstatistiken um, die innerhalb einer Woche nach Ablauf der Berichtszeit
erschienen und spéater auch die Stahlerzeugung und die Walzwerksleistungen umfaliten. Im Kriege er-
schienen sie alle vierzehn Tage und gaben der Regierung und der Heeres- und Marineverwaltung wich-
tige Unterlagen fur ihre gesamten Vergebungs- und AusfuhrmaBnahmen. Mit dem Friedensschluf3 ist
man wieder zu monatlichen Aufstellungen zuriickgekehrt; doch ist ihre Veroffentlichung, wie sie friher
erfolgte, noch nicht wieder aufgenommen.

* *
*

Wenn ein Lebender in der Lage waére, die fiinfzig Jahre Vereinsarbeit persdnlich zu Uberschauen und
maRgeblich an ihr mitgewirkt zu haben, so dirfte er sicher von ihr sagen, es sei gute, treue und ehrliche
Arbeit gewesen. Die Gegner sind anderer Meinung.  Seit dem Tage, da Ludwig Bamberger das HafRlied
von den jammernden Industriellen mit der Havannazigarre sang, bis heule sind gewisse Kreise immer
wieder an der Arbeit, der ,Schwerindustrie* jede Niedrigkeit, jede Selbstsucht, jede Gemeinheit nach-
zusagen. Der Lige von der Granatstahllieferung an das feindliche Ausland ward hier schon gedacht.
Man hat mit derselben Beflissenheit dem Inlande und dem aufhorchenden Auslande das Mérchen von
der ,Verhinderung jeglicher Reparationsleistung durch systematisches Nichtsteuerzahlen®, von den
Inflationsgewinnen der Industrie wie zuvor von ihren Kriegsgewinnen, von der Bereicherung im Ruhr-
kampf und &hnliche Ungeheuerlichkeiten immer wieder und wieder aufgetischt, und der Verein, der
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diesen schéndlichen Verleumdungen oft genug bis in

Wirkungsgrade im Betribe des Siemens-Martin-Ofens.

44. Jahrg. Nr. 43.

ihre Hohlen nachgegangen ist hat auf diese un-

saubere Arbeit in der Erkenntnis ihrer Nutzlosigkeit am Ende verzichtet, da die hundertmal totgeschla-

genen Lugen mit zahester Lebenskraft nach einiger Frist
im vollen Hochgefihl dieser Gesinnung, der sie oft

Vaterldndisch gesinnt bis auf die Knochen und

genug schwere Opfer gebracht hat, sieht die Eisenindustrie die Dinge etwas anders an als
Leopold von Ranke hat einmal gesagt:

achter und Verleumder.

,Das Hochste,
allgemeine zu vertreten.”

was dem Menschen

Danach handelt und so empfindet die deutsche Eisenindustrie.

werden kann, ist,

zum hundertundeinten Male wiederkehrten.

ihre Ver-

in der eigenen Sache die

Und der Verein, der ihre Belange

vertritt, hat das Gefuhl, durch finfzig Jahre in diesem Sinne gearbeitet zu haben.

Wirkungsgrade im Betriebe des Siemens-Martin-Ofens.

Bericht des Unterausschusses des Stahlwerksausschusses]), erstattet

von2)r.=3ng. G.Bulle, Oberingenieur der Wéarmestelle Diusseldorf.

isher ist es vielfach (Ublich, als thermischen

Wirkungsgrad des Siemens-Martin-Ofens das
Verhdltnis der im ausgebrachten Stahl enthaltenen
Waéarme (fuhlbare Wéarme + Schmelzwérme) zu der
im Stahlwerk verbrauchten Kohlenwérme (Heiz-
wert « Kohlenverbrauch) zu bezeichnen, also

roher Wirkungsgrad

L = Stahlwéarme in WE/kg Stahl (fuhlbare Warme von
0° bis Schmelzpunkt + Schmelzwérme -f- fuhlbare
Warme von-Schmelzpunkt bis Abstichtemperatur).

Q = Warmeverbrauch in WE/kg Stahl = Kohlenver-
brauch je kg Stahl in kg ¢ Heizwert der Kohle in
WE/kg.

Der rohe Wirkungsgrad gibt weder Auskunft
Uber die Art des Stahlerzeugungsverfahrens noch
des Ofens noch der Gaserzeugungsanlage, weil alles
ineinander flieRt. Er gibt nicht einmal an, wieviel
Prozent der Kohlenwdrme in den Stahl wandern, da
der Z&hler immer gleich rd. 300 bis 350 WE/kg Stahl
bleibt, ganz gleich, ob der Stahl viel Warme von der
Kohle bekommen hat, wie beim Schrottverfahren,
oder wenig, wie beim Roheisen-Erz-Verfahren. Des-
halb wird eine Unterteilung empfohlen in einen
metallurgischen Wirkungsgrad, einen Ofenwirkungs-
grad und einen Gaserzeugerwirkungsgrad.

rjo =

1. Metallurgischer Wirkungsgrad.

Der metallurgische Wirkungsgrad stellt das Ver-
haltnis dar von dem, was der Ofen thermisch er-
reichen will (Stahlwérme), zu dem, was der metall-
urgische ProzeR als Wéarmeaufwand zu diesem
Zwecke notig macht (Nutzwérme Lj). Die Nutz-
wéarme des Ofens setzt sich dabei zusammen aus:

W armeinhalt des flissigen Stahls in WE/kg Stahl
+ Waéarmeinhalt derflussigen Schlackein W E/kg Stahl
+ Summe der endothermen Prozesse bei der Stahl-

erzeugung (Kohlensdureaustreibung aus Kalk-

stein, Erzzersetzung usw.) in WE/kg Stahl ab-
zuglich der Summe der exothermen Prozesse

(Verbrennung von Eisen, Mangan, Silizium, Koh-

lenstoff, Phosphor, Schwefe], Verschlackung von

Phosphorsaure, Kalk, Magnesia usw.) und der

Waérme des Einsatzes in WE/kg Stahl.

J) Bericht Nr. 80 des Stahlwerksausschusses. — Zu
beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf.

Demnach ist der

metallurgische Wirkungsgrad v)j =

2. Ofenwirkungsgrad.

Der Ofenwirkungsgrad gibt an, wieviel von der
dem Ofen zugefuhrten Wé&rme nutzbar gemacht
wird, also dem Stahlprozel dient, d. h. in L, ber-
geht. Als dem Ofen zugefiuhrte Wéarme gilt dabei
der Wérmeinhalt des Brennstoffs beim Betreten
des Ofens, bei Gasbetrieb z. B.: Gasverbrauch in
m 3Ikg Stahl ¢ (Gastemperatur am Gasventil in
0C + mittlere spezifische Wéarme in WE/°C/m3
+ Heizwert des feuchten Gases in W E/m 3, bei Oel-

oder Kohlenstaubbetrieb: Brennstoffverbrauch in
kg/kg Stahl, gemessen am Brenner, < Heizwert
in WE/kg.
Ofenwirkungsgrad r = i
I

(Lj = Nutzwarme des Ofens s. o.

Qj = dem Ofen zugefiihrte Brennstoffwarme in|WE/kg
Stahl.)

Man kann den Ofenwirkungsgrad gemafR den
einzelnen Verlustposten unterteilen wie folgt:

a) Im Arbeitsraum wird von der Gaswdarme
die Nutzwarme Lj geleistet; gleichzeitig werden aber
gewisse Wandverluste Sj des Arbeitsraumes, die
durch Kuhlwasser, Ausstrahlung und Ableitung
entstehen, gedeckt. Das Verhdltnis von Nutz-
warme zu Warmeangebot im Arbeitsraum soll

Wirkungsgrad des Arbeitsraumes n2= [
I

Ic. heilRen.

+ bi

(L= Nutzwéarme des Ofens s. o."

|Sj*= Wandverluste des Arbeitsraumes in WE/kg Stahl.)
b) Das tbrige O fensystem (Kopfe, Ziige, Kam-

mern, Kandle, Ventile) fihrt weitere Wandverluste

S2 durch Kihlung sowie Strahlung und Leitung

herbei, so daB die vom Ofen aufgenommene Wéarme

noch weiter zunehmen muf, um L, zu decken, ge-

malk dem
- - L S -
Wirkungsgrad des Ofensystems rj3 = Sj-

(Lj = Nutzwarme des Ofens s. o.

Sj = Wandverluste des Arbeitsraumes in WE/kg Stahl.

S2 = Wandverluste des Ubrigen Ofensystems in WE/kg
Stahl.)



23. Oktober 1924.

c) Infolge der Lé&ssigkeit der Bedienung ent-
weicht durch Ofenritzen, ausflammende Tiren, un-
dichte Ventile und &hnliches ein Teil des dem Ofen
zugefuhrten Gases, QL, so daB diesem nur ein
Bruchteil zugute kommt, man also den rechnungs-
maRigen Verbrauch noch mit einem

i+ si

Lé&assigkeitsfaktor r4 —.
S2+ ql

N + s
1 h + S, +
_Li+ S+ S2_
q2 ~
multiplizieren muR.
gl = durch Laéssigkeit verlorene Wé&rme.

Q2 = im Ofensystem wirklich verbrauchte Warme in
WE/kg Stahl.

Li + Sj5+ S2 s. 0)

d) Von der in den Ofen eingefiuhrten Brennstoff-
wérme Qj verldf3t ein mehr oder weniger grofRer Teil
den Ofen ungenutzt in Form der heilen Abgase.
Wie gro der Anteil dieser sogenannten Essen-
verluste E ist, ergibt der

W irkungsgrad der Feuerung 7i-r= -1~ E*

h Qi Q,
(@und Q s. o.

E;= Essenverluste = kg Abgase/kg Stahl. Abgastempe-
latur, gemessen hinter den Ventilen in °C emittlere
spez. Warme in WE/°C/kg -fHeizweit in WE/kgl).)

Dabei ist unter Feuerung natiirlich der Vorgang
der Verteuerung zu verstehen, der bei der gegebenen
Gasbeschaffenheit, Brennerbelastung und den ge-
gebenen Ofenverhdltnissen zu den Essenverlusten E
fuhrt.

Die Unterteilung der Verluste in Arbeitsraum-,
Ofensystem-, Lassigkeits- und Feuerungsverluste
erleichtert die Prufung eines Ofens ganz auler-
ordentlich und ermdglicht die sofortige Beurteilung
etwaiger Verbesserungsmaglichkeiten.

Die rechnerische Beziehung der Wirkungsgrade
lautet:

OTenwirkungsgrad =
( L \ J/Li+St__\ /L,+ ™+ SA Q2_Li
\Lt+8J % + SI+ S,j"\ Q2 ) ' Qj Qj-

Der Ofenwirkungsgrad t\ wird meist auf Grund
der Untersuchung einzelner Schmelzungen ermittelt;
er umfaBt deshalb nicht die Wéarmemengen, die
wahrend etwaiger Flickpausen sowie an Sonn- und
Feiertagen verbraucht werden, und die Warmemenge,
die das Anheizen des Ofens nach Ausbesserungen
verzehrt.  Nennt man den Warmeverbrauch der
Flick- und Feiertagspausen Q3und den der Anheiz-
zeiten Q4, so kann man folgende weitere Begriffe
einfuhren:

rj2-ri3-ru mriB =

e) Der Wirkungsgrad ricksichtlich der

—N—.

Betriebszeit r, =
‘. Qi+ Q3
QI 8. O
@ = durchschnittlicher Warmeverbrauch wahrend der
Flick- und Feiertagspausen in WE/kg Stahl.)

f) Der Wirkungsgrad ricksichtlich der

Ofenreise r7 = — Qi ~F Q—
1 Qi + Q3+ Q4

1) Infolge von Unverbranntein.

xliii.a
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gibt die Warmeverluste durch das Anheizen nach
Ausbesserungen des Ofens an.J

(Qt und Q3 ;. o.

Qi = WaTmeverbrauch zum Anheizen des Ofens nach

Haupt- und Zwisohenausbesserungen im Durch-
schnitt in WE/kg Stahl.)

Der Quotient — entspricht dem durch-

m mrf7

schnittlichen Wéarmeverbrauch des Martinofens wéh-
rend einer Ofenreise und damit dem betriebsmé&Rig
ermittelten Warmeverbrauch (Brennstoffverbrauch
multipliziert mit dem zugehdrigen Heizwert), wenn
kein Gaserzeugerbetrieb zum Martinofen gehort,
also etwa bei Oel-, Kohlenstaub-, Koksofengas-,
Gichtgasbetrieb o. dgl. Es ist also:

thermischer Ofenwirkungsgrad
= rrortt-rl7.

mittlerer

3. Gaserzeuger-Wirkungsgrad.

Bei Generatorgasbetrieb geht im Gaserzeuger
und in den Leitungen von der verarbeiteten Kohlen-
wérme und dem Warmeinhalt des zugefihrten
Dampfes Qg noch ein Teil Q5 durch Asche, Staub,
Ruf und Teer, Warmeabgabe an die Umgebung
usw. verloren, so daB man nur einen Bruchteil des
Warmeeinbringens am Gasventil des Martinofens
ausnutzen kann. Man bezeichnet diese Verluste
durch Einfiihrung eines)

Vergasungs-W irkunysgrlades
mittl. Warmeverbrauch der Ofenreise am Gasventil
18 Warmeverbr. derlGaserzeugeranlage u. Zuleitungen
Qi + Q3-F Qi Qi + Q3+ Qi
Qi+ Q3+ Q4+ Qs Qg
(Qi + Q3+ Qi"= Warmeverbrauch des Martinofens wah-

rend einer Ofenreise durchschnittlich
(s. 0.) in WE/kg Stahl.

Q5 =-Warmeverluste in Gaserzeuger = Lei-
tung.

Kohlenverbrauch in kg/kg Stahl « Heiz-
wert in WE/kg + Dampfverbrauoh der
Gaserzeugeranlage in kg/kg Stahl «
Dampferzeugerwarme in WE/kg, ohne
Bericksichtigung von Gaserzeuger-
stérungen und Aufenthalten.)

Da die Gaserzeuger ab und zu Stdrungen er-
leiden, z. B. geputzt und ausgerdumt werden mussen,
so gehen oft eine ganze Menge Gaserzeugerkohlen
und Dampfmengen ungenutzt fir den Ofen ver-
loren (Q59), und der Kohlen- und Gaserzeugerdampf-
verbrauch nach den Betriebsbichern ist hdher
als Qg, und zwar um so hoher, je héaufiger diese
Stoérungen auftreten. Man berticksichtigt diese Ab-
hé&ngigkeit durch

W irkungsgrad der

Q/\:

Gaserzeugerwartung ri9

Qg Qg
= Q+ Q=0
Qg s. o
Qa= Warmeverluste des Gaserzeugers durah Stdrungen

USW.
Kohlenverbrauoh der Gaserzeugeranlage in kg/kg
Stahl «Heizwert in WE/kg + Dampfverbrauch der
Gaserzeugeranlage in kg/kg Stahl «Dampferzeu-
gungswarme in tVE/kg geman den Aufschreibungen
des Betriebes.)

Q =

167
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Will man den Kohlenverbrauch im Monats-
durchschnitt mit dem Warmeausbringen in Form
von flissigem Stahl in Verbindung bringen, so er-
hé&lt man an Stelle des rohen Ausdrucks

r
kg Kohle im Monatsdurchschnitt

k? Kohle im Monatsdurchschnitt __ Stahlwarme L 1000
t stahl r Heizwert d. hohle in WE/kg>

der nur eine oberflachliche Beurteilung des Ofen-
betriebes erlaubt, den Ausdruck

Es ist dies ein Ausdruck, in dem die einzelnen

t Stahl Verlustfaktoren sofort ins Auge springen und bei
Stahlwarme L ¢ 1000 ungewdhnlicher GrdfRe untersucht werden konnen.
Heizwert Zur Verdeutlichung sei ein Rechnungsbeispiel ge-
der Kohle . . (i 1> .
in WE/Kg ” .o D4 -7 o geben:
' Verlustfaktoren = Wirkungsgrade Ist z.B. T, = 1,15 und der Heizwert der Kohle = 7200 WE
L . =065 , , E = 320 ,
ProzeB- |
lihrnng -7 t; = 0,90
Arbeits- rjj= 0,90
raum Ofen- 5= 0,55
system 7, = 0,90
Wartung 7j7= 0,94
E 7)8=0,80
euerung ) 7)9= 0,95, so ist der Kohlenverbrauch
Betriebs- 1000- 320
Ofenreise =7200FTad «0,65 +0,9 +0,9 «0,55 m0,90 m0,94 +0,8 +0,95
Vergasung = 208 kg/t Stahl,
Gi‘;;;ﬁfﬁg” namlich im einzelnen:
Kohle/t Stahl
hg
Kohlenverbrauch fur den ProzeR S e = 386
4- Wandverlust Arbeitsraum ..o, 59,5
-)- Wandverluste des Gbrigen Ofensystems 66,0
» -+ Wartungsverluste 73,4
» » - Eeuerungsverluste.... 1335
il M | Verluste der Betriebszeit .. . 1485
. » > » + Verluste der Ofenreise .. 158,0
» » o w» T Verluste der Vergasung 197.5
-j- Verluste der Gaserzeugerwartung = 208,0

Um im eigenen Betrieb die Hohe der einzelnen
W irkungsgrade erkennen zu kénnen, mufl man nach
den obigen Ueberlegungen mindestens kennen:

1) Nutzwarme Lt.. .. B‘e st 1

gibt 7)1, V2
2) Wandverluste 2; .. " Jkgibt7)3
3) LassigkeitsVerluste v kogibt

k gibt 7)5
4) Essenverluste E. . . ’| “gibt 78
5) Gaserzeugsrverluste .

Diese Warmewerte kann man groftenteils durch
unabhéngige Versuche ermitteln. Dabei empfiehlt
es sich, jede Feststellung fir einen alten und neuen
Ofen derselben Bauart zu machen, um die Grenz-
werte der einzelnen Verluste festlegen zu kdnnen.
Man errechnet z. B. die Nutzwdrme auf Grund der
Feststellung der Stoffbilanz verschiedener Schmel-
zungen, die Wandverluste auf Grund von Mes-
sungen der OfenaufRentemperaturen und Wéarme-
abfuhr durch Kuhlwasser, die Essenverluste auf
Grund der Messung der Gas- und Abgaswérme-
inhalte und die Gaserzeugerverluste auf Grund der
Messung von Waérmeeinbringen des Gaserzeugers
und des Gaswérmeinhalts. Die Lé&ssigkeitsverluste
werden durch Differenz, Q3 Q4, Q, durch Einzel-
versuche bestimmt.

Wenn auf diese Weise von recht vielen Werken
die einzelnen Wirkungsgrade untersucht werden,
so laBRt sich ein Erfahrungsaustausch denken, der

jedem Betriebsleiter Anhaltszahlen Uber die Ver-
besserungsmaoglichkeit der einzelnen VerlustgrofRen
liefert.

W ill man allgemein giltige Ofenvergleiche ziehen,
so vergleiche man nicht die Kohlenverbrauchszahlen,
sondern die

Ofenwirkungsgrade 7 = k

Nutzwarme des Ofens

dem Ofen zugefihrte Brennstoffwarme
dann Ubersieht man, welcher Teil des Brennstoffs
beim pausenlosen Vollbetrieb nutzbar wird, erhalt
also denselben GroRenbegriff wie a e - Maschinenmann,
der bei Abnahmeversuchen erreichte beste Zahlen
vergleicht. Man erkennt also sofort die Giite des
Ofens als thermischen Apparats. Deshalb wahlt
man am besten 1 als allgemein gultigen
VergleichsmafRstab fur Siemens-Martin-
Oefen.

Yj betragt nach dem heutigen Stande

bei guten Oefen beim Schrottverfahren . . .0,20 30
” " . .. Roheisen-Erz-Verfahren 0,10—20
W L, Talbotofen ., 002 0,05.

Der Kohlenverbrauch ist bei allen drei Féllen
etwa der gleiche, da bei den langdauernden Roh-
eisenverfahren die Ofenstrahlung aufzehrt, was an
Nutzwdrme Lx gespart wird.
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An den Bericht schloR sich folgender Meinungs-
austausch an:

Oberingenieur W. Holler (Gleiwitz): Wir haben
auf der Julienhitte umfangreiche Messungen an Martin-
ofen ausgefiihrt und schliefen uns im allgemeinen voll-
kommen der Unterteilung in die einzelnen Wirkungs-
grade an, wie sie von dem Unterausschull vorgeschlagen
worden ist; nach unseren Erfahrungen dirfte sich diese
Unterteilung sehr empfehlen. Leider lassen sich nach
dem heutigen Stande einige Werte noch nicht genau
feststellen, vor allen Dingen die StrahlungsVerluste
des Ofens sowie der Gaserzeuger und der Gasleitungen.
Bei Messungen mit Thermoelementen an den Ober-
flachen haben wir sehr groRe Unstimmigkeiten gefunden;
die Flachen der Steine sind niemals so glatt, dalR die
Messungen an den verschiedenen Stellen genau Uberein-
stimmende Werte ergeben. Die Temperaturen an den
Oberflachen wurden mit Platten-Elementen gemessen,
d. s. Kupfer-Nickelin-Elemente mit an der Ldotstelle
angeldoteten Kupferplatten, die auf die Stirnflachen der
Steine aufgelegt werden. Wir haben diese Elemente
selbst hergestellt und Uber normale Millivoltmeter
geeicht. Ferner kennen wir noch nicht die Strahlungs-
verluste der Wande bei den verschiedenen Tempera-
turen, zumal da die Ofenwéande auBerordentlich ver-
schieden heif3 sind. Auch die Leitungsverluste sind schwer
festzustellen, weil man die Geschwindigkeit der um-
gebenden Luft, die Ausstromungen usw. nicht so genau
kennt. Aehnliche Verhéltnisse liegen bei den Gas-
erzeugern vor; schwierig sind auch die Verluste an Teer
und RuB zu bestimmen, da die auf chemisch-analy-
tischem Wege erhaltenen Werte fast nie mit den rech-
nerisch ermittelten Ubereinstimmen. Die Lassigkeits-
verluste des Martinofens lassen sich wohl einigermaRen
dadurch feststellen, daR man Gas und Gebléaseluft,
wenn man mit Ventilator arbeitet, vorher mif3t und zu
den Abgasen, die man ebenfalls im Rauchkanal messen
kann, ins \ erhaltnis stellt. Aber auch hier bestehen
Schwierigkeiten in der Messung des rohen heiBen Gene-
ratorgases.

Geheimrat B. Osann (Clausthal): In einer in Claus-
thal im Gange befindlichen Forschungsarbeit wurden die
IVarmeVerluste dadurch gemessen, dal an mehreren
Stellen des Ofens ein Wasserkasten angehangt und die
Temperaturzunahme des Wassers beobachtet wurde.
Man kann dieses wohl etwas rohe Verfahren nur in Ge-
meinschaft mit einem anderen gut benutzen, z. B. dem
Anbohren der Ofenwande und Messung des Temperatur-
gefélles bei verschiedener Bohrlochtiefe.

Oberingenieur G. Neumann (Dusseldorf): Das
Forschungsheim fiir Warmeschutz in Miinchen hat neuer-
dings einen Apparat herausgebracht, der sich sehr gut
fur die Bestimmung der Strahlungsverluste eignen soll.
Der Apparat besteht aus einer dunnen, schmiegsamen
Schicht, die gegen die zu untersuchende ausstrahlende
Flache dicht angeprefft wird. Diese Schicht hat einen
bestimmten Warmedurchgangswiderstand und besitzt
auf beiden Seiten Widerstandsthermometer zur Mes-
sung der Oberflachentemperatur auf der einen und auf
der anderen Seite. Durch Messung und Berechnung
kann man dann ganz genau die Warmemengen fest-
stellen, die durch diese Schicht durchgehen. Die Schicht
ist so eingerichtet, daR sie den Warmedurchgang der
Ofenwand praktisch gar nicht beeinfluf3t.

Geheimrat W. M athesius (Charlottenburg): Hin-
sichtlich der metallurgischen Vorgédnge im Martinofen
ut nach der warmewirtschaftlichen Seite zu Unterschei-
den, ob es sich um das Roheisen-Schrott- oder das Roh-
eisen-Erz-\ erfahren handelt. Bei dem Roheisen-Schrott-

erfahren werden die einzelnen Koérper durch Luft-
sauerstoff von etwa 1500° oxydiert, im Roheisen-Erz-
erfahren dagegen durch Sauerstoff, der aus dem Eisen-
erz stammt, der also erst auf dem Wege eines endothermen
rozesses frei gemacht werden muB3. Hieraus ergibt sich
Ur die Feststellung der Nutzw&rme ein auflerordent-
ch groBer Unterschied; beim Roheisen-Schrott-Ver-
a ren brauchen wir verhaltnismaRig wenig Nutzwarme,
wei exotherme Prozesse uns helfen, beim Roheisen-
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Erz-Verfahren dagegen brauchen wir verhdltnismaRig
viel Warmezufihrung fur die Reduktion des Erzes.

Bei der Feststellung des Wirkungsgrades mufl fir
die Ermittelung der Verluste, die zwischen Gaserzeuger
und Ofen entstehen, beriicksichtigt werden, daB in langen
Gasleitungen durch die Kohlenoxydspaltung betréacht-
liche Kohlenstoffmengen als feiner Staub niedergeschla-
gen werden, der aus den wertvollen Bestandteilen des
Generatorgases stammt. Diese Verluste sind bei der
Feststellung der Ausstrahlungsverluste nicht fuhlbar; sie
sind nur durch sehr sorgféltige chemische Untersuchungen
und Gasmengenmessungen einigermaBen festzustellen.

Direktor 3)r.=3ng. S. Schleicher (Geisweid): Die
genaue Bestimmung der teerigen Bestandteile im Gene-
ratorgas und ihrer Umsetzung in der Kammer ist nach
der gewo6hnlichen Arbeitsweise insofern auferordentlich
schwierig, als die Teere nicht vollkommen aufgefangen
werden koénnen; wenigstens ist dies nicht bei normalen
Temperaturen, sondern nur bei starkem Herunterkihlen
der Proberohre méglich. Man kann aber sowohl den
Teergehalt als auch die Umsetzung, die die Teere in der
Kammer erleiden, leicht und genau ermitteln, wenn man
gleichzeitig Gasproben aus dem Ofenkopf und aus der
Gasleitung entnimmt und untersucht, wie ich in einer
friheren Arbeit (St. u. E. 43 (1923), S. 593/7, 1202/3)
angegeben habe.

Geheimrat B. Osann (Clausthal): Die Kohlen-
staubausscheidung aus Kohlenoxyd (2 CO = C + CO02)
ist in der Gasleitung sehr wohl denkbar. Ob sie statt-
findet, ist aber sehr schwer festzustellen, weil immer
gleichzeitiy Kohlenwasserstoffe vorhanden sind, die
auch RuR ausscheiden, und fur beide RuBgattungen ein
Unterscheidungsmerkmal fehlt. Mir ist aber ein Fall
bei einer oOsterreichischen Gasanstalt bekannt, bei der
ausschlieBlich Koks vergast wurde, die Kohlenwasser-
stoffe also fehlten; in diesem Falle ist aber keine RuB-
Erscheinung in der Gasleitung beobachtet worden. Daraus
ist zu schlieRen, daR der Zerfall des Kohlenoxyds unter
RuBausscheidung nicht in der Gasleitung unserer Stahl-
werke stattfindet.

Bei den Wa&rmespeichem hat man ebenfalls mit
RuBausscheidung zu tun, aber nach meiner Ansicht sind
diese RuBausscheidungen immer nur auf den Zerfall
von Kohlenwasserstoffen zurtckzufiihren; die hohe
Temperatur macht eine Ruflbildung infolge Zerfalls
des Kohlenoxyds sehr unwahrscheinlich. Dem wider-
spricht allerdings ®r.=3ng. Schleicher auf Grund von
Betrachtungen und Berechnungen im AnschluR an
Gasanalysen. Ich bemerke aber, daR es auflerordent-
lich schwer ist, einwandfrei eine solche Berechnung
durchzufuhren, weil der geringste Luftzutritt, infolge
von Undichtigkeit, die Gaszusammensetzung &andert
und die Berechnung uber den Haufen wirft. Zwischen
beiden Reaktionen, dem Zerfall von Kohlenwasser-
stoffen und dem des Kohlenoxyds, besteht insofern ein
Unterschied, als die erstere Reaktion endotherm, die
letztere exotherm verlauft.

Ingenieur Hermann Knickenberg (Dusseldorf-
Oberkassel): Wenn nach dem Rezepte fur die genaue
Erfassung der Wandverluste gefragt wird, so ist dazu
zu sagen, dal3 unser heutiges Wissen Uber den Wéarme-
Ubergang mehr oder weniger problematisch ist. Es gibt
keine allgemein gultigen Gesetze fur den konvektiven
Warmeiibergang, die sowohl alle Formen und Eigen-
schaften der warmeabgebenden Flachen als auch den
Zustand der Luftstromung erfassen und berucksich-
tigen, wie Geschwindigkeit, physikalische und tech-
nische Turbulenz. Die Berechnungen, die wir heute
anstellen, bauen sich auf auf den Versuchen an glatten,
ebenen Wanden und Zylindern, die von Nusselt und
anderen Forschem unter ganz bestimmten Bedingungen
durchgefiihrt wurden. Da aber die Oberflachen eines
Ofens alles andere sind als glatte, ebene Flachen und die
Versuchsbedingungen immer von denen der Forscher
verschieden sind, so ist einleuchtend, dal man von vorn-
herein das erhaltene Ergebnis des Wandverlustes nur
als Grofenordnung ansehen kann, zumal da auch die
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verwendeten Strahlungskonstanten Unsicherheiten in

Bei‘solch rohen Versuchsobjekten, wie Martindfen
u. dgl., deren WarmefluR in seinen Einzelheiten nie-
mals' eindeutig erfaft werden kann, geniigt aber voll-
kommen, wenn mit der erhaltenen GréRenordnung der
Wand Verluste gerechnet wird. Es hat keinen Sinn, eine
héchste Genauigkeit dieser Werte anzustreben, wenn
man anderseits z. B. den Verlust an Kohlenstoff uber-
geht, der in Form von RufR infolge der Teerzersetzung
sich in den Kammern abscheidet und zum Teil durch
den Kamin geht. Dieser Verlustposten ist bisher meines
Wissens noch bei keiner Ofenbilanz bericksichtigt wor-
den, sei es, daB er Ubersehen oder félschlicherweise
gering eingeschatzt wurde. Eine von mir anlaBlich
eines Versuches an einem Martinofen des Kapfenberger
Bohler-Stahlwerkes angestellte Untersuchung der in
den Kammern abgeschiedenen Teerkohlenstoffmenge
nach dem Verfahren von Schleicher ergab zum Bei-
spiel dal 12% der am Gaserzeuger aufgewandten Warme-
menge sich in Form von RuB in der Kammer nieder-
schlug. Da das Gitterwerk anerkanntermafen ein guter
Staubfénger ist, so ist es héchst unwahrscheinlich, daB
diese abgeschiedene RuBmenge vollstandig in den Ofen
geht. Besonders nach einer Umsteuerung kann man
das massenhafte Entweichen von Ruf3 aus dem Kamin
beobachten, da eine Verbrennung in der Kammer in-
folge Luftmangels in den Gas-Kammerabgasen nicht
erfolgt. Wenn nur die Halfte der abgeschiedenen Ruf3-
menge verloren geht, so bedeutet dies im untersuchten
Falle also bereits einen Verlust von 6 % des aufgewand-
ten Brennstoffes.

®r.«Qttg. C. Schwarz (Oberhausen): Die Ansicht
von Geheimrat Mathesius, dall beim Roheisen-Erz-
Verfahren die endothermen Prozesse Uberwiegen, ist
wohl richtig; aber wenn auch die Reduktion von Eisen-
oxydul durch Kohlenstoff endotherm ist — wir brau-
chen ungefdhr 820 WE je kg Eisen —, so tritt doch
nach dieser Reduktion das Kohlenoxyd durch die
Schlacke in den Herdraum hindurch und verbrennt.
Bei vollkommener Oxydation des Kohlenoxyds zu
Kohlensaure bekommen wir hierbei einen UeberschuR
von 390 WE je kg Eisen. Wir haben es also in der Hand,
durch Erzzusatz an entsprechender Stelle diese Re-
aktion dem Ofen nutzbar zu machen; infolgedessen
wird eine volle Endothermie dieser Reaktion nie zu-
stande kommen. Ich glaube, daR auch vielfach das
Kohlenoxyd, das mit den Abgasen weggeht, aus dieser
Reaktion stammt.

Der metallurgische Wirkungsgrad soll fur den
Vergleich der verschiedenen Verfahren gewissermafRen
einen Wertmesser angeben. Nun vergieRen aber die
verschiedenen Werke mit verschiedenen Temperaturen
je nach Art des betreffenden Stahles. Als Vergleichs-
moment nehmen wir den Warmeinhalt des Stahles, wie
er in der Pfanne ist, d. h. wir legen ein Vergleichsver-
fahren zugrunde, das ohne Schlacke und ohne sonstige
Verluste arbeitet. Es wére deshalb vielleicht zweck-
maRiger, nicht die einzelnen Temperaturen zu beruck-
sichtigen, sondern das Verfahren, wie es jeweils getbt
wird, mit einem Verfahren zu vergleichen, das Stahl
von bestimmtem Wé&rmeinhalt — etwa 350 WE/kg —
herstellt. Bei der Feststellung der Lassigkeitsverluste
mussen einige Punkte beachtet werden. Vor allem ist
der Umstellverlust von Bedeutung, besonders fir solche
Werke, die mit vorgewdrmtem Gas arbeiten. Beim
Umstellen entweicht naturlich der ganze Kammer-
inhalt in den Kamin, ein grofRer Verlust, wenn man
bedenkt, daR die Gaskammern eines 65-t-Ofens zu-
sammen ungefdhr 250 m3 Inhalt haben. Schon des-
wegen wird man bei sehr hochwertigen Heizgasen von
einer Vorwarmung vielfach Abstand nehmen, ganz ab-
gesehen von der chemischen Zersetzung.

Geheimrat W. M athesius (Charlottenburg): Die
Ansicht von ©rXgng. Schwarz hinsichtlich der Kohlen-
oxydausnutzung wirde richtig sein, wenn das wéahrend
der Kochperiode entwickelte Kohlenoxyd im Ofen
regelméaRig verbrannt wirde. Wir stellen aber jeden Ofen
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so ein, dal bei normalem Betrieb ohne Rucksicht auf
dieses ’Kohlenoxyd der Luftiiberschu maglichst gering
ist.  Wahrend der Kochperiode wird aber in verhaltnis-
maRig wenig Oefen das Heizgas so abgedrosselt, dal
man 'auf das aus dem Bade stammende Kohlenoxyd
Rucksicht nimmt.

Was die RuBbildung betrifft, so habe ich an einer
ganzen Reihe von Ofenanlagen schon vor Jahren prak-
tisch feststellen lassen, welche Zusammensetzung der
in Gasrohrleitungen abgeschiedene Kohlenstaub hat.
Waére dieser Staub aus dem Gaserzeuger mitgerissen,
so muBRte er anndhernd ebensoviel Asche besitzen wie
die Gaserzeugerkohle. Ich habe auch Anlagen gefunden,
bei denen das der Fall war; bei anderen Anlagen dagegen
war der Staub fast vollkommen aschefrei, und da ist
die Entstehung des Staubes gar nicht anders zu er-
klaren als durch die Kohlenoxydspaltung. Die not-
wendigen Katalysatoren sind immer vorhanden, weil
alle Steinkohlenaschen Eisenoxyde enthalten. Diese
werden mit dem Staub in die Leitungen mitgerissen,
die dann durch die reduzierende Wirkung der Gase
mit metallischem Eisen fein Uberzogen sind. Fur die
RufBbildung sind dann lediglich die bekannten Gleich-
gewichtsbedingungen mafRgebend, bei 700 ° hort der
Zerfall des Kohlenoxyds auf, bei 400° durfte der untere
Anfang sein; fur den Verlauf der Reaktion sind Tem-
peraturen von 500 bis 600 0 am gunstigsten.

Stahlwerkschef A. Rotter (Witkowitz): Zu den
Ausfiihrungen des Berichterstatters ware hinsichtlich
der Aeuflerung im letzten Absatz, daR fir allgemein

L
gultige Ofenvergleiche der Ofenwirkungsgrad 7 =

benutzt werden soll, meines Erachtens noch etwas hin-
zuzufiigen. Bei der Berechnung des rohen Wirkungs-
grades wird die Roheisenwdrme als Warmezufuhr zu
der vom Brennstoff zugefiihrten Gesamtwdrme hinzu-
gezahlt. Nach der neuen Rechnung wird sie als Warme-
zufuhr von der Nutzwarme in Abzug gebracht. Durch
diese Umstellung wird insbesondere der Wirkungsgrad
der mit flissigem Roheisen arbeitenden Oefen wesent-
lich herabgedrickt, indem auf rechnerischem Wege
der Roheisenwdrme eine Bedeutung beigemessen wird,
die ihr im praktischen Betriebe eigentlich nicht zukommt.
Diese Bedeutung laft sich dadurch am besten verbild-
lichen, daB z. B. ein Ofen, der bei festem Einsatz mit
25 % Wirkungsgrad arbeitet, ungefahr das Sechs- bis
Achtfache seiner Leistung abgeben muRte, wenn er bei
flussigem Einsatz ebenfalls 25 % Wirkungsgrad erreichen
sollte. Der Hinweis, da bei dem langdauernden Roh-
eisenverfahren die vom Roheisen eingebrachte Wéarme
durch die Ofenstrahlung wieder aufgehoben wird, er-
scheint nicht ganz erklérlich, weil Oefen dieser Art,
z. B. Talbotdfen, sofern sie aus wirtschaftlichen Grun-
den mit niedrigen flussigen Roheisen- und hohen Schrott-
einsatzen arbeiten, einen besseren Wirkungsgrad haben
als andere Ofenarten mit den gleichen Einsatzen. Wie
dem auch sei, erscheint es wohl notwendig, bei der auf
Grund des neuen Berechnungsverfahrens vorgenommenen
Festlegung von Normalzahlen uber Ofenwirkungsgrade
eine strenge Unterteilung zwischen Oefen mit flissigem
und festem Einsatz vorzunehmen und berdies bei Oefen
mit flussigem Einsatz insbesondere auf den Prozentsatz
des flissigen Roheisens hinzuweisen. Es wirde sic
hierbei unter anderem zeigen, daR ein Ofen, der mit
95 % flussigem Einsatz arbeitet, Uberhaupt keinen Ofen-
wirkungsgrad hat, selbst in dem Fall nicht, wenn sein
Brennstoffverbrauch gleich Null ist.

Dr."~ng. G. Bulle: Ich hoffe, dalR aus der heutigen
Aussprache nicht etwa der Eindruck entsteht, dal as
Messen am Martinofen zu schwierig ist; es ist gewi
nicht leicht, aber unsere Warmestellen sind ja so wei ,
dall sie schon messen konnen. Die Messung der Wan
und StrahlungsVerluste ist natirlich schwierig; man
wird hier 5 % Fehler, unter Umstdnden auch me r
in Kauf nehmen mussen. Das ist jedenfalls besser, as
wenn wir Gberhaupt nicht messen und die Verluste ann
in den groRBen Topf dessen gehen, was wir nicht wissen,
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wir wollen lieber diesen grofen Topf nur
aus Lassigkeitsverlusten und MeRfehlern Narm em ef7rrerlus/ am G aserzeuger*
bestehen lassen, wodurch er kleiner wird dalc
und leichter beurteilt werden kann als
bisher.
Was die Ausfuhrungen von Stahlwerks-
chef Rotter betrifft, so ist es klar, daR
Verfahren, bei denen die Nutzwarme bei-
nahe gleich Null wird, auch einen Wirkungs-
grad von beinahe Null haben. Wir emp-
fehlen gerade deshalb die Unterteilung in fssenm ePruerfusf
die einzelnen Wirkungsgrade, damit man falrc
die einzelnen Faktoren miteinander ver-
gleichen kann. Der Talbotofen hat einen
OfenWirkungsgrad von beinahe Null und
einen Feuerungswirkungsgrad, d. h. Aus-
nutzungsgrad der Gase im Ofen, von 0,58,
wéhrend ein anderer von uns gemessener
Ofen mit festem Roheiseneinsatz einen
Feuerungswirkungsgrad von 57 % hatte.
Ein anderer Ofen, der nach dem Schrott-
verfahren mit flissigem Roheisen arbeitet,
hateinen FeuerungsWirkungsgrad von68 %.

Ein drittes Werk mit festem Einsatz M jrm eersparm sfk
zeigte einen FeuerungsWirkungsgrad von aufdem/erd \
60 %. Diese Zahlen sind untereinander Paifk ¢
vergleichbar, wahrend die Gesamtwir- | £
kungsgrade nach einer Multiplikation der 8

Einzelwirkungsgrade nicht vergleichbar

sind. Man kann auch die Wirkungsgrade ScRlacPennrame \\ﬁ/n;afztrlgrme

der Arbeitsraume miteinander vergleichen ~ ungendaPeme  iEZHO EmMe

— es hegen hier Zahlen von 33 bis 53 %

vor — oder die La&ssigkeitsverluste, die  Abb. 1. Warmeverbrauch im Martinwerk. Ermittlung der Wichtigkeit

zwischen 5 und 40 % schwanken. Die  einzelner Verluste mit Hilfe von Wirkungsgraden (das Ordinatenverhalt-

Gaserzeugungsverluste schwanken  zwi- nis stellt die Wirkungsgrade dar).

schen 10 und 30 %, d. h. der Wirkungs- Eall A

grad ist im gunstigsten Falle 0,9, im un-  Warmeausgaben. Wirkungsgrade.

gunstigsten Falle 0,7. Der metallurgische WE/t Stahl

Wirkungsgrad ist eigentlich nur“eln'Rech— L = a= 320000) ) )

nungsfaktor, weil er das Verhdltnis von L =b= 278000/ ¥ ;b = metallurgischer Wirkungsgrad - 15

gemessener Stahlwérme zur Nutzwérme '

darstellt; er ist fast immer Gber 1 und ©¢© = b+ 151000 b :c = Wirkungsgrad des Arbeits-

kann, wie in dem von Stahlwerkschef raumes yl2= 0,65

Rotter erwéhnten Fall, auch bis zu un- d = c+ 46800 . :d= Wirkungsgrad des Ofensystems = ,B3= 090

endlich steigen, wenn die Nutzwarme e = d+ 53300 d:e= der Wartung = 4= 0,90

gleich Null wird. Trotzdem ist er ein Wir- f = e + 433000 e :f = der Feuerung = 0,55

kungsfaktor, mit dem man die metallurgi- % - f+ 108000 f :% = der Betriebszeit = Vj6 = 0,90

schen Verfahren miteinander vergleichen = g+ 68500 ‘h = der Ofenreise = 7= 0,94

kann. i = % + 284500 % der Vergasung = yjs = 0,80
Nachtragliche Mitteilung von $r*Qng. k =i + 75500 i :k= der Gaserzeuger-

G. Bulle: Man kann sich die Wirkungs- Wartung = Y= 095

grade eines Siemens-Martin-Ofens auch 1220 600

schaubildlich verdeutlichen, muf3 zu diesem L, = 278000

Zweck aber die einzelnen W&rmegroéRen Warme-
nicht in Form eines Strombll_des (nach verbrauch 1498 600
Sankey) darstellen, sondern sie als Pa- Fall B

a .

rallele in ein Strahlenpaar einordnen
(vgl. Abb. 1). Bei dieser Darstellung sieht Durch bessere ProzeRfuhrung auf dem Herde wird von den 278 000

man, wenn man von dem Herde ausgeht, + 151 000 = 429 000 WE/t Stahl rd. 79 000 WE/t Stahl = rd. 11 kg
wie die Warmemengen im Verhaltnis der Kohle gespart. Die wirkliche Ersparnis betrégt, wenn die obigen Wir-
Wirkungsgrade bis zum Gaserzeuger an- kungsgrade dieselben bleiben, was mit groReren Vorbehalten angenommen

steigen. In dem Schaubild sind die Ab-  werden kann,

szissen Warmeverbrauchszahlen in kg 79 000
Kohle bzw. in WE, und zwar ist 0,9-0,9-055-0,9-0,94-0,8-095-7200 = 38 kg K°Ue J * StahL
b die Nutzwérme, Eall C
ihre Ermittlung ist ganz links auf Bei dem altgewordenen Ofen ist der Feuerungswirkungsgrad von
der Abbildung zu ersehen, namlich 55 o,f 045 gesunken; der Kohlenverbrauch steigt in etwa demselben
Stahlwarme + Schlackenwérme + ) 208 +0.55
endotherme Prozesse — (Einsatz- Verhéltnis von 208 kg auf —045’ = 254 kg.

wéarme -j- exotherme Prozesse),
c der Warmeverbrauch des Arbeitsraumes (Nutz- g der durchschnittliche Warmeverbrauch des Ofen-
warme + Wandverluste des Arbeitsraumes), systems wahrend einer Betriebsperiode (einschlieR3-

d der Warmeverbrauch des Ofensystems (c + Wand- lich Flickzeiten),
verluste des Ofensystems), h der Wéarmeverbrauch des Ofensystems wahrend

e der Warmeverbrauch des Ofensystems, einschlieB- einer Ofenreise (einschlieRlich Anheizverluste),
lich Wartungsverluste, i der Warmeverbrauch des Ofensystems, gemessen

f der Warmeverbrauch des Ofensystems, einschlieR- am Gaserzeuger ohne Berlicksichtigung der Gas-
lich Wartungs- und Feuerungsverluste, erzeuger-Wartungsverluste.
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k der durchschnittliche Warmeverbrauch des Ofen-
systems, einschlieBlich dieser Verluste.
Das Verhéltnis der einzelnen Senkrechten gibt die
Wirkungsgrade an, z. B.

a: b = Wirkungsgrad der ProzeRfiihrung,
b : ¢ = Wirkungsgrad des Arbeitsraumes,
0; d —Wirkungsgrad des Ofensystems usw.

Ausder Darstellung ersieht man die ungleiche
Wertigkeit der einzelnen W&rmemengen. Macht man
z. B. ¢ (Wéarmeverbrauch des Arbeitsraumes) um 79 000
WE = 11 kg Kohle kleiner, so vergroBert sich diese Ver-

Verfahren zur Entwicklung der Hartmannschen Linien.

44. Jahrg. Nr. 43

minderung des Warmeverbrauchs durch die Propor-
tionalitat der einzelnen Strecken so, daR am Gaserzeuger
Uber 3%mal soviel Kohle gespart wird, als die Warme-
ersparnis auf dem Herde (in Kohle umgerechnet) aus-
macht. Umgekehrt wirkt natirlich die Verschlechterung
in den hochwertigen Warmegebieten auf dem Herde
oder im Ofensystem sehr viel starker, als wenn man im
Gaserzeugerbetrieb Warme sparen wiirde. Dies kommt
daher, weil der Warmeverbraueh der hochwertigen
Gebiete mit Wirkungsgraden belastet auftritt und sieh
deshalb proportional diesen Wirkungsgraden vergréfert,
wenn man ihn im Gaserzeuger aufbringen muRB.

Ueber ein Verfahren zur Entwicklung der Hartmannschen Linien
(Kraftwirkungslinien).

Von Paul Oberhoffer

und Mia Toussaint.

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

(Geschichtliches.  Elektrolytische Aetzung auf FlieRlinien.

Variation der Elektrolytlésung, des Kathodenmaterials, der

Badtemperatur, der Stromstarke bei der Elektrolyse. Nachbehandlung der Probe. Vorzuge des elektrolytischen Aetzverfahrens.)

Q ‘kehen ver etwa vier Jahrzehnten war es bekannt,

dal die inneren Stérungen,die als Folge von Kraft-
wirkungen im Eisen vorhanden sein kdnnen, sicht-
bare Spuren auf der blankpolierten Oberflache
hinterlassen. Ausfuhrlich berichtet zum ersten Male
dariber Hartmann1), nach dem die FlieRfiguren
den Namen Hartmannsche Linien erhielten.
Vor ihm hatten sich Pohlmeyerd und Bau-

Abbildung 1.
Gebogenes Stiick Kesselblech nach Fry

schinger®schon mit dieser Erscheinung beschéaf-
tigt, die Kirsch in seinen Beitrdgen zum Studium
des FlieBens4) erwahnt. Einen zusammenhé&ngenden
Bericht Uber die FlieRerscheinungen uber die Fliel3-
linien, Hart-
mannschen
oderLiders-
schen Linien,
gibt Mar-
tenseé). Diese
Linien treten
bei Kaltde-
formationauf
der blankpo-
lierten Ober-
flache wei-
cherer Stahlsorten als Reliefstreifen auf. |Ist der
Schliff mit einer Oxydhaut Uberzogen, so springt

Elektrolytlésung: 300

0 Distribution des déformations dans les métaux
soumis a des efforts (Paris 1896).

2) Zitiert bei Martens: Materialienkunde fir Ma-
schinenbau, Bd. | (Berlin: Springer 1898), S. 69.

3 Mitt. aus dem Mech.-Techn. Laborat.
Techn. Hochschule Miinchen, Heft 3 (1874), S. 7.

4) Mitt. des Mat.-Prifungsamtes GroBlichterfelde,
(1887) S. 69, (1888) S. 37, (1889) S. 9.

d. Kgl

diese beim Erreichen der Streckgrenze ladngs den
Hartmannschen Linien ab. Allo diese Beobachtun-
gen beziehen sich auf Verdnderungen an der Ober-
flache der deformierten Korper. 1905 beobachtete
StrauR 6 die FlieBfiguren an einem kaltbearbeite-
ten.Stlick Kesselblech, das er mit Kupferammonium-
chlorid atzte, und 1913 fand Fischer7) diese Linien
bei der Herstellung von Elektrolyteisen auf den als
Anode benutzten Eisen-
blechstreifen in der Um-
gebung der Schnittflachen.
Bekannt ist ferner schon
seit langerer Zeit eine &hn-
liche Erscheinung, die
sich auf den Lagerplatzen
der Eisenhittenwerke héu-
fig beobachten l4aRt. Bei
der Adjustage erleiden die
in Frage kommenden Ge-

geatzt. .
genstdnde, wie Trager,

Rohre usw., in der Richtmaschine bleibende Form-

anderungen. DerZunder springt den Hartmann-

schen Linien entlang ab, und an diesen blanken
Stellen rostet das Eisen dann friiher8).

Abbildung 2. Dieselbe Probe wie Abbildung 1, y2 st elektrolytisch gedtzt mit Zusatzstrom.

g FeClI3 10 ccm HCI, 3000 ccm H&O.

Die auf diesen Wegen erhaltenen Hartmannschen
Linien waren zum Teil nur andeutungsweise vor

6) Materialienkunde, Bd. | (Berlin: Springer 1898),
S. 67, Bd. Ila (Berlin: Springer 1912), S. 224.

8) Zitiert nach Straufl und Fry: St.u. E. 41 (1921),S. 1

7) Zitiert nach Meyer und Eichholz: Werkstoffaus-
schufR-Bericht Nr. 20 des V. d. E., S, 20. Zu beziehen
vom Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf.

8) Abb. siehe Oberhoffer: Das Eisen. 11. Aufl. (Berlin:
Springer 1924); erscheint demnéchst.
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handen. und sie lieBen sich schwer photographieren.
Auch regten diese Beobachtungen damals noch nicht
zu eingehender Untersuchung an. 1921 gelang es
Fry*), ein Aetzverfahren ausfindig zu machen, das
die Hartmannschen Linien nicht nur mit Sicherheit
zu entwickeln gestattet, sondern auch die Entwick-
lung der Linien in Schnitten durch das betreffende
Stick ermdglichte. Meyer und Eichholz10) bzw.
Bauerfeld und Hornig1l) berichten in der Folge
Uber vereinfachte Aetzmittel.

Die oben erwahnte Beobachtung von Fischer
und die Tatsache, daR der Rost das Eisen zuerst
langs der Hartmannschen Linien angreift, veran-

Abbildung 3.

Dieselbe Probe 3 st ohne Zusatzstrom geétzt; sonst gleiche Bedingungen wie bei Abb. 2.

laBten uns zu dem Versuch, die FlieRfiguren auf
elektrolytischem Wege sichtbar zu machen. Das
Rosten ist ein elektrolytischer Vorgang. Der Rost
greift das Eisen an den Stellen tieferen Potentials
zuerst an. Diese Stellen mussen aber auch bei der
Elektrolyse, wenn der zu untersuchende Schliff als
Anode benutzt wird, den starksten Angriff erfahren,
weil der Potentialunterschied gegen die Kathode
hier groRer ist als an den ubrigen Stellen. Schon
Meyer und Eichholz

hatten  Gbrigens an

einem kaltgeschnitte-

nen, blankgeschliffenen

Stick Eisen durch Elek-

trolyse bei einer Bad-

temperatur von 75°

nach 4 st die Linien

erhalten. Né&here An-

gaben GiberArtdesElek-

trolyten und Strom-

verhéltnisse fehlen.

Unsere Versuchsbedingungen waren folgende:
Das kaltdeformierte Stick Eisen wurde nach dem
Vorgang von Fry eine halbe Stunde auf 200° ange-
lassen, dann durch Schleifen bis auf mittlere Kérnung
fur die Elektrolyse vorbereitet. Der Schliff und eine
Gegenelektrode wurden in den Elektrolyten einge-
taucht. Die beiden Elektroden wurden entweder
kurz geschlossen, oder es wurde noch eine Strom-
quelle mit Amperemeter und Regulierwiderstand
zwischen die Elektroden geschaltet, aber immer so,
dal der Strom in der Flussigkeit von der Probe zu
der anderen Elektrode ging. Der Schliff war in jedem

# St. u. E. 41 (1921), S. 1093.

“)A a 0.

u; Mitt. aus der Versuchsanstalt der Dortm. Union
(1922).

Verfahren zur Entwicklung der Hartmannschen Linien.

Probe behandelt wie bei
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Fall Anode. Als Zusatzstromquelle dienten Akkumu-
latoren. Wird ein und derselbe Elektrolyt mehrere
Male benutzt, so empfiehlt es sich, durch einen
Rihrer die Flussigkeit zu mischen, damit sie voll
ausgenutzt werden kann.

Es lieRen sich wvariieren: Stromstérke, Bad-
temperatur. Elektrolytlésung qualitativ und quanti-
tativ, Kathodenmaterial.  Von gréBtem Einflu3
auf den Gang der Elektrolyse ist die Art der Elektro-
lytlosung. Es wurde im allgemeinen mit sauren
Elektrolyten gearbeitet. Unter sonst gleichen Be-
dingungen ergaben neutrale Ldsungen erst in der
zehnfachen Zeit die entsprechende Wirkung, wie

z. B. die salzsaure
Losung. Mit salz-
sauren und oxalsau-
ren Losungen erziel-
ten wir ungeféhr
den gleichen Erfolg.
Salpetersaure und
schwefelsaure Elek-
trolyte erwiesen sich
als nicht gut ge-
. eignet. Der Elek-
trolyt wurde daher
in weitaus den meisten Féallen mit Salzsdure an-
gesduert, und zwar kamen auf drei Liter L6sung
etwa 10 cm3 konzentrierte Salzsdure. Als geeig-
netste Salze erwiesen sich die Chloride, und von
diesen gebihrt dem Eisenchlorid der Vorzug. Es
wurden Versuche gemacht mit Salzen von Metallen,
die in der Spannungsreihe oberhalb und unterhalb
des Eisens liegen. Salze wie Kupferchlorid und
Quecksilberchlorid ergaben schlechte Resultate.

Abbildung 4.
Abb. 3, nur nach der Elektrolyse nicht geschmirgelt.

Der Schliff wurde von diesen Salzen — in der bei
Eisenchlorid Giblichen Konzentration (1 :10 bis 1 : 3)
angewandt — stark und unregelmé&Rig angegriffen,
aber nicht langs der FlieRlinien. Nahm man wesent-
lich starker verdinnte Ldsungen, so war der Versuch
mit Quecksilberchlorid auch jetzt resultatlos, wéh-
rend mit Kupferchlorid nach etwa drei- bis vier-
stundiger Elektrolysendauer die Linien erschienen,
aber nicht so ausgeprédgt wie in einer Eisenchlorid-
losung. Storend wirkte aber auch hier der starke
allgemeine Angriff des Schliffes. Benutzte man als
Elektrolyten die Salze von Metallen, die in der
Spannungsreihe unterhalb Eisen liegen, so erschienen
die Figuren immer, wenn die L6sung stark konzen-
j triert und die Elektrolysendauer um das Sechs- bis
Zehnfache groBer war als bei Eisenchlorid. Stark
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verdinnte Losungen von z. B. NaCl, NH4C1 ergaben
selbst nach vierstindiger Elektrolyse keine FlieR-
linien; der Schliff war in diesen Féllen mit einer
Rostschicht bedeckt, nach deren Entfernung nur die
Kristallscigerungen (primare Zeile) sichtbar waren.
Die gunstigsten Ergebnisse wurden, wie schon er-
wahnt, mit Eisenchlorid als Elektrolyten erzielt.
Durch Veranderung der Konzentration des Elektro-
lyten wurde festgestellt, dal mit steigender Konzen-
tration zur Erreichung der gleichen Wirkung die
Dauer der Elektrolyse verringert wird. Eine Steige-
rung der Konzentration Uber 100 g FeCL auf
1000 cm3H20 (IOpro entige Losung) beschleunigt den
Aetzprozel nicht mehr, schadigt ihn aber auch in
keiner Weise. Nach dem Vorgang von Meyer und
Eichholz wurde auch die Elektrolyse mit gemisch-
ten Salzlésungen versucht, ohne daB sich eine Ver-
besserung der Aetzung feststellen lieR. So wurde in
einer Lo6sung von 300 g FeCL und 30 g CuCL der
Schliff ganz zerstort, was nicht eintrat, wenn zu der-
selben Menge FeClI3 nur etwa 5 g CuCl2hinzugefugt
wurde; doch lieR sich die Aetzung dadurch auch
nicht verbessern.

Die Tatsache, ~daB eine Eisenchloridlésung
schnelle Aetzung bewirkt, die anderen Salzlésungen
dagegen Figuren erst nach ldngerer Aetzdauer her-
vortreten lassen, legt den Gedanken nahe, daB auch
in diesen Fallen das Eisenchlorid, das sich wahrend
des Versuches bildet, den AetzprozeR wirksam
fordert. Ob dies der Fall ist, oder ob die anderen
Salze die gleichen &tzenden Eigenschaften wie das
Eisenchlorid haben, ist nicht weiter untersucht
worden. Auch die Menge der Elektrolytlésung ist
fir die Aetzdauer von Bedeutung, und zwar ist die
Menge der Elektrolyten der Zeit umgekehrt propor-
tional. Die Versuche wurden mit drei bis vier Liter
Flussigkeit erfolgreich ausgefuhrt. Nahm man z. B.
nur ein Funftel des Elektrolyten, so dauerte der
Versuch etwa finfmal so lang.

Als Kathode wurde in der Regel ein Stiick Eisen-
blech verwandt, das ’aber auch durch ein Stick
Kupfer- oder Nickelblech ersetzt werden konnte,
ohne daR dadurch nennenswerte Unterschiede zu
erzielen wéren. Es empfiehlt sich jedenfalls ein
Material mit héherem oder gleichem Potential wie
Eisen, damit, da der Schliff in der Flissigkeit immer
Anode sein muR, kein entgegengerichteter Strom
durch einen Zusatzstrom kompensiert werden muR.

Meyer und Eichholz &tzten elektrolytisch bei
einer Badtemperatur von 75°. Durch Verdnderung
der Temperatur von Zimmertemperatur bis etwa
70° wurde festgestellt, da die Aetzung bei Zimmer-
temperatur in allen Féllen am besten ausfiel. Bei
erhohter Temperatur war der allgemeine Angriff
des Schliffes so stark, daR die Klarheit der FlieR3-
figuren litt.

Umschau.

Der EinfluR der BlockgroRe und Warmverformung auf
die Eigenschaften eines Chromnickel-Baustahles.

Im AnschluR an ihre Arbeit Gber den ,,Einflul der
Desoxydation auf die WarmVerarbeitbarkeit und die

Urschau
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Von Wichtigkeit fur die Wirkung des elektro-
lytischen Aetzverfahrens ist die Stromstédrke. Sie
ist sehr gering, wenn man z. B. den Schliff mit einer
Nickelelektrode kurz schlieft. Benutzt man nur
den Strom dieses Ni-Fe-Elementes, so dauert die
Aetzung ziemlich lange. Schaltet man dazwischen
einen 4-Volt-Akkumulator und reguliert so, dall je
dm20,2 bis 0,3 A wirken, so wird die Aetzdauer
erheblich abgekirzt.

Die Tatsache, daR sich bei allen Versuchen die
Stellen tieferen Potentials auf Kosten der Stellen
héheren Potentials aufldsen, veranlassen zu der
Ueberlegung, daB der Schliff selbst — ohne Gegen-
elektrode in den Elektrolyten getaucht — ein kurz
geschlossenes Element darstellen mifte, bei dem sich
die durch irgendwelche Kraftwirkung besonders
beanspruchten Stellen als Anode verhalten mussen.
Der Versuch bestatigte die Vermutung. Schon nach
2y2 st, also der funffachen ublichen Aetzdauer,
zeigten sich die Linien. Die verldngerte Aetzdauer
erklart sich aus dem geringen Aetzstrom.

Nachdem der Schliff gentigend lang elektro-
lytisch geétzt worden ist, folgt eine kurze Nach-
behandlung. Die lockere Schicht, die sich auf dem
Schliff abgeschieden hat, wird mit einem Lappen
abgerieben und der Schliff mit Wasser abgespult.
(Diese Schicht kann auch ohne Schaden waéhrend
der Elektrolyse entfernt werden, wenn man fest-
stellen will, ob die Aetzung tief genug ist.) Erscheint
der Schliff im allgemeinen ziemlich dunkel, so emp-
fiehlt es sich, ihn kurze Zeit in Petroleum oder
Natronlauge zu legen und dann abzureiben. Zum
Photographieren ist die Aetzung nicht kontrastreich
genug. Man reibt daher den Schliff mit ganz feinem
Schmirgelpapier; dadurch werden die Vertiefungen
mit Schmirgel gefullt, und der Schliff zeigt jetzt ein
sehr kontrastreiches Bild.

Abb. 1 zeigt ein gebogenes Stick Kesselblech
nach Fry geéatzt.

Abb. 2 dieselbe Probe elektrolytisch geatzt mit
einem Strom von 0,8 A und einer Elektrolyt-
I6sung von 300 g FeCL, 10 cm3 HCI und 3000 cm3
H20 nach halbstiindiger Aetzdauer.

Abb. 3 gibt ein Bild der Probe ohne Zusatzstrom
gedtzt, als Gegenelektrode wurde ein Nickelblech
verwandt. Die Aetzdauer wéhrte 3 st.

Abb. 4 zeigt die wie bei 3 geatzte Probe, die, ohne
geschmirgelt zu werden, photographiert wurde und
daher sehr wenig kontrastreich ist.

Das elektrolytische Aetzverfahren besitzt vor den
bisher ublichenVerfahren wichtigeVorzuge. Die Hand-
habung ist einfacher, sauberer und weniger zeitrau-
bend, die Kosten sind geringer (etwa ein Finfteider
Kosten bei derFryschen Aetzung), und dasVerfahren
liefert gleichwertige Aetzungen sowohl wie das Fry-
sche Verfahren als auch das von Meyer und Eichholz.

Eigenschaften eines Chromnickel-Baustahles“1) ver-
offentlichten W. Oertel und Ludwig A. Richter eine
Darstellung ergénzender Versuche unter dem Titel:
.,Der EinfluR der BlockgréoBe und Warmver-
formung auf die Eigenschaften eines Chrom-

# St. u. E. 44 (1924) Nr. 7, S. 169/75.
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niekel-Baustahles“1). Veranlassung zur Durch,
fihrung dieser Versuche war der Umstand, daf ein
laufend erschmolzener Baustahl unter sonst stets gleichen
Herstellungs-, Behandlungs- und Prufungsbedingungen
erheblich verschiedene Gutewerte ergab, als die
GroRe der Probeblécke, die auf den festgesetzten Quer-
schnitt ausgeschmiedet wurden, gedndert wurde. Ueber
den EinfluR des Verarbeitungsgrades auf dieFestigkeits-
eigenschaften liegt nur eine einzige systematische Arbeit
vor, die von D escolas2) stammt. Er fand, daf vor allem
die Werte der spezifsichen Schlagarbeit bei dem von ihm
untersuchten halbharten Stahl deutlich vom Reckgrad
beeinfluBt wurden, und zwar in der Weise, dall mit stei-
gendem Verarbeitungsgrad die Zahigkeit der Quer-
proben sinkt, wahrend die der Langsproben bis zu einem
Hochstwert wachst und dann wieder fallt. Diese Ergeb-
nisse von Descolas werden durch die Arbeit von Oertel
und Richter bestatigt und ergénzt. Der untersuchte
Werkstoff war Chromnickel-Baustahl mit ungeféhr
0,10 bis 0,15 % C, 0,30 % Mn, 0,20 % Si, 4,0 bis 4,5 % Ni
und 1,0 bis 1,5 % Cr. Alle Proben wurden durch Hartung
von 8300 in Oel, nachfolgendes %stiindiges Anlassen
auf 650 U und Abklhlung in Oel vergitet. Aus den mit-
geteilten Werten geht hervor, dal Streckgrenze, Bruch-
festigkeit und Dehnung weder in der Langs- noch in der
Querprobe merklich vom Verarbeitungsgrad abhéngig
sind. Dagegen zeigen die Werte fir Einschnirung und
vor allem fir die spezifische Schlagarbeit eine deutliche
Beeinflussung.  Als besonders kennzeichnende GroRe
wéhlten die Verfasser den Verhaltniswert

_ Spez. Schlagarb. d. Langspr. — spez. Schlagarbeit d. Qaerpr.
Spez. Schlagarb. d. Langspr.
Diese GroRe gibt an, um wieviel Prozent die Kerbzéhig-
keit in der Querrichtung kleiner ist als in der L&ngs-
richtung.

100

Aus den Ergebnissen sei folgende Zahlentafel
wiedergegeben:
Ver- Spezifische
Lfd. arbei-  Brei-  Block- Schlagarb?'t "\/er_
Nr wngs-  tung  gewlcbt mkg/cm héltnis-
' grad . wahl
Lé&ngs- Quer-
% % kg probe probe \V
1 30 + 40 260 23,7 253 - 6,7
2 50 + 40 260 25,2 23,3 + 75
3 70 + 40 260 30,8 23,8 + 22,7
4 85 4- 40 260 32,0 20,7 + 35,3
5 50 + o 260 26,2 21,5 + 17,1
6 70 + 0 260 27,8 21,8 + 21,6
7 90 + 0 260 32,6 178 + 454
8 50 — 40 260 25,0 — —
9 70 — 40 260 33,0 — —
10 90 — 40 260 33,5 — —
u 50 + 40 600 22,8 26,4 — 158
12 70 + 40 600 24,4 248 - 1,6
13 90 4-40 600 31,2 16,9 + 458
14 50 + 0 600 28,2 20,8 + 26,3
15 90 + 0 600 33,0 15,7 + 52,3

Der Wert dieser Zahlen wird besonders anschaulich
durch Darstellung der Verhaltniszahl V in Abhéangigkeit
von Blockgrofie, Verarbeitungsgrad und Breitung. Dieses
Schaubild (Abb. 1) zeigt, dal in jedem Falle mit steigen-
dem Verarbeitungsgrad die zugehdrigen Kurven fur V
zunehmend rasch ansteigen, bis sie sich bei jeder Block-
groBe und jeder Breitung ziemlich genau bei V = 100
schneiden. Dagegen sinken die Verhé&ltniszahlen mit zu-
nehmender Breitung. Es ergibt sich somit mit groRter
Deutlichkeit, daB BlockgroRe, Reckung und Breitung
malgebend fur die Z&higkeit des Stahles in der Langs-
und Querrichtung sind. Durch Gefugebilder wird be-
wiesen, daR die Ursache hierftr vor allem in der durch
die Warmformgebung bedingten Ausbildung und Ver-

X) Mitt. d. Glockenstahlwerke, A.-G., Nr. 4, 1924.
2 Rev. Met. (19201. S. 16/24.
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Abbildung 1.

EinfluR vou Verarbeitungsgrad und Breitung auf das Verhéltnis
zwischen der Kerbzahigkeit in Langs- und Querproben.

anderung der primdren Zeilenstruktur zu suchen ist.
Durch die Arbeit von Oertel und Richter wird ein
meist zu wenig beachtetes, aber besonders wichtiges
Problem im Anschlul an Schwierigkeiten, die sich im
laufenden Betriebe ergaben, behandelt und seiner KIla-
rung nahergebracht. M. Wehle.

Statisch bestimmte Falle des Gleichgewichts in plastischen
Korpern.

Unter obigem Titell) behandelt Henky das Problem
der plastischen Formanderung, wobei an Stelle eines wie
sonst Ublich in die Achse der Hauptspannungen gelegten
Koordinatensystems ein mit der in Richtung der maxi-
malen Schubbeanspruchung sich ausbildenden ,,Gleit-
linien“ zusammenfallendes Bezugssystem benutzt wird.
Als Grundannahme wird gemacht, dal das FlieRen bei
einer bestimmten maximalen Schubspannung durch
Gleiten in Richtung dieser Schubbeanspruchung auf-

Abbildung 1. Kréafteverteilung am Q-leitlinien-
viereok.
treten muB. Diese FlieBbedingung kann beim ebenen

Spannungszustand durch den Mohrschen Spannungskreis
veranschaulicht werden und lautet mathematisch for-
muliert: a( - dj = 2 k (k = Schubfestigkeit).

Nimmt man ein krummliniges orthogonales Netz
solcher a- und B-Gleitlinien an und bezeichnet den mitt-

leren Druck mitp = 1 J2, den Winkel, den die Tan-

genten an zwei a-Kurven im Schnittpunkt mit ein und
derselben beliebigen B-Kurve bilden, mit tpl; den ent-
sprechenden Tangenten zweier B-Kurven mit tp2, wei-
terhin die Bogenlédnge der Kurven mit ntund n. und ihre

1) Z. angew. Math. Mech. 3 (1923), S. 241/51.
108
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Krimmungsradien mit Rj und R2 so lassen sich durch
Untersuchung der Gleichgewichtsbedingungen an einem
unendlich kleinen Kurvenviereck nach Abb. 1 folgende
drei S&tze aufstellen:

Pa,-Pal= - 2k(‘Pi>i
oder in Worten:

Schreitet man auf einer Gleitlinie fort, so nimmt die
mittlere Druckspannung ab um einen Betrag, der gleich
der FlieBgrenze wird, multipliziert mit dem Winkel im
BogenmaRB, um den sich die Tangente der Gleitlinien-
kurve, langs deren man sich bewegt, verdreht hat.

PR2_PR1= 2 k ('P2)R2

2) (<plat-(<P.)ai= 0 M B2-(»i)BIl = 0

oder in Worten:

Das Kurvennetz der a- und R-Kurven hat die be-
merkenswerte Eigenschaft, dal der Winkel zwischen den
Tangenten (oder Normalen) an zwei beliebige Kurven
einer und derselben Schar, welche durch eine und dieselbe
Kurve der anderen Schar ausgeschnitten werden, sich
nicht &ndert, gleichgultig, ob die Kurven einen unendlich
kleinen oder einen endlichen Abstand haben.

3 dr, _ dR» _
) dam dnt
oder in Worten:

In einem Gleitliniennetz &ndern sich die Krim-
mungsradien einer Kurvenschar langs einer kreuzenden
Gleitlinie in gleicher Weise wie die von einem beliebigen
Punkt der kreuzenden Gleitlinie aus gemessene Bogen-
lange derselben bis zu dem betreffenden Schnittpunkt.

Da in vorstehenden Satzen die neben den plasti-
schen Formé&nderungen auftretenden elastischen Ver-
formungen keine Bericksichtigung finden, liefern diese
Satze héaufig keine eindeutige Druckverteilung. Die Ein-
deutigkeit ist aber trotzdem meist zu erzielen, wenn man
zu obigen Séatzen noch die Regel hinzufugt:

Ursdhau
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gatzes die richtige ist. Obige Differentialgleichung lait
sich namlich durch Integration auf die Formel bringen:

RANB+yR) RR = na + f2W
Daraus folgt eine einfache in Abb. 3 wiedergegebene
Konstruktion der Kurvenschar, sobald zwei sich kreu-
zende a- und B-Kurven bzw. eine Kurve und ein gemein-
samer Punkt der zweiten Kurvenschar gegeben ist.
Wird z. B. die a-Kurve A—B zum Ausgang der Kon-
struktion benutzt und ist der Krimmungsradius der
B-Kurve im Schnittpunkt A bekannt (in Abb. 3 ist der
Einfachheit halber RB 4 = 0 angenommen), so ist die

Evolvente A—C zu konstruieren, und der Kriimmungs-
mittelpunkt der B-Kurven in einem beliebigen Schnitt-
punkt B liegt alsdann auf der Tangente in diesem Punkte

in der Entfernung RF‘QA +BC. Mit Hilfe der so gefundenen

Stucke der B-Schar
oc-Kurve mdglich usw.

ist die Konstruktion einer zweiten

Abbildung 2. Druckverteilung vor einem in eine plastische
Ebene eindringenden prismatischen Korper.
Die von Prandtl angefiihr-
ten Forméanderungsbeispiele
suchen den EinfluB der
Oberflachenreibung zu be-
rucksichtigen. Beim Ein-
dringen eines abgerundeten

4) Die Gleitlinien sind in zweifelhaften Fallen sestempels in eine bildsame

anzunehmen, daB die bei der bildsamen Formé&nderung
aufzuwendende Arbeit ein Minimum erreicht.

Die Anwendung der Séatze sei an einem vereinfachten
Henkyschen Beispiel gezeigt (Abb. 2): Sucht ein unend-
lich harter prismatischer Kérper AB (z. B. beim Schmie-
den ein zur Materialtrennung verwendetes Messer) in
einen bildsamen Kérper einzudringen, so lat sich das
bildsam beanspruchte Gebiet durch die den Satzen
2 und 3 gehorchenden Kurven MOM wie M'O M' abgren-
zen. Satz 4 ergibt hier, solange man von der Reibung
absieht, keine Eindeutigkeit der Losung, da sich in bei-

Ebene geschieht dies nach
Abb. 4 durch Antragen der
Gleitlinien unter 450— tp
(@ = Gleitwinkel), statt, wie
sonst erforderlich, unter 45°.

Abbildung 4. Zeichnerische Er-
mittlung des Verlaufs der Gleit-
linienscheren.

Abbildung 5. Auseinanderquet-
schen eines . bildsamen Stabes
durch einen rechteckigen Stempel.

den Fallen die gleiche an der PreBbahn wirkende Nor-
malspannung gemal Satz 1 ergibt, ndmlich

Damit ist die praktisch am meisten interessierende Frage,
namlich diejenige der Druckverteilung vor der PreR-
bahn, beantwortet.

Das rotationssymmetrische Problem des vollplasti-
schen Zustandes wird von Henky ebenfalls behandelt,
ist aber weit umsténdlicher zu I6sen als das ebene. Ein
naheres Eingehen wurde hier zu weit fihren, zumal da
die sich ergebende Druckverteilungin erster Anndherung
der fir das ebene Problem gefundenen entspricht.

Henky hat den unter 3) angegebenen Satz nur
mathematisch in die oben wiedergegebene Formel ge-

bracht und ist der Ansicht, dal die Bedingungen —ng
n,

= 1und s

liniensystem ein rechtwinkliges oder ein Polarkoordinaten-
system wird. Hier knipft Prandtl in einem in derselben
Zeitschrift erschienenenl) Aufsatz ,,Anwendungsbei-
spiele zu einem Henkyschen Satz Uber das plastische
Gleichgewicht* an und beweist, daB die eingangs in
Worte vekleidete weitergehende Fassung des dritten

= 1 nur befriedigt wéaren, wenn das Gleit-

1) Z, angew. Math. Mech. 3 (1923), S. 401/6.

Abbildung 4. Eindringen eines gerundeten Stempels in eiDe

bildsame Ebene.

Die von Prandtl angenommenen Abgrenzungen
der bildsam deformierenden R&aume von den an der bild-
samen Forméanderung nicht beteiligten Korperteilen
(COD bzw. JOK in Abb. 4) sind noch aufierordentlich
willkirlich, worauf von Prandtl selbst hingewiesen wird.
Es gilt dies insbesondere fur die beim Eindringen eine9
geraden Stempels unter Auseinanderschiebung der bei-
den Plattenhalften nach Abb. 5 gezeichneten Kurveu-
schar und fur die fir einen zwischen zwei Druckplatten
geprefiten Korper wiedergegebene Gleitlinienkonstruktion.
Ob die hier noch offenstehenden Fragen allein mit Hilfe
des eisten und vierten Henkyschen Satzes beantwortet
werden kennen, ohne die Formé&nderung des elastisch



23. Oktober 1924.

deformierenden Gebietes zu bericksichtigen, erscheint
noch zweifelhaft.

Hatte Prandtl die Grundlagen zur zeichnerischen
Ermittlung der Henkyschen Kurvenscharen gegeben,
so schafft ein Aufsatzl) von C. Oarath6odory und E’
Schmidt ,,Ueber die Henky-Prandtlschen Kurven* die
mathematischen Grundlagen fur die rechnerische Er-
mittlung der mdglichen Gleitlinienscharen, wobei der
zweite und dritte Henkysche Satz als Ausgangspunkt
dienen. Praktisch wird man der anschaulichen zeich-
nerischen Lésung vor der mathematischen Erfassung
durch komplizierte Differentialgleichungen den Vorzug
geben missen, wobei man soweit moglich die aufs ein-
fachste zu erfassenden rechtwinklig-geradlinigen oder
Polarkoordinatensysteme verwenden wird.

Die im vorstehenden geschilderten Abhandlungen
bilden sicherlich einen wichtigen Beitrag zur Frage der
bildsamen Forméanderungen, insbesondere da mit ihnen
scheinbar die Grundlage zu einer einfachen Behandlung
des Problems der plastischen Verformung von im Zu-
sammenhang mit unverformtem Material stehenden
Korperteilen gegeben sind. Es sei darauf aufmerksam
gemacht, dal fur die zu den Gleitlinien unter 45 0 ge-
neigten Kurven der Hauptspannungen (Spannungs-
trajektorien) ganz &hnliche Gesetze wie die fir erstere
ermittelten gelten mussen, und dal die Formulierung
derselben wohl auch interessante Aufschliisse ergeben
durfte. Zur Henkyschen Grundannahme, daB das
FlieRen beim Auftreten einer bestimmten maximalen
Schubspannung eintreten mufR, sei darauf hingewiesen,
dal dieselbe fir einen aus einem Haufwerk von Kristall-
individuen bestehenden Korper, wenn man die Einzel-
kristallite betrachtet, nicht vdéllig zutreffend ist, da
diese bestimmt kristallographisch orientierte Ebenen
geringsten Schubwiderstandes besitzen, deren Lage kei-
neswegs mit der Richtung der maximalen Schubbean-
spruchung Ubereinzustimmen braucht. Wenn die Ge-
samtwirkung auch meist der Henkyschen Grundan-
nahme gleichkommen wird, so bedirfte die Voraus-
setzung doch fur die praktisch wichtigsten bildsamen
Korper, die Metalle, deren Struktur wie oben beschrieben
beschaffen ist, einer Nachprifung. Sie stimmt auf jeden
Fall nicht mehr bei Metallen, die eine Kaltbearbeitung
erfahren haben, da hier eine Gleichrichtung der Kristallite
erfolgt ist. Eine ersprief}liche Lésung dieser plastischen
Probleme dirfte nur zu erwarten sein, wenn dieselben
nicht wie bisher vollig getrennt von der mathematisch-
mechanischen, von der metallographischen und von der
praktisch-betriebstechnischen Seite behandelt wirden,
sondern wenn hier zur Erreichung des von allen er-
strebten  Zieles wissenschaftlich-praktische = Gemein-
schaftsarbeit geleistet wird. E. Siebei.

Gewerbehygienischer Vortragskurs in Berlin.

Die Deutsche Gesellschaft fiir Gewerbehygiene, Frank-
furt a. M., Viktoriaallee 9, veranstaltet in der Zeit vom
10. bis 15. November in Berlin einen gewerbehygie
nischen Vortragskurs, auf dem neben allgemeinen Fragen
der Gewerbehygiene und Unfallverhiitung insbesondere
Uber gewerbliche Vergiftungen, erste Hilfe im Betriebe,
elektrische Unfalle, industrielle Abwaésser, Arbeitspsycho-
logie und Arbeitseignung gesprochen werden soll.  Der
Kurs findet ganztagig im Hérsaal des Hofmannhauses,
Sigismundstr. 4, statt. Die Teilnehmergebihr betragt fur
den ganzen Kurs 30 Al, fur Einzelvortrage 5 .11

Aus Fachvereinen.

American lIron and Steel Institute.
(FrahjahrsYersammlung Mai 1924. — Schluf von Seite 1298.)
Der Hochofenchef der Jllinois Steel Company,
Chicago, Walter M athesius, berichtete Uber
GleichméRige Kokskohle als Grundlage der Wirtschaft-
lichkeit des Hochofenbetriebes.

Der wichtigste Vorgang im Hochofen ist die Reduk-
tion der im Erz enthaltenen Metalloxyde. Um diese weit-

MZ. angew. Math. Mech. 3 (1923), S. 468/75.
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gehend herbeizufihren, bedarf es der standigen Ein-
haltung eines empfindlichen chemischen und thermischen
Gleichgewichtes zwischen den reduzierenden Gasen und
den Bestandteilen des Mdllers. Das MaB, inwieweit diese
Bedingungen gleichzeitig mit der &uBersten Ausnutzung
der Anlage erreicht werden, ist fir den Erfolg des Be-
triebes maRgebend. Wahrend der letzten Jahre sind
Fortschritte zu verzeichnen, die hauptséchlich auf die
Erkenntnis dieser Zusammenhénge zurickzufuhren sind,
sowie auf die dahin zielenden Erfolge im Entwurf der
Anlagen, des Hochofenprofils, sorgféltiger Ueberwachung
der Verteilung von Vorraten und geeigneter Vorbehand-
lung der Rohstoffe. Im Vergleich zu diesen Umstédnden
spielen die sogenannten Gestellreaktionen, wie das Schmel-
zen des Eisens und der Schlacke, in einem regelmaRig
gehenden Ofen eine untergeordnete Rolle, woraus abzu-
leiten ist, daB Abweichungen in der Wirksamkeit der
letzteren auf die Wirtschaftlichkeit des Hochofens von
geringerer Bedeutung bleiben. Diese Anschauungen
erleiden auch dann keine wesentliche Einschrénkung,
wenn man die Verbrennung des Kokskohlenstoffs mit dem
Windsauerstoff hinzuzéhlt, da diese Reaktion stets voll-
kommen bei einem bestimmten thermischen Wert ver-
lauft. Vollstandig verénderte Gesichtspunkte sind aber
zu bericksichtigen, wenn man sich vergegenwartigt,
dafl von den Gestellreaktionen eine zweifache Wirkung
ausgeht, und zwar zunéchst der bestimmende EinfluR
auf die Eisenbeschaffenheit und zweitens die aufnehmende
oder ausgleichende Wirkung von UnregelmaBigkeiten
des ganzen Ofenganges. Das fuhrt zwar zu bemerkens-
werten, in der Praxis jedoch oft unangenehmen Gegen-
satzen, da die richtigen Zustande fir die Einhaltung der
erstgenannten Bedingungen Gestellverhéltnisse verlangen,
die durch die Wirkung der letztgenannten unmdglich
aufrechterhalten werden kénnen. Eine gleichméaRig
hochwertige Beschaffenheit zwingt nicht zur Beeinflussung
der chemischen Zusammensetzung des Eisens, um den
Gehalt an Kieselsdure, Mangan, Schwefel usw. in den
vorgeschriebenen Grenzen zu halten, sondern auch um
bestimmte physikalische Eigenschaften zu erreichen, wie
Temperatur, Schmelzflissigkeit und Abwesenheit von
Schlackenemulsionen. Um die Hochdfen in dieser Weise
zu betreiben, ist es Bedingung, ein bestimmtes Verhéltnis
zwischen Gestelltemperatur, Schlackenzusammensetzung
und Schlackenmenge sténdig einzuhalten. Es ist selbst-
verstandlich, »dall eine Stérung im Verhéltnis dieser Zu-
stande die Beschaffenheit des Eisens beeinfluRt, und
diese Stérungen fernzuhalten, ist die Uberragende Auf-
gabe des Hochdfners. Anderseits bringen UnregelmaRig-
keiten im Gang des Ofens stets Abweichungen im Ver-
héaltnis der im Gestell ankommenden Madllerbestandteile
mit sich und andern daher dessen chemische Zusammen-
setzung, Temperatur und Vorhereitungsgrad. Je groRer
der EinfluB des plétzlichen Niedergehens héngender
Gichten, mit denen der Hochéfner zu rechnen hat, ist,
desto mehr ist er gezwungen, die Wirtschaftlichkeit des
Betriebes aufer acht zu lassen und fur die richtigen
Gestellbedingungen zu sorgen. Um Abweichungen in
der Schlackenzusammensetzung zu vermeiden, muf} die
Schlackenmenge vergréRRert werden; um eine hinreichende
Entschweflung zu erzielen, ist auf eine moglichst basische
Schlacke hinzuarbeiten ; und um Temperaturabweichungen
auszugleichen, ist die HeiBwindzufihrung von ihrem
Hauptzweck, der Reduktion, abzulenken und zur Tem-
peratureinstellung der Schmelzzone heranzuziehen. Jeder
dieser einzelnen Umstande, die man zusammengefat als
»Sicherheitsspielraum® des Hochofenbetriebes bezeichnet,
ist an sich auferordentlich unwirtschaftlich in der An-
wendung insofern, als die Wirkung nicht ausschlielich
auf die Gestellreaktionen beschrankt bleibt, sondern
gleichzeitig auch die Reduktionszone beeinfluBt. Er-
hohte Schlackenmengen bedingen nicht nur mehr Schmelz-
arbeit, sondern auch geringere Ausbeute, da die Schlacken-
bildner im Hochofen Raum beanspruchen, der sonst fir
die Reduktion der Erze zur Verfiigung stédnde. Eine
Schlacke hochhasischer Beschaffenheit erfordert nicht
nur hohere Temperatur zur Reduktion einer entsprechen-
den Menge Silizium im Metallbade und einen verhéltnis-
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méaRig groReren Warmeaufwand, sondern zieht auch im
Durchschnitt eine hoéhere Schachttemperatur nach sich,
die wieder als WarmeVerlust zu betrachten ist, da die
vom Gestell aufsteigenden Gichtgase einem geringeren
Waéarmebedarf im Schacht gegeniiberstehen. Um einen
Wérmeausgleich, den die Anwendung des HeiBwindes
zwecks Einstellung der Gestelltemperatur erfordert, zu
schaffen, ist es notwendig, den Ofen mit Windtempera-
turen zu betreiben, die wesentlich unter der fir die beste
Brennstoffwirtschaftlichkeit erforderlichen Grenze liegen,
und wie sie die vorhandene Winderhitzerleistung zu liefern
vermag. Da dieses Mittel der Beeinflussung das einzige
darstellt, das, augenblicklich und wirksam dem Willen
des Hochdéfners gehorchend, auf Grund von Beobachtungen
des Schmelzvorganges angewendet werden kann, ist an
Oefen, die zu UnregelméaBigkeiten neigen, stets das Be-
streben der Hochéfner zu erkennen, im regelmaRigen
Betriebe mit verhaltnismaRig niedrigem Winddruck zu
arbeiten.

GleichméaBigkeit ist die Grundlage zum Erfolg im
Hochofenbetriebe, und sie ist wahrend der letzten Jahre
so oft gepredigt worden, daf’ sie bei Nichthochéfnern zum
Schlagwort herabgesunken ist. Trotzdem ist der Ruf
nach GleichmaBigkeit nicht vergeblich gewesen, denn
es ist dadurch erreicht worden, dalR die Erzgruben durch
sachgemé&Re Behandlung Erze vollkommen gleichmé&Riger
Beschaffenheit liefern. Auch in bezug auf die Kalk-
steinbeschaffenheit sind anerkennenswerte Verbesserungs-
bestrebungen in den letzten Jahren zu verzeichnen, wenn
auch die GleichmaéRigkeit in der Beschaffenheit des Kalk-
steins der des Eisenerzes nachsteht. Wahrend heim
Kalkstein die Abwesenheit von Verunreinigungen wie
auch gleichméRige chemische Zusammensetzung als Grund-
bedingung gelten, wird vielfach noch zu wenig Wert auf
eine bestimmte StickgroBRe gelegt, da sowohl zu groRe
Stucke als auch Feinkorn schadlich fir den Hochofen-
betrieb und daher unerwtnscht sind. Das Bestreben,
eine vollkommene GleichméaRigkeit zu erzielen, wird
erganzt durch weittragende Fortschritte in der mechani-
schen Ausrustung der Gebldseanlagen, so daR eine be-
stimmte WindmengenWirkung bei genauer Beeinflussungs-
moglichkeit der Geschwindigkeit erzielt wird. Da unter
allen Stoffen, die zur Erzeugung einer gegebenen Menge
Eisen im Hochofen zusammentreten, der Wind den groR-
ten Anteil sowohl in bezug auf Raummenge als auch an
Gewicht einnimmt, ist es erklérlich, dal Einrichtungen,
die eine genaue Einsteilbarkeit des Windes ermdglichen,
eine grundlegende Bedeutung zukommt.

In auffallendem Widerspruch zu dieser fortschreiten-
den Entwicklung stehen die heute noch ublichen Ver-
héltnisse, unter denen der H Gittenkoks hergestellt wird.
Wahrend man am Erzmarkt langst eingesehen hat, daR
Durchschnittsanalysen und durchschnittliche Siebproben
allein nicht ausreichen, um festzustellen, ob sich das Erz
fur den Hochofen eignet, sondern durch dauernde Ueber-
wachung und entsprechende MaBnahmen eine stets
gleichbleibende Beschaffenheit gewahrleistet ist, werden
Koks und Kokskohle nach Durchschnittsanalysen ge-
liefert, die fur Monate und selbst fur Jahre festgelegt
sind. Die Tragweite der auf diesen Brauch zuriickzu-
fuhrenden Schaden wird selten genigend gewurdigt.
Zug- und selbst Wagenladungen zeigen oft Abweichungen,
die den Hochofenbetrieb sehr erheblich beeinflussen;
jedoch wird dieser Umstand meist Ubersehen, je grofer
die Menge ist, von der die Durchschnittswerte vorliegen.
Weite Grenzen in der UnregelmaBigkeit der Brennstoff-
beschaffenheit bilden die Regel bei den meisten Hoch-
ofenanlagen. Dieser Unterschied zwischen Koks und
allen andern zur Eisenerzeugung erforderlichen Stoffen
ist so ausgepragt und Abhilfe so dringend ndtig, daR
sich die Notwendigkeit einer geschlossenen Zusammen-
arbeit zwischen Hoch- und Koksdfner nicht langer uber-
sehen und hinausschieben 1aRt. Abbhilfe ist zuerst in
Gebieten erforderlich, wo die Kokspreise infolge hoher
Frachten, auf ein gegebenes Eisengewicht bezogen, an
sich hoch sind und wo durch entsprechende MaRnahmen,
durch bessere Waéarmewirtschaft verhaltnismaRig groRe
Ersparnisse erzielbar sind. Aber auch bestehende Hoch-
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ofen, die den Vorteil billigen Kokses genieRen, kénnen durch
eine bessere Koksbeschaffenheit ihren Durchsatz erhéhen,
wobei die folgenden Gesichtspunkte besondere Beachtung
verdienen.

1. Die Asche im Koks zeigt in der Regel ein der
Kieselsdure &ahnliches Verhalten, und in Verbindung
mit den Mbdllerbestandteilen wird sie beim Schmelzen
in Schlacke Ubergefihrt, in gleicher Weise wie die dndern
nicht metallischen Méollerbestandteile.  Abweichungen
des Aschengehaltes stéren daher die Gleichgewichte im
Gestell und beeinflussen mithin den Hochofengang.

2. Koks bildet in der Hochofenbeschickung die
Hauptquelle des Schwefels, dessen Entfernung im Gestell
ein bestimmtes Verhaltnis bedingt zwischen Temperatur,
Zusammensetzung und Menge der Schlacke. Bei Tem-
peraturen, die fur bestimmte Eisensorten eingehalten
werden miussen, ist es erklarlich, daR Schwefel, dessen
Menge das Aufnahmevermdégen der gegebenen Schlacke
Ubersteigt, in das Eisen geht und dessen Verkaufswert
oder seine Brauchbarkeit zur Stahlbereitung herabsetzt.
Koks mit ungleichméRigem Schwefelgehalt bedingt daher
eine sehr teure Steigerung des Sicherheitsspielraumes im
Hochofenbetrieb.

3. Jede Abweichung im Aschengehalt des Kokses
bedingt notwendigerweise eine entsprechende Abweichung
im Kohlenstoffgehalt und Heizwert. Dieser Umstand
vervielfaltigt die Wirkung auf den Hochofengang bei
einer gegebenen Abweichung in der Koksbeschaffenheit
im Vergleich zu einer solchen des Erzmdllers, da in letz-
terem Falle alle Abweichungen auf die negative Seite
der Warmebilanz entfallen, wobei zeitweise eine Neigung
zu selbsttatigem Ausgleich mdoglich ist.

4. Abweichungen im Aschengehalt des Kokses sind
auf wechselnde Zusammensetzung der Ausgangskoks-
kohle zurickzufuhren. Mit solcher Kohle beschickte
Koksoéfen haben einen entsprechend abweichendenWéarme-
bedarf, wodurch das thermische Gleichgewicht, dessen
genaues Einhalten die Grundbedingung fiir die Erzeugung
eines in physikalischer Hinsicht gleichméaRigen Kokses
ist, gestort wird. Trotz einer regelmaRigen Warmezufuhr
und im Ubrigen einwandfreien Betriebes kann der Anfall
eines Kokses von abweichend physikalischer Beschaffen
heit nicht vermieden werden. Diese abweichende physi-
kalische Beschaffenheit beeinfluBt die Wirtschaftlichkeit
des Hochofens sehr nachteilig, da die Wirkungen nicht
auf die Gleichgewichtsstorungen im Gestell beschréankt
bleiben, sondern sich auf den ganzen Gang des Hoch-
ofens ausbreiten. UngleichmaRige Stuckgroéfe verursacht
eine unregelmaflige Verteilung und abweichende Durch-
l&ssigkeit der Beschickungssaule sowie ungleichméfRiges
Nachrutschen und infolgedessen unvermeidliche Ver-
luste durch Gichtstaub. Vollstdndige Reduktion der
Erze am richtigen Ort wird zur Unmaéglichkeit, und es
entsteht ein hoher Bedarf fur festen Reduktionskohlen-
stoff, was einen groRen Warmeverbrauch bedingt, ent-
sprechend der endothermen Wirkung dieser Reaktion.
Der weittragende Wechsel in der Verbrennlichkeit des
Kokses ist begleitet von einer schwankenden Angreif-
barkeit und Loslichkeit im Kohlendioxyd der Gichtgase,
wodurch ein Anteil des Kokses seinem urspringlichen
Zweck im Hochofen entzogen wird.

Zusammengestellt sind dies die schlimmsten Zu-
stande, die sich im Hochofenbetrieb zeigen, trotz gunstiger
Durchschnittsanalysen des Kokses. Sachgemalle Betriebs-
leitung, die besten Einrichtungen und das guinstigste Hoch-
ofenprofil sind demgegeniiber machtlos und koénnen
héchstens die grébsten Schwierigkeiten Gberwinden helfen.
Um die bisherigen Ausfiihrungen zu belegen, wird eine
groRe Anzahl von Betriebswerten angefuhrt, wobei die
Abweichungen im Aschengehalt des Kokses etwa denen
der Kieselsdure im Erz entsprechen. Beim Koks fallen
sie aber mehr ins Gewicht, da dieser nicht in dem gleichen
Mafe gemischt und vorbehandelt wird wie die in groflen
Mengen gemischten Erze. Die jeweils in Behandlung
befindlichen Kokskohlenmengen sind zu klein, um eine
einheitliche Zusammensetzung durch Mischung zu gewéhr-
leisten.
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Mit den Abweichungen im Aschengehalt der Kohle
stimmen die Schwankungen im Schwefelgehalt fast Uber-
ein, bemerkenswert fir die Beurteilung der Zusammen-
setzung des aus ihr dargestellten Kokses. Es ist bekannt,
daBR zwischen dem Schwefelgehalt der Ausgangskohle
und dem des Kokses keine verhéltnismaRige Ueberein-
stimmung besteht, was auf den Umstand zuruckzufihren
ist, daB der Schwefe! in der Kohle in verschiedenen Ver-
bindungen vorliegt, deren anteiliges Verhaltnis bei ver-
schiedenen Kohlen starken Schwankungen unterworfen
ist und die sich im Koksofen recht verschieden verhalten.
Trotzdem die Forschungsergebnisse in diesem Zusammen-
hang noch Licken aufweisen, steht doch fest, daR der bei
der Verkokung verflichtigte Schwefelanteil zu dem in
der Kohle enthaltenen Gesamtschwefel in keinem be-
stimmten Verhéltnis steht. Aus dieser Erkenntnis kann
man ableiten, dalR bei steigendem Schwefelgehalt der
Kohle sich auch der des Kokses erhéht. Wahrend
der organische Schwefel in gleichméaRig feiner Vertei-
lung im Kohlengeflige vorliegt, findet sich der Schwe-
felkies meist vereint mit den anorganischen Verun-
reinigungen der Kohle. Diese Zustande werfen ein
Licht auf die Einflusse, die zur ungleichmaBigen Zu-
sammensetzung des Kokses beitragen. Sie bilden gegen-
wartig die Regel und beeintrachtigen die Wirtschaftlich-
keit des Hochofenbetriebes in hohem Mafe. Abhilfe ist
nur in der Weise mdoglich, dal dem Koks eine &hnlich
sorgféltige Vorbehandlung wie den Erzen zuteil wird und
mithin jede dem Hochofen zugefihrte Gewichtsmenge
Koks eine gegebene Warmemenge bei gleichen chemischen
und physikalischen Eigenschaften einbringt. DaR diese
Bedingungen noch nicht erreicht sind, kann nur auf
mangelndes Verstéandnis fur die Anforderungen des Hoch-
ofenbetriebes seitens der Zechenleiter und der Koksofner
zurickgefuhrt werden. Der Koks trifft in Eisenbahnwagen
auf den Hochofenanlagen ein und wird in die Vorrats-
behélter entleert, wodurch bei ungleichmaBiger Beschaffen-
heit Lagen verschiedenen Kokses gebildet werden, die
in gleicher Reihenfolge in den Hochofen gelangen, ganz
besonders, wenn es sich um Koks mehrerer Erzeuger
handelt. Ein Anh&aufen groRer Koksmengen zwecks
Mischung ist nicht durchfuhrbar, einmal wegen der ent-
stehenden Kosten, dann aber auch wegen der durch
Reibung und Bruch verursachten groBen Verluste. Auch
eine dauernde Ueberwachung der Koksbeschaffenheit
an Hand chemischer und physikalischer Bestimmungen
scheint theoretisch wohl mdéglich, nimmt fir den Betrieb
aber zu viel Zeit in Anspruch, um den Mobller jeweils
danach einstellen zu kénnen, so daf die Ergebnisse hoch-
stens als Beleg und Anhaltspunkt dienen kénnen. Die in
der Neuzeit durchgefiihrte Vereinigung von Hochofen-
und Kokereianlage bedeutet auf diesem Wege einen grof3en
Fortschritt.

Die mannigfachen, die Koksheschaffenheit beein-
flussenden Einzelheiten des Kokereibetriebes sollen hier
unerwahnt bleiben; hervorgehoben soll nur werden,
daB auch die bestgeleitete Hittenkokerei in bezug auf
die GleichméaRigkeit der Koksbeschaffenheit machtlos
ist, solange die Kokskohle ungeniigend vorbereitet in
die Koksdfen gelangt. Der Anteil der Kokerei beschrankt
sich dabei auf das Mischen und Vermahlen der Kohle.
Diese Vorbehandlung allein gibt jedoch keine ausreichende
Gelegenheit, um die Verschiedenheiten in der Zusammen-
setzung der Kohle vollkommen auszugleichen. Die
Huttenkokereien sind gezwungen, groBe Vorrdte anzu-
sammeln, einmal, um in Zeiten, wo die Lieferungen aus-
bleiben, gesichert zu sein, dann aber auch, um gréRere
Kohlenmengen je nach der Marktlage oder dem Zustand
der Wasserwege hereinnehmen zu konnen. Die dafiur
erforderlichen groBen Vorratsbehalter stellen eine sehr
teure Einrichtung dar, die als notwendiges Uebel mit
in Kauf genommen werden muf3. Um eine Verwitterung
sowie Entzindung der Kohle zu vermeiden, wird sie in
regelmafigen Zeitabstanden den Vorratsbehéltern ent-
nommen, was ebenfalls dazu beitragt, den Kokereibetrieb
zu verteuern und die Koksbeschaffenheit unginstig zu
beeinflussen. Es wird nun vorgeschlagen, diese Vorrats-
behélter in den regelmé&RBigen Betrieb einzubeziehen und
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die gesamte Kokskohle ihnen zu entnehmen. Dann kdénnte
es nicht mehr Vorkommen, dal} zeitweise verwitterte Kohle
in die Oefen gelangt, und auflerdem bieten die Behalter
den Vorteil eines Ausgleichs bei unregelméRigen Kohlen-
lieferungen, so daR Wagenmieten vermieden werden
kénnten. Zugleich wiirde dadurch die Herstellung eines
gleichmaBigen Kokses mit seiner giinstigen Auswirkung
auf die Wirtschaftlichkeit des Hochofenbetriebes sicher-
gestellt. Dieser Vorschlag ist nicht nur auf theoretischen
Erwégungen aufgebaut, sondern bereits auf einem bekann-
ten Werk mit groBem Erfolg durchgefuhrt und erprobt.
Bei einem derartigen Betrieb wird die Kohle in gleicher
Weise vorbehandelt wie die Erze. Wahrend die groRen
Vorrate der letzteren auf den Hochofenanlagen urspring-
lich als Aushilfsmengen gedacht waren, erkannte man
bald deren Vorziige und Notwendigkeit in der Erzielung
einer gleichméRigen Erzmischung, und die.gleichen Ge-
sichtspunkte gelten unter den geschilderten Umstanden
auch fiur die Kokskohle. Allerdings mu dabei die Ein-
schrankung gemacht werden, daf? groRe Vorrate allein
Uber eine nachlassige und mangelhafte Gewinnung in
den Gruben in beiden Fallen nicht hinweghelfen kénnen.
Die grofRte Sorgfalt in der Anlieferung einer maoglichst
gleichméaRig zusammengesetzten Kohle bildet trotzdem
die Grundbedingung, und der Verbraucher mufR sich
bewuBt bleiben, daf’ das richtige Gewicht nicht die alleinige
Grundlage fir den Bezug der Kohle sein kann. Kohlen
werden oft gekauft auf Grund des Reviernamens, dem
sie entstammen, ohne dem Umstand Rechnung zu tragen,
daf3 in jedem Revier eine ganze Reihe verschieden geartete
Floze zugleich abgebaut werden. Fir die Zeche ist in
erster Linie der Selbstkostenpreis je t geférderter Kohle
maRgebend, und oft steht eine Steigerung der Fdrderung
in unmittelbarem Verhéltnis zum héheren Aschengehalt
der Kohle. Es wird daher vorgeschlagen, als Anreiz fur
die Zechen den Aschengehalt der Kohle als Preisgrund-
lage einzusetzen und gemalR dem durch Analyse bestimm-
ten Befunde Abzige oder Aufschlage einzusetzen.

Dieser Vorschlag ist an sich nichts Neues, da ja auch
Erze allgemein auf Grund ihrer analytisch ermittelten Zu-
sammensetzung gehandelt und bezahlt werden. Um den
Aschengehalt der Kohle herabzusetzen, hat man mechani-
sche Aufbereitungen eingefiihrt, deren Anlage sich jedoch
nur rechtfertigt, wenn die Kosten im richtigen Verhaltnis
zur Verbesserung der Kohlenbeschaffenheit stehen.
Der Zweck der Aufbereitung wird nicht erfillt, wenn der
Aschengehalt der Kohle in wechselndem Mafe herab-
gesetzt wird. Die Notwendigkeit einer Aufbereitung der
Kohle ist nicht in jedem Falle ohne weiteres zu bejahen,
und es sind Féalle bekannt, wo eine bei der Kohlen-
gewinnung beobachtete Sorgfalt gentigte, um den Aschen-
gehalt des Kokses auf ein fir den Hochofenbetrieb er-
tragliches MaB herabzusetzen. Die Anwendung einer
Aufbereitung zur Entfernung der tUber das ganze Kohlen-
geflige verteilten Asche- und Schwefelverunreinigungen
ist in diesem Zusammenhang nicht mit in Betracht gezogen.
Jedenfalls soll hervorgehoben werden, dal ohne die Mit-
arbeit der Zechenleitung und deren Verstandnis fur die
Bedirfnisse des Hochofens eine Verbesserung der Koks-
beschaffenheit nicht zu erzielen ist. Das Interesse dafir
wird aber geweckt, wenn erst, wie erwahnt, die Kohlen
nach Gleitpreisen auf Grund des Aschengehaltes ver-
rechnet werden, wie sie sich nach langen eingehenden und
erzieherischen Bemiihungen so erfolgreich bei der Abnahme
von Erzlieferungen eingefiihrt haben. Dabei ist zu beriick-
sichtigen, dalR die Verhéltnisse bei der Erzgewinnung
ungleich schwieriger liegen als in den Kohlengruben, wo
die Schwankungen in der Flozbeschaffenheit viel weniger
in die Erscheinung treten als im Erzbergbau. Die Ein-
fuhrung einer im Grunde Ubereinstimmenden Bewertung
von Kohle und Erz dirfte daher kaum auf uniberwind-
liche Hindernisse stoRen. Die Bemiihungen der Zechen-
leitung wirden dabei durch bessere Kohlenpreise entlohnt
werden, und dem Hochoéfner wirde nicht nur der Gang
des Betriebes erleichtert, sondern es wiirde auch ein hoch-
wertigeres Eisen, groRerer Durchsatz und bessere Warme-
wirtschaftlichkeit erzielt. Das MaR dieser verschiedenen
Vorteile auf theoretischer Grundlage im voraus zahlen-
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mafig zu bestimmen, wére eine dankbare Aufgabe unter
der Bedingung, daB eine hinreichende Genauigkeit ohne
viele Annahmen und Voraussetzungen erzielbar ist. Es
ist fraglich, ob sich eine solche Berechnung aufstellen
1ai3t, ehe die malRgebenden Zustande vollkommen begriffen
und mathematische Werte geschaffen sind, um die wirt-
schaftliche Auswirkung wechselnder Ungleichheit des
Kokses zu kennzeichnen. Den Zechenleitern, die den
Wunsch nach einer solchen Berechnung ausgesprochen
haben, um daraus die Griinde ableiten zu koénnen, die
fir eine Umstellung oder Kapitalanlage im Grubenbetriebe
mafgebend sind, wird vorgeschlagen, an Stelle einer Be-
rechnung den schnelleren und genaueren Weg eines prak-
tischen Betriebsversuches zu wéhlen. Ergebnisse von
Versuchen, die in der Vergangenheit und Gegenwart
durchgefihrt wurden, liegen in gentgender Anzahl vor
und zeigen, was bei sorgfaltiger Arbeitsweise ohne mecha-
nische Aenderungen des Grubenbetriebes erreicht werden
kann. Die meisten Hochofner konnen mit Stolz auf
Ergebnisse hinweisen, die in einer zuriickliegenden Zeit
erzielt wurden, als die Brennstofffrage noch nicht so im
argen lag wie gegenwartig, und die erreichten Vorteile
sind dabei in weitem Maf3e dem Zechen- und dem Kokerei-
leiter anzurechnen. Gestahlt, jedoch nicht Uberdrissig
nach Jahren von Bemihungen, um eine GleichmaBigkeit
zu erzielen, stehen die Hochdfner auch heute noch in
Bereitschaft, die friuher erzielten Hochstergebnisse zu
Ubertreffen, und erwarten dabei die ernste und willige
Mitarbeit der Zechenleiter. A Thau

In einem Vortrag Uber den

EinfluR der Rohstoffzusammensetzung auf die Roheisen-
selbstkosten

berihrte Thomas T. Read wenig neue Gesichtspunkte,
brachte jedoch einige beachtenswerte Angaben ber ameri-
kanische Betriehsverhaltnisse. Die Bewertung eines Roh-
stoffes kann nicht allgemeingiltig erfolgen, sondern nur
flr bestimmte Betriebsverhaltnisse. Ein Erz kann z. B.
bei der Verhtttung in einem Fall eine Erhohung, im andern
Fall eine Verminderung der Schmelzkosten bedeuten, d. h.
sein relativer Wert ist in beiden Fallen verschieden, andert
sich aber nach gewissen Regeln, die allgemein giltig sind.

Der durchschnittliche Schmelzstoffverbrauch je Tonne
Roheisen (in der Hauptsache Bessemereisen) betragt in
den Vereinigten Staaten: 1785 kg Erz, 155 kg sonstige
Eisentrager, 980 kg Koks und 440 kg Kalkstein. 85 % der
gesamten amerikanischen Erzforderung entfallt auf das
Vorkommen am Oberen See, dessen Erze im Jahre 1922
folgende durchschnittliche Zusammensetzung aufwiesen:
Fe = 51,87%, SiO, = 8,23%, P_=0,099%, Mn=
0,76 %, Néasse = 10,78 %. Ueber die Zusammensetzung
von Koks und Kalkstein liegen zuverlassige Durchschnitts-
werte nicht vor, doch kann man den amerikanischen Koks
mit 86 % C, 6 % SiO,, 2% A1203 2% CaO und 1% S
einsetzen, der Nassegehalt wird nicht angegeben. Auch
fehlen Angaben Uber die Kalksteinzusammensetzung.
90 % des Schwefels, der mit der Beschickung in den Hoch-
ofen gelangt, kommen aus dem Koks und nur 7 % aus dem
Erz, das Eisen darf héchstens 5 % der aufgegebenen
Gesamtschwefelmenge aufnehmen. Unter sonst gleichen
Betriebsverhéltnissen kommt der Holzkohlenhochofen
wegen des schwefeldrmeren Brennstoffes mit der halben
spezifischen Schlackenmenge des Kokshochofens aus.
Die Schlacken von 38 amerikanischen Hochoéfen wiesen
einen durchschnittlichen Schwefelgehalt von 1,67 % auf bei
einem Schwefelgehalt von rd. 1 % im Koks. Der Schwefel
im Hochofen verteuert die Schmelzkosten deshalb so be-
trachtlich, weil die zu seiner Bekdmpfung angewandten
Hilfsmittel selbst wieder, wenn auch in geringerem Malle,
Schwefeltrager sind.

Geht man von der ginstigsten Mindestmenge an
Schlacke aus, so bedeutet fur die vorliegenden amerikani-
schen Betriebsverhdltnisse eine Zugabe von 1 kg Kiesel-
sdure eine Verteuerung der Schmelzkosten je Tonne
Roheisen um 3,3 cts.1). Eine Vermehrung der Schwefel-
menge in der Beschickung um 1 kg erh6ht die Schwefel-

x) Die Werte wurden bei der Umrechnung abgerundet.
Eine Zahlenangabe in deutscher Wahrung hat nicht viel
Wert, weil die amerikanischen Schmelzstoffpreise frei
Hutte nicht angegeben sind.

Aus Fachvereinen.

44. Jahrg. Nr. 43.

menge in der Schlacke um 0,84 kg und erfordert eine Ver-
groRerung der Schlackenmenge um 50 kg, die wiederum
rd. 20 kg Zusatzkoks noétig macht und dadurch eine
Schwefelanreicherung um 0,2 kg bedeutet usw. Das End-
ergebnis ist, daB durch 1 kg Schwefel im spezifischen
Schmelzstoffaufwand die Schmelzkosten je Tonne Roh-
eisen um 78 cts. erhéht werden. Man sieht daraus, welch
groe Bedeutung den Versuchen zur Gewinnung eines
schwefelarmen Hochofenkokses beizumessen ist.

Auch die rechnungsméRige Auswirkung der Koks-
asche auf die Schmelzkosten bietet an und fir sich nichts
Neues, da solche Rechnungen im Betrieb ja laufend auf-
gestellt werden sollten. Fur die Verschlackung der Koks-
asche setzt Read 10 % des wirklichen Koksverbrauches
ein. In einem Koks mit 86 % Kohlenstoff wird bei dem
derzeitigen amerikanischen Marktpreis | kg Kohlenstoff
mit etwa 6,6 cts. bezahlt, wahrend 1 kg Kieselsaure im Koks
dessen Wert fir den Hochofen um rd. 15,5 cts. druckt.

. Die Betrachtungen des Verfassers kénnen nicht er-
schopfend genannt werden, weil die Einwirkung anderer
Umstande z. B. von Mangan und Tonerde auf die Ent-
schweflung und Viskositat der Schlacke unbericksichtigt
geblieben ist. Auch haben die SchluBfolgerungen fir die-
jenigen Hochofenbetriebe nur eine beschrankte Giltigkeit,
die aus gewissen praktischen Grinden gezwungen sind,
mit einem SchlackenuberschuB zu arbeiten.

2)t.=3ng. A. Wagner.
J. R. Adams legte eine Arbeit vor tber
Gehartete und geschliffene Walzen,

Nach einem geschichtlichen Ueberblick Uber das
Kaltwalzen von Metallen in Blech- und Bandform weist
der Vortragende auf die stets wachsenden Anforderungen
hin, die das Kaltwalzen, insbesondere von Bandstahl,
an die Walzen stellt. Gehartete und geschliffene Stahl-
walzen besitzen HartguBwalzen gegeniiber den Vorteil
einer hoheren Harte, gleichmalRigeren Oberflache, grofer
ren Festigkeit und langeren Lebensdauer. Gehartete
Stahlwalzen erlauben ferner stérkere Abnahmen und
hohere Walzgeschwindigkeit als HartguBwalzen. Infolge-
dessen werden die HartguBwalzen mehr und mehr durch
gehértete Stahlwalzen verdréngt und in vielen Betrieben
nur noch zum Vorwalzen benutzt.

Die chemische Zusammensetzung der Stahlwalzen
schwankt innerhalb folgender Grenzen: 0,70 bis 1,25 %
Kohlenstoff, 0,20 bis 0,40 % Mangan, 0,15 bis 0,30 %
Silizium, 1,5 bis 2,5 % Chrom. Unlegierte Stahle finden
nur selten noch Verwendung.

Der im elektrischen Ofen, im sauren Siemens-Martin-
Ofen oder im Tiegel aus ausgesuchten Rohstoffen erschmol-
zene Stahl wird zu Blécken vergossen, deren Grofe so
gewahlt ist, dal beim Schmieden eine Querschnittsver-
minderung von mindestens 1 :3 eintritt. Die Bldocke
werden zu Zylindern ausgeschmiedet, was sich als vorteil-
hafter erwiesen hat als ein Ausschmieden auf die unge-
fahren Formen der Walze. Nach dem Schmieden werden
die Walzen langere Zeit oberhalb der kritischen Temperatur
gegliht, langsam abgekuhlt und auf schweren Drehbéanken
abgedreht, wobei darauf zu achten ist, dal noch geniigend
Stoff flur die spatere Bearbeitung auf Fertigmal® Ubrig-
bleibt. Vor dem Harten werden die Walzen je nach GréRie
und Form ein oder mehrere Male, meist in Oel, abgeschreckt
und angelassen. Die schwierigste Operation bildet das
Hérten der Walzen. Als Abschreckmittel wird Wasser,
seltener Oel benutzt. Die Zeit fur das Erhitzen und Ab-
schrecken richtet sich nach der GréBe und Form der
Walzen und dem Abschreckverfahren. Sie mufR durch
genaue Untersuchung ermittelt werden, damit Harterisse
vermieden und groéfRtmogliche Héarte erzielt wird. Zur
Entfernung der Hértespannungen werden die Walzen an-
gelassen, wobei keine nennenswerte Héarteverminderung
eintreten darf. Darauf werden die Walzen mit Hilfe des
Shoreschen  Skieroskops Uber die ganze Oberflache
hin auf ihre Harte geprift und, falls nicht die gewlinschte
Hértezahl erreicht ist oder die Harte nicht genugend
gleichmaéRig ist, gegliht und von neuem gehéartet. Den
SchluR bildet das Schleifen der Walzen, das gleichfalls
groBe Vorsicht und Erfahrung erfordert.

Gehartete Stahlwalzen erfordern im Betrieb eine
sorgféltigere Behandlung als HartguRwalzen. Auf gute
Lagerung und Schmierunsr ist besondere zu achter, damit



23. Oktober 1924.

die Walzenzapfen nicht heiBlaufen.  Schmale Bénder
dirfen nicht zu lange an ein und derselben Stelle der Walze
gewalzt werden, da sonst zu tiefe Eindriicke entstehen,
die durch Schleifen nicht leicht wieder entfernt werden
konnen. Zur Schonung der Walzen empfiehlt es sich, die-
selben vor Beginn des Walzens auf Arbeitstemperatur
anzuwarmen, was zweckmad&RBig von innen her geschieht.
Zu verwerfen ist die Angewohnheit mancher Walzer,
diesen Zweck durch starkes Anpressen der Walzen zu er-
reichen. Die Lebensdauer der Walzen wird erhoéht, wenn
sie standig nur in einer Richtung laufen.

Abbildung 1. Harte-Tiefschaulinien von gehéarteten Stahlwalzen.

Ausgezogene Linie = 400er Walze aus dem Jahre 1923.
Gestrichelte . = 400er , 1920.

Die Gute der Walze und ihre Lebensdauer hangen
im wesentlichen von der Tiefe der geharteten Schicht ab.
Durch Verbesserung der Harteverfahren ist es gelungen,
die Tiefe der Héarteschichten wesentlich zu erhéhen, wie
aus Abb. 1 zu ersehen ist. Neuerdings sind auch Walzen
aus gehértetem Schnelldrehstahl zum Elachwalzen von
Runddraht mit gutem Erfolg verwendet worden. Im
Vergleich zu den sonst Ublichen Walzen war ein Nach-
schleifen erst nach der doppelten Benutzungszeit erforder-
lich. Wegen der Schwierigkeit des Hartens von Schnell-
drehstahl wird ihre Anwendung sich jedoch wohl nur auf
kleine Walzen beschréanken. A. Pomp.

Emest T. Weir berichtete Uber

Verkaufsgebréuche in der Stahlindustrie.

Der oberste Grundsatz bei dem Abschlul eines Ge-
schéaftes ist die Sicherung eines Gewinns. Diesem Grund-
satz wird jedoch in Amerika nicht geniigend Beachtung
geschenkt. Das Hauptbestreben der Vertreter der Eisen-
und Stahlwerke besteht vielmehr darin, mdéglichst viel
Auftrage hereinzuholen ohne Riuicksicht darauf, ob diese
viel, wenig oder gar keinen Gewinn abwerfen, was natirlich
falsch ist und fir die Eisen- und Stahlindustrie aufer-
ordentlich groRRe Verluste zur Folge hat. Um diesem Mif-
stand abzuhelfen, mufRten sich die leitenden Personen
der grofRen Werke die letzte Entscheidung vor dem Ab-
schluB eines Geschéaftes Vorbehalten.

Weitere grof3e Schaden entstehen denWerken dadurch,
daB die abgeschlossenen Verkaufsvertrage dem Kaufer
viel zuviel Freiheit lassen. Wenn der Preis der gekauften
Ware beispielsweise noch wéahrend der Lieferzeit sinkt,
zahlt der Kaufer dem Verkaufer nur den niedrigeren Preis,
steigt erdagegen, dann bleibt der vereinbarte Preis bestehen.

Der erheblich niedrigere Preis weniger guter Waren
wirkt ferner stark preismindemd auf die Erzeugnisse
erster Gute. Weir vertritt dabei die Ansicht, daR die
Waren zweiter Gute besser als Schrott verkauft werden,
um auf diese Weise den Waren erster Gute den ihnen
wirklich zukommenden Preis nicht zu verderben.

Patentbericht.
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(Patentblatt Kr. 41 vom 9. Oktober 1924.)
KL 7c, Gr. 4, D 42518. Stiutzvorrichtung fir in
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KL 10a, Gr. 4, H 94 698. Koksofen mit unter den
Oefen liegenden Regeneratoren. Hinselmann, Koksofen-
baugesellschaft m. b. H., Kénigswinter, und Heinrich
Schelauske, Rhondorf a. Rh.

Kl. 12 e, Gr. 2, T 28 660. Vorrichtung zum Zerstauben
der Flissigkeit in rotierenden Gasreinigern, Absorptions-
apparaten, Gasmischem, Gaskihlem u. dgl. Fa, Eduard
Theisen, Miunchen.

KI. 18 a, Gr. 10, G 60 520. Verfahren zur Erzeugung
von kalt erblasenem Roheisen. Gewerkschaft Lutz 111,
Berlin.

Ed. 31 b, Gr. 1, L 59 840. AmboB und Rutteltisch-
einrichtung fir Formmaschinen. Wilfred Lewis, Haverferd,
Pennsylvanien.

KI. 31 ¢, Gr. 18, M 82 118. Verfahren zur Herstellung
einer feuerfesten Form, insbesondere fur SchleuderguB.
WTlliam Davis Moore, Birmingham, V. St. A

KL 31c, Gr. 26, L 58732. GieBmaschine mit Gas-
druck. Ludw. Loewe & Co., Akt.-Ges., Berlin.

KI. 40 a, Gr. 5, B 105 510. Drehrohrofen zum Gliuhen
von Erzen u. dgl. Hermann von Braunmihl, Neurode,
Bez. Breslau.

KI. 40 c, Gr. 16, V 17 092. Verfahren zur Behandlung
von Erzen, die Vanadinpentoxyd enthalten, mit Kohlen-
stoff im elektrischen Ofen. Vanadium Corporation of
America, Bridgeville, Pennsylv., V. St. A.

Kl. 42 k, Gr. 21, D 44 969. Prifmaschine mit Hebel-
wage fir Zug- und Druckversuche. Dusseldorfer Ma-
schinenbau-Akt.-Ges., vorm. J. Losenhausen, Dusseldorf-
Grafenberg.

KI. 42k, Gr. 23, M 79566. Einrichtung zur Harte-
prifung nach Brinell. Emil Robert Mayer, Stuttgart,
Alte Weinsteige 14.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 4t vom 9. Oktober 1924.)
KI. 18 c, Nr. 884 043. Geformtes Hartemittel. Che-
mische Werke Brockhues, A.-G., Nieder-Walluf a. Rh.
KI. 31 ¢, Nr. 884 290. Vorrichtung zur Einfihrung
flissigen Metalls in die umlaufende GieRform bei der Her-
stellung von Réhren u. dgl. nach dem Schleuderverfahren.
Arensréhren, Akt.-Ges., Hamburg.

KI. 47 b, Nr. 884 366. Riemenscheibe. Deutsch-
Luxemburgische Bergwerks- und Hutten-A.-G., Dort-
mund.

Deutsche Reichspatente.

Kl. 18 b, Gr. 17,
Nr. 391143, vom
23. Dezember 1922.
Duchscher & Cie.
in Wecker, Luxem -
burg. Hydraulische
Presse zur Herstellung
von Birnenbdden aus
einem Stuck.

Die Presse besteht
aus zwei senkrechten,
Ubereinander  ange-
ordneten  Zylindern,
deren oberer a den
PrelRkolben b betatigt
und deren unterer c
die Nadeln d bewegt,
wahrend ein in dem
oberen Zylinder a an-
geordneter dritter Zy-
linder (Abstreifzylin-
der) e den PreRkol-
ben aus der mit der
geeigneten  Mischung
gefullten PreRform f
herauszieht und diese
vom Boden abhebt.

Blechbiegemaschinen zu bearbeitende Werkstiicke. Deut- Mit dlesgr I?resse
- . : werden die Birnen-
sche Maschinenfabrik, A.-G., Duisburg. béden  durchgehend
1) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenenTaggleichférmig und in

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

hoher Festigkeit her-
gestellt.
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Kl. 18 a, Gr. 18, Nr. 390 936, vom 6. Oktober 1922.
Georg Mars in Budapest-Csepel.  Verfahren zur
ununterbrochenen Erzeugung von Eisenschwamm aus
Erz-Kohle-Oemischen.

Die Erfindung bezweckt eine ununterbrochene
Arbeitsweise bei der Reduktion von Erzen durch heiRe,
reduzierende Gase, indem ein Erz-Kohle-Gemisch durch
Vergasung seines Kohlenstoffgehaltes mittels durch die
Mischung, und zwar von oben nach unten, hindurchge-
schickter Luft- oder Verbrennungsgase erhitzt wird,
wobei durch Regelung der Kohlenstoffmenge der Mi-
schung und der Menge und Geschwindigkeit des Gas-
stromes die Temperatur des Mollers dauernd in den
durch die Reduzierbarkeit des Erzes gegebenen Grenzen
gehalten wird.

KI. 18 ¢, Gr. 5, Nr. 390 937, vom 13. Oktober 1922.
Adolf Erb in Berlin. Vorrichtung zur Innenbeheizung
von Wannenéfen zum
Harten, Anlassen, Gli-
hen, Vergiten und
Schmelzen.

Die  Vorrichtung
ist als Rauchrohr-
feuerung ausgebildet
und  besitzt einen
auBerhalb der Wanne
liegenden sichtbaren
und leicht kontrollier-
baren Brenner a. Die
Heizgase werden in
sanft gekrimmten Rohren b am Boden der Wanne
entlanggefiihrtund entweichendurch das Abzugsrohr c.
Bei dieser Art der Feuerung ist ein Durchbrennen der
Wannen ausgeschlossen.  Wird ein Rohr schadhaft, so
kann durch Einsetzen eines Ersatzrohres die Stérung in
einigen Minuten behoben werden.

KI. 18 ¢, Gr. 2, Nr. 391 144, vom 22. Februar 1922.
Victor Pfersdorff in Hayingen, Lothringen.
Verfahren der Hartung von Metallpanzerungen.

Um die Widerstandsfahigkeit von Metallpanze-
rungen insbesondere gegen das Eindringen von Geschossen
zu erhdhen, wird nach der Erfindung ein Héartemittel,
d. h. ein mineralischer Fremdstoff von héherem Schmelz-
punkt, wie z. B. Korund oder Karborundum, dadurch
in ein Panzerstiick eingefihrt, dal es beim Walzen des
Panzers mittels eines Verteilers an den zu héartenden
Stellen in schichtformiger Ausbreitung aufgebracht und in
die Oberflache des warmen Walzgutes eingedriickt wird.

KI. 18¢, Gr. 9, Nr. 391 145, vom 19. Januar 1922.
René Coureaux in Briussel und Albert Henry
Hardy in Pontardawe, England. Tragbarer Be-
halter zum Ausglihen von Dinnblech, Stahlteilen u. dgl.

Nach der Erfindung ist bei dem Gluhbehalter der
mittlere Teil der Auflagerplatte a, auf dem die auszu-

I f

glihenden Gegenstande aufgestapelt werden, ohne Ein-
Schaltung  seitlicher Verbindungsteile oder Zwischen-
stiicke eine geeignete Strecke weit in den Deckbehdlter b
eingepallt, so daR die Seitenwande des letzteren nicht
nach innen treten kénnen. Ferner ist eine leicht anzubrin-
gende und |gsbare Einrichtung (c, d, e, f) zum Auf-
pressen des Deckelteils auf die Auflagerplatte vorgesehen.
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KI. 18 a, Gr. 6, Nr. 391 304, vom 30. September 1922
Société Anonyme Ateliers de Construction, de
Chaudronnerie et d’Estampage d’Awans in Awans,

Belgien. Vorrichtung zum

Abdichten des Kibeldeckelver-

/ V schlusses fur Hochdfen oder
dergl.

Nach der Erfindung
sind die Berihrungsflachen
zwischen dem Deckel a und
dem oberen Rande b des
Kubels ¢ kugelformig ausgebildet. Selbst dann, wenn der
Deckel nicht genau so aufgesetzt ist, dalR seine Achse in
der Verlangerung der Kubelachse liegt, wird das Ent-
weichen von Gasen oder irgendwelchen Stoffen aus dem
Behalter verhindert.

KI. 7a, Gr. 11, Nr. 391 439, vom 23. Juli 1921.
J. Lubensky in Kladno, Bdhmen. Verfahren zum
selbsttatigen Umfuhren von Flacheisen, Bandeisen u. dgl.

Das aus dem Wal-
zenpaare a austre-
tende vorgewalzte
Flacheisen durchléuft
die Drallblchse b,
verlaBRt diese dann in
Hochkantstellung und
gelangt durch die
Fuhrung c¢ an die

Treibrolle d und die Gegenrolle e, die das Walzgut
erfassen und mit Hilfe der Fihrung f durch die lang-
gestreckte Drallbiichse hindurchdriicken, worauf es von
den Walzen g erfalt wird, um dann in gleicher Weise
vor das Walzenpaar h gebracht zu werden.

KIl. 18 a, Gr. 6, Nr. 391 544, vom 11. November 1922
Deutsche Maschinenfabrik, A.-G., in Duisburg.
Vorrichtung zur Beobachtung der Beschickungshohe in
Hochéfen.

Durch die Begichtungskatze a wird auf eine elektrische
Schalteinrichtung b fir die Antriebsmaschine ¢ der Prif-
stangen d eingewirkt, derart, dall die Antriebsmaschine e

wechselweise in dem einen oder anderen Drehsinn ange-
lassen wird und nach Ablauf einer bestimmten Drehzahl
selbsttatig wieder zum Stillstand kommt. Diese Vorrich.
tung bezweckt, das selbsttdtige Anheben und Wieder-
senken der Prifstangen d wéhrend der Begichtung vor-
zunehmen, um die Prifstangen auf diese Weise aus dem

bringe ~ nen ~fen sturzenden Beschickungsgutes zu
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KL 18 ¢, Gr. 1, Nr. 391 368, vom 18. Marz 1923.
Poldihitte in Prag. Verfahren und Vorrichtung zum
Harten und Abkuhlen von Werkstlicken durch zunéchst
rasche und dann langsamere Warmeentziehung.

Die Erfindung bezweckt
die Anwendung des unter
der Bezeichnung ,,gebrochene
Hartung“ fur kleine Werk-
stiicke bekannten Verfahrens
auf Werkstiicke gréReren
Umfangs und Gewichts, wie
z. B. Stahlwalzen, Stahl-
zylinder u. dergl., um auch
hier die Bildung von Harte-
spannungen, die zum BeiBen
des  Werkstlckes  fihren
kénnen, zu vermeiden. Das
Werkstiick a wird in kaltem

Wasser abgeldscht und dann, ohne das Hartewasser zu
verlassen, in heiBem, durch die Eigenwdrme des Werk-
stiicks erwarmtem Wasser weiter abgekihlt, nachdem
durch ein Gbergeschobenes, aus ineinander verschiebbaren
Teilen bestehendes Blechgefal? b ein Teil des Hartewassers
von dem ubrigen Hartewasser abgetrennt worden ist.

KI. 18 a, Gr. 6, Nr. 391 545, vom 30. September 1922.
Soc. An. Ateliers de Construction, de Chaudron-
nerie et d’Estampage d’Awans in Awans-Bierset,

Belgien. Kubelbegichtungs-
vorrichtung fur Hochofen.
Der den Kubelkérper
tragende Boden a des Kibels
ist mit der Kubelkatze durch
Federn b verbunden, die
zwischen einem mit dem K-
belboden und einem mit der
Kubelkatze zusammenhéan-
genden Teile eingespanntsind,
und diese Teile sind mit zwei
in Gelenken schwingenden
Hebeln ¢ ausgerustet, die an
dem Deckel angreifen und
so angeordnet sind, dal3 das
Gewicht des von der Kubel-
katze schwebend erhaltenen
Kubels die Federn zusammen-
drickt und dabei mittels der
angeschlossenen Hebel den
Deckel anhebt. Sobald der
DeckelaufdemEinfulltrichter
aufruht und demgemaR sein
Gewicht nicht mehr durch
das Hebezeug getragen ist,
entspannen sich die Federn,
und der Deckel senkt sich auf
den Kibel. Auf diese Weise
ist der Kibel wéhrend des
Entleerungsvorganges durch
denDeckel geschlossen,wéhrend derDeckel wiederangehoben
wird, sobald der Kiibel an der Einhéngevorrichtung hangt.

KIl. 18b, Gr. 20, Nr. 392 673, vom 29.Dezember 1920;
Prioritdat vom 26. Maéarz 1917. William Lawrence

Turner in Atherstone, England. Verfahren zur
Herstellung von chromhaltigen Eisen- und Stahllegie-
rungen.

Chromhaltige Eisen- und Stahllegierungen mit be-
stimmtem Kohlenstoffgehalt werden in einem einzigen
Arbeitsverfahren dadurch hergestellt, dal ein an sich
bekanntes, fir die Herstellung kohlefreier Legierungen ge-
eignetes aluminothermisches Gemisch ohne auBere Warme-
zufuhr zusammen mit einem Chromeisen von bestimmtem
Kohlenstoffgehalt verschmolzen wird. Da sich Chrom-
eisen mit hohem Kohlenstoffgehalt (bis zu 10 %) billig
herstellen 1aBt, so kann der fertigen Legierung ohne
Schwierigkeit die erforderliche Kohlenstoffmenge zuge-
fugt werden.

KIl. 18 b, Gr. 16, Nr. 391 666, vom 16. Juli 1921.
Zenzes, G.m.b.H., in Berlin-Westend. Verfahren
zum Zinden der Chargen in saueren Kleinkonvertern.

XL11J.14
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Zur schnellen Einleitung der Zindung wird dem
flussigen Einsatz vor dem Beginn des Blasens ein Stoff
von leichter Entzundbarkeit und hoher Verbrennungs-
wéarme zugegeben, und alsdann wird auf die Oberflache
des Metalls geblasen. Ein geeigneter Stoff ist z. B. Alu-
minium, das nach dem Einwerfen sofort schmilzt und
sich auf der Oberflache des Eisenbades ausbreitet.

KI. 18 b, Gr. 14, Nr. 391 682, vom 17. Juni 1922.
Ewald Schreiber in Duisburg-Ruhrort. Ofenkopf
fur Martinofen.

Fur den Gasbrenner a
wird nicht nur primar, son-
dern auch sekundér durch

£ getrennte Kanédle b, c Luft

zugefihrt. Hierdurch wird

eine vollstandige Verbren-

nung des Gases innerhalb des

Ofens gesichert, und Nachver-

brennungen hinter dem Bade,

die eine Zerstérung'der Rege-

neratoren zur Folge haben,

werden vermieden. Ferner

wird eine zweckmafRige Flammenbildung ermdéglicht und

die Warme tunlichst nur an das Bad abgegeben, wéhrend

das Gewdlbe durch eine Luftschleierbildung geschitzt
wird.

KI. 7 a, Gr. 17. Nr. 391 739, vom 6. Marz 1623. Lorenz
Kneittinger in Maxhutte-Haidhof, Bayern. Hebe-
tisch fur Bleche bei

Walzwerken.

Auf dem Gestell a

ist eine mit einem die

Zugstangeb desUnter-

tisches ¢ erfassenden

Hebel d versehene

Welle e gelagert, auf

der auch ein gegen

einen Anschlag f des

durch ein Gegenge-

wicht g gehaltenen

Obertisches bewegter Kokken h befstigt ist. Auf diese

Weise wird beim Hochgehen der Tische gleichzeitig der

Obertisch, wenn er die Mitte der Oberwalze erreicht hat,

durch den Nocken unter Vermittlung seines Anschlags nach
vorn verschoben.

KI. 31 b, Gr. 10, Nr. 391 772, vom 18. April 1920. Zu-
satz zum Patent 372427 (vgl. St. u. E. 44 (1924), S. 22.
EimerOscar Beardsley und Walter Francis
Piper in Chicago. Vorrichtung zur Herstellung von
GuRformen mittels eines Schleuderrades.

Die Sandeinwurfsvorrichtung wird selbsttatig Uber
verschiedene Teile des Formkastens hinbewegt, um so die
Fillung dieses Kastens selbsttatig und gleichméaRig an
allen Stellen zu besorgen, und ferner konnen die Hub-
scheiben, durch welche die Bewegung des Hebewerks der
Maschine beherrscht wird, leicht ausgewechselt werden,
damit die Ausschwingung der Arme des Hebewerks je
nach Ausbildung der Hubscheiben (Uber verschiedene
Stellen des Formkastens erfolgen kann, wobei die Hub-
scheiben vom Antrieb der Maschine selbst in Bewegung
gesetzt werden.

KIl. 18 b, Gr. 20, Nr. 392 123, vom 3. Juni 1920;
Prioritat vom 16. Juni und 23. Juli 1919. Karl Albert
Casperson in Avesta, Schweden. Eisenlegierung.

Die Legierung besitzt einen verhaltnismaRig niedrigen
Kohlenstoffgehalt, namlich nur 0,22 bis 0,30%, und einen
hohen Gehalt an Chrom und Silizium. Der Chromgehalt
soll 1,5 bis 10 % und der Siliziumgehalt 1,0 bis 7,0 %
betragen. AuRerdem kann die Legierung 0,2 bis 2,0 %
Mangan enthalten. Dieses Material ist billig und leicht
herzustellen. Es laft sich in ungehartetem Zustande leicht
bearbeiten und erhélt auBerdem durch einfache Warme-
behandlung die hodchsten Festigkeitseigenschaften bei
gleichzeitig vorhandener Z&higkeit und Hérte. Besonders
geeignet ist die Legierung zur Herstellung von gegen Ge-
schosse widerstandsfahigen Blechen oder Panzerplatten.

169
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Statistisches.

Die Ruhrkohlenférderung im September 1924.

Im September wurden auf den Zechen des gesamten
Ruhrgebiets 8 817458 t Kohle gefoérdert und 1720385 t
Koks erzeugt gegen 7981 761 t Kohle und 1945 151 t
Koks im September 1922 und 9414 870 t Kohle und
1899 523 t Koks im September 1913. Die Briketther-
stellung belief sieh im Berichtsmonat auf 259 292 t (412 373
bzw. 416 030 t). Arbeitstdglioh stellte sichim September
1924 die Kohlenférderung auf 339 133 t (306 991 t im
September 1922 und 362 110 t im September 1913). Die

Statistisches.

44. Jahrg. Nr. 43

Werken verbraucht, 26 696 t an die Bergarbeiter geli fert.
22 289 t den Kokereien zugefuhrt und 1063 627 t zum
Verkauf und Versand gebracht. Die Haldenbes.-in e
vermehrten sich um 19032t. Insgesamt waren am Ende
des Berichtsmonats 123 742 t Kohle und 1044 t Koks auf
Halde gesturzt. In den eigenen angegliederten Betrieben
wurden im August 1924 16 0831 K oks hergestellt. Die Be-
legschaft betrug einschlieRlich der Beamten 77 843 Mann.
Die durchschnittliche Tagesleistung der Arbeiter unter
und Uber Tage belief sich auf 717 kg.
Dampfkesselexplosionen im Deutschen Reiche
im Jahre 1923.

tagliche Kokserzeugung (in den Kokereien wird auch Nach einer Zusammenstellung des Statistischen
Sonntags gearbeitet) betrug 57 346 t (64 838 bzw. 63 317 t). \l?oerlEZi?jr::zzl)D:r;tgfulgesng;- den im Deutschen Reiche
An Briketts wurden arbeitstaglich 9973 (15 861 bzw. :

16 001 t) hergestellt. Die Gesamtzahl der Belegschafts- die zahl die zahl darunter wurden
mitglieder betrug Ende September 1924: 453 595 (Ende im er Explo- der ver- .
September 1922: 530 979 und September 1913: 397 662). Jahre  sionen  UMGIUCKL SOOIt S veramdet
Die Forderzahlen lassen deutlich den EinfluR der im g

Dezember 1923 um eine Stunde verldngerten Ar- 1923 6 2 i 1
beitszeit (von 7 auf 8 Stunden einschl. Ein- und 1922 1 37 8 8 21
Ausfahrt) auf die Kohlenférderung erkennen. Im Ver- 1921 12 38 16 7 12

gleich zum September 1922 ist die arbeitstagliche For-
derung um mehr als 32000 t gestiegen bei einer um
rd. 77 000 Mann verringerten Belegschaft. Im Vergleich
zum September 1913 (8%stundige Arbeitszeit) ist noch
eine Minderforderung von 23 000 t arbeitstéglich zu ver-
zeichnen, wobei zu bericksichtigen ist, da im Berichts-
monat etwa 56 000 Mann mehr beschéaftigt waren. Bei
allen Zahlen sind die von der Regie betriebenen drei
Zechen und 10 Kokereien unbericksichtigt geblieben.
Brikettbetriebe sind von der Regie nicht beschlagnahmt.

Die Saarkohlenférderung im August 1924.

Nach der Statistik der franzdsischen Bergwerksver-
waltung betrug die Kohlenférderung des Saargebietes
im August 1924 insgesamt 1213 395 t; davon entfallen auf
die staatlichen Gruben 1182 179 t und auf die Grube
Frankenholz 31216 t. Die durchschnittliche Tages-
leistung betrug bei 25,88 Arbeitstagen 46 875 t. Von
der Kohlenférderung wurden 81751 t in den eigenen

Als Ursache der Explosionen des Berichtsjahres werden
in je einem Falle Wassermangel, értliche Ueberhitzung,
Fehler im Blech und in zwei Fallen zu hoher Dampfdruck
angegeben. In einem Falle war die Ursache unbestimmt.

Belgiens Bergwerks- und Huttenindustrie
im September 1924,

August September
1924 1924
Kohlenférderung... 1702 150 1569 030
Kokserzeugung . 337 120 360 410
Brikettherstellung ... . 172 950 171 070
Hochdfen im Betrieb . . . . 49 48
Erzeugung an:
Roheisen... 244 310 238 750
Rohstahl... 23]&30 237,930
GuBwaren 1. Schmelzung . .t 60 90
Fertigerzeugnissen ... 194 120 193 970
SchweiBeisen . . . . . .. 15 030 13 010

GroBbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung im August 19242).

Roheisen 1000 t zu MKQ

AmEnde
Zusam- des Mo-  gjemens-Martin Da-
men lr;gatf_lg 5 s 5 runter
Héamatit Thomas GieRerei Puddel einschl. b:ﬁrr']ed, Thomas esse: _on- usam- Stahl-
. lich mer stiger men f
:_on ngcﬁ- sauer basisch 0”2_
stiges
g ofen U
Januar 11923 189,1 140,8 31,3 577,0 183 186,1 405,0 31,6 1 7] 644,2
© 0 \1924 2142 1446 35,0 646,8 190 191,1 461,4 34,0 9,5 705,8 12,9
Februar 11923 176,8 187,8 1279 30,8 552,1 239,2 435,6 25,0 11,4 , 718,4 ]:118 1
T V1924 199,5 219,3 140,0 33,7 622,5 % 2415 479,3 35,9 114 :Iié 7799 162
Marz . 11923 2096 207,9 147, 46,6 643,7 266,9 501,1 23,4 14,6 8153 13,8
11924 218,2 2389 152 37,1 679,3 194 252,5 505,7 46,2 13,5 830,0 164
April /1923 230,0 210.5 147,0 39,4 642,3 216 228,6 481,5 26,2 16,3 761,4 m
11924 1914 2249 1481 34.2 628,3 194 215,4 445,0 39,1 12,3 7229 14,8
Mai /1923 256,1 2214 161,3 44,8 725,6 223 2774 493,0 39,1 834,1 14,5
11924 198,0 2431 151,2 38,0 661,3 191 2279 514,8 54,6 % 822,7 16,9
Juni 11923 250,6 218,6 148,8 42,3 704,0 230,1 483,0 44,8 1 780,0 14,0
\1924 184,0 2258 146,5 32,1 617,5 185 195,0 416,8 36,7 661,9 14,0
: 1923 2224 2038 1496 454 665,6 206 408,5 33,7
| i B A , s 8 ) 93 649,7 119
Juli ® 1924 1966 2165 1434 351 6254 175 % 4356 33,4 125 704.4 155
1923 1874 189,6 159,2 34,4 609,4 196 166,6 362,9 31,5 576.6 132
August 11924  190,4 186.6 158,3 34,3 598,3 173 174,2 3193 291 33 f:b 535.9 12,9
September /1119922?1 1678 1855 1535 244 5675 — 172 4518 384 9.4 94 7062 138
Oktober . 11923 1713 A8 w15 w7 esz  — APl w1 w9 a5 9s mse s
November Gggi 1927 2114 1456 265 6078 _ 2275 4715 39,7 28 O 65 150
11923 2048 209,1 155,5 34,2 636,9 - 206,2 399,4 36,4 12,9 8,9
Dezember 11924 - 6?,8 ]21
Monatsdurchschnitt der Roheisenerzeugung: 1913: 888,7, 1920: 680,2, 1921: 221,5, 1922: 415,0, 1923: 629,8 je 1000 t zu 1000 k»
Monatsdurchschnitt der Stahlerzeugung: 1913: 649,2, 1920: 767,8, 1921: 313,5, 1922: 497,9, 1928: 718,7 je 1000 t zu 1000 kg

Monatsdurchschnitt der in Betrieb befindlichen Hochdfen: 1920:

’) Vierteljahrshefte zur Statistik des Deutschen Reiche

Rohstahl und StahlformguB 1000 t zu 1000 kg

284, 1921: 78, 1922: 125, 1923: 201.

s 33 (1924), H. 2, S. 88/91. —Vgl. St. u. E. 43 (1923) S 1547

2) ,National-Federation of Iron and Steel Manufacturers*, Stat. Bull, fir August 1924.
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Italiens Bergbau und Eisenindustrie im Jahre 19231).
Es worden gefordert bzw. erzengt: 1923 1922
t t
EiSENEerzZ e 340 831 311 215
Manganhaltiges Eisenerz 19 268 3196
Manganerz 9 605 4 694
Schwefelkies 493 271 428 722
Steinkohle 164 060 168 929
Anthrazit.. 9 640 26 423
Braunkohle.. 953 460 745 402
Koks... 275235 167 953
Roheisen insgesamt . 236 253 157 599
Darunter:

Koksroheisen 218 039 140 211 )

Holzkohlenroheisen 2 510 2 987

Elektro-Roheisen 15 704 14 401
Stahl insgesam t....cc... 1141 761 982 519

Darunter:

Rohblécke.... 1099 549 957 579

Stahlguf ... 42 212 24 940
Eisenlegierungen... 32 929 20 214

Von der Erzeugung an Rohblécken waren 922 938 t
Siemens-Martin- und 176 611 t Elektrostahl; bei der Stahl-
guBherstellung entfielen 22 668 t auf Siemens-Martin-,
350 t auf Bessemer-, 500t auf Kleinbessemer- und 18 694 t
auf Elektrostahl.

Die Bergwerks- und Hittenindustrie Ruflands im ersten
Wirtschaftshalbjahr 1923/24.

Die Steinkohlenférderung Rufllands belief sich
in den Monaten Oktober 1923 bis Méarz 1924 auf ins-
gesamt 7 309 850 t; die Zahl der im Kohlenbergbau be-
schaftigten Arbeiter betrug im Durchschnitt 165 746
Mann. Im Geschaftsjahr 1922/23 kam bei einer mittleren
Arbeiterzahl von 156 342 die Kohlenférderung im ersten
Halbjahr auf 5442468 t und im zweiten Halbjahr auf
5370093 t. Die Kohlengewinnung im ersten Halbjahr
1923/24 hat mithin gegenlber den beiden vorhergehenden
Halbjahren um 34,3 bzw. um 36,1 % zugenommen.

Ueber die Eisenerz- und Manganerz-Gewinnung
in der Berichtszeit liegen noch keine vollstandigen Mit-
teilungen vor. Ueber neue Untersuchungen von Mangan-
erzvorkommen in Transkaspien, Podolien, dem Uralgebiet
und Sibirien wird folgendes berichtet: In Transkaspien ist
eine neue Manganerzlagerstatte am ostlichen Ufer des
Kaspisees, im sudlichen Teile der Halbinsel Mangischlak
in 139 km Entfernung von Fort Alexandrowsk entdeckt
worden. Es handelt sich um Ablagerungen in einer flachen
tertidren Mulde, welche &hnlich dem Manganerzvorkom-
men von Nikopol geologisch dem mittleren Oligozan ange-
horen. Das Erz findet sieh innerhalb des lockeren grin-
lichen Sandsteins in 2 bis 10 Fl6zen von insgesamt 1,42 m
Machtigkeit. Die Vorrate sollen 2000 Mill. Pud oder
etwa 33 Mill. t betragen. Der Mangangehaltist aber gering;
er betragt bei mittleren Proben an einzelnen Stellen bis
31 %, fur die ganze Flache 22 %. Das Erz bedarf einer
Aufbereitung, wofiir aber Wasser an der Lagerstatte selbst
nicht vorhanden ist. In Podolien werden in der Umgegend
der Stadt Choschtschewata Manganerz, manganhaltiges
Eisenerz (Roteisenstein) und eisenhaltiges Manganerz
mit einem Mangangehalt von 60 bis 3 % und einem ent-
sprechenden Eisengehalt angetroffen. Dort finden sich
alle Uebergédnge vom reinen Manganerz zum Roteisenerz.
Es sind funf gleichlaufende Zonen von 1,5 bis 3 m Méchtig-
keitfestgestellt worden. Die Erzvorrate werden nach neue-
ren Schirfungen auf 500 Mill. Pud = 8,2 Mill. t geschéatzt.
Das Vorkommen wirde eine besondere Bedeutung fir
Oberschlesien erlangen. Im Ural sind langs des Flusses
Polunotschnaja vorldufig 20 Mill. Pud = 328 000 t Man-
ganerze mit 35 % Mn und 20 % SiOa erforscht worden.
Die Lagerstatten von Sapelsk und Morsjatskoje haben
nur geringen Mangangehalt von 22 bis 26 %; sie dienen der
Bedarfsdeckung der nahegelegenen Werke. Ein viel-
versprechendes Vorkommen ist die Pyrolusit-Lagerstatte

* Metallurgia ital. 16 (1924), S. 406.
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der Urasowski-Grube am unteren Ural. In Sibirien haben
die Manganerzlagerstatten im Baikalgebiet auf den
Inseln Olchon und Beresowsk praktische Bedeutung ge-
wonnen.

An Hittenerzeugnissen wurden im ersten Halb-
jahr 1923/24 folgende Mengen gewonnen:

IhrzeELjping im 1. Halbjahr 1923/24

Bezirk Roheisen  Martinstahl :grégnméﬁ‘iaksse-
t t t
SudruBland 160 053 57 969 119 828
Urala.. 115 037 153 153 99 166
MittelrufZland 21 638 73 317 94 349
296 728 284 439 313 343

Im Wirtschaftsjahr 1922/23 belief sich die Erzeugung
von Roheisen auf 7,2 %, von Martinstahl auf 13,9 % und
von Walzwerkserzeugnissen auf 12,7 % der Erzeugung
im Jahre 1913. Die Gewinnung des ersten Halbjahres
1923/24 zeigt demgegenuber eine erhebliche Zunahme. An
Roheisen war der Ertrag doppelt so hoch wie im gleichen
Zeitraum des Vorjahres und um 87 % hdoher als im letzt-
vergangenen Halbjahr. Auch die Martinstahlerzeugung
Uberstieg diejenige des ersten Halbjahres 1922/23 um das
Doppelte und diejenige des vorangehenden Halbjahres um
36 %. Die Erzeugung der Walzwerke hat sich um 78 %
gegenuber dem gleichen Zeitraum des vorigen Geschafts-
jahres und um 18 % gegenuiber dem zweiten Halbjahr des
Wirtschaftsjahres 1922/23 erh6éht. Im Vergleich zur Vor-
kriegszeit kam im ersten Halbjahr des laufenden Jahres
die Roheisenerzeugung auf 15 %, die Martinstahlerzeugung
auf 28 % und die Walzwerkserzeugung auf etwa 20 %.

Die Huttenindustrie Ruf(lands deckt die Nachfrage
des Inlandes nach Erzeugnissen. Sie hat sich als nachste
Aufgabe die Herstellung neuer Sorten gestellt, wie Ferro-
mangen, Ferrosilizium, Tréger, Schwellen, Sonderstahle
u. a., deren Bedarf bisher aus altenVorraten gedeckt wurde.

Die Metallgewinnung der Welt im Jahre 1923.

Nach den ,Statistischen Zusammenstellungen* der
M etallgesellschaft und der Metallbank und Me-
tallurgischen Gesellschaft, A.-G. in Frankfurt a. M.,
25. Jahrgang, 1913 bis 19231), hat die Metallwirtschaft
des Jahres 1923 seit Kriegsbeendigung zum ersten Male
den Umfang aus der Zeit vor dem Kriege Uberschritten.
Das Jahresmittel aus Bergbau, Verhuttung und Roh-
metallverbrauch stieg von 2,909 Mill. metr. t in 1922 auf

Jahres- 1913 1919 bis 1923 1923
durchschnitts- IID davon ﬂD davon :E:D davon
]. o e inetr, t Europa metr. t Europa metr. t Europa
Welterzeugnng ' % g . %
a) Bergwerkserzeugung:
1223 29 958 1175 18
m 13 935 1235 j-[
42 2 1026
Zinn. . 136 4 ﬁ. 2 123
Aluminium
(Bauxit) 8 59 136 40 165 38
Simtne 3411 28 2876 19 3724 16

b) Hittenerzeugu ng:
47 981 28

& g;g ﬁg- 955 43

i . 1@ 26 118 118 28
Aluminium . . . 59 136 40 165 38
Summe 3410 44 2839 25 3644 25

c) Verbrauch:
B 1€ i, M e e 4 148
fﬁ- 61 909 37 1209 36
70 702 50 940 50
. . 129 54 117 38 133 35
Aluminium . . . 67 50 139 38 169 33
Summe 3450 63 2848 43 3599 42

) Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 1358/9.
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3,656 Mill. t in 1923 gegenuiber 3,178 Mill. t im Zeitraum
1909 bis 1913 und 3,577 Mill. t in 1914 bis 1918. Die Ge-
schéftslage erreichte im ersten Vierteljahr 1923 einen
Hoéhepunkt. Danach jedoch erlitt sie, wahrscheinlich im
Zusammenhang mit Europas politischen Schwierigkeiten,
empfindliche Ruckschlage, die auf Kupfer und Zink bis
zum Jahresschlusse nachwirkten.

Ueber Bergwerks- und Hittenerzeugung und
industriellen Verbrauch der finf Hauptmetalle unter-
richtet die vorstehende Zusammenstellung.

Die européische Metallwirtschaft hat sich im
Jahre 1923 ebenfalls etwas erholt. Erzeugung und Ver-
brauch erfuhren fir fast alle genannten Metallarten eine
Steigerung. Diese blieb aber hinter der durchschnittlichen
Erhéhung in den anderen Weltteilen zurtick, so daf3 sich
der gewichtsprozentige Anteil Europas an der Metallwirt-
schaft der Erde wiederum, wenn auch nur leicht, ver-
ringerte. Auf Europa entfielen namlich (in Gewichts-
prozenten der Summe aus Aluminium, Blei, Kupfer, Zink
und Zinn):

Durch-

schnitt
1909 1914 1919 1920 1921 1922 1923
bis bis
1913 1918

%%%%%%%1

Von der Bergw.-Erzeugung-. 30 20 19 19 22 18 16
" » Hitten- " 44 28 21 25 31 26 25
Vom Rohmetallverbrauch . . 63 49 44 40 45 43 42

Es ware Ubertrieben, anzunehmen, da es allein die.
wirtschaftlichen Eolgen des Krieges waren, die den Ruck-
gang des gewichtsprozentigen Anteils Europas an der
Welt-Metallwirtschaft herbeigefuhrt haben.  Zweifellos
haben sie den starksten Ansto3 zu dieser Entwicklung ge-
geben, die, wenngleich in langsamerem Tempo, auch sonst
zu erwarten war. In den unendlich viel gréRBeren und
weniger erforschten anderen Erdteilen wurden immer
wieder neue ergiebige Erzquellen gefunden, wéhrend in
den meisten Landern Europas fast jedes Erzvorkommen
bekannt ist und manche europdischen Erzvorkommen
schon deutliche Anzeichen der Erschopfung verraten.
Derartige Neu-Pdrderungen machen sich in der Statistik
bei Kupfer in Stdamerika und in Afrika (Katanga), Blei
in Mexiko und in Asien (Burma) bemerkbar. Aus wirt-
schaftlichen Griunden aber besteht das Bestreben, die
Hutte moglichst nahe an die Grube heranzulegen, weil fir
die Bergwerksbesitzer damit vielfach erhebliche Fracht-
und sonstige Ersparnisse verbunden sind. Diesem Be-
streben kam die technische Entwicklung des letzten Jahr-
zehnts auBerordentlich zu Hilfe. Es braucht nur z. B. an
die Durchfuhrung der elektrolytischen ZinkVerhuttung,
die vor dem Kriege beinahe unbekannt war, erinnert zu
werden, die den australischen Gruben die technische Vor-
bedingung fir eigene Verhuttung der dort in reichem
MaRe vorhandenen Zinkerze gab.

Der Verbrauch von Blei, Kupfer, Zink, Zinn gliederte
sich in den européischen Hauptlandern folgendermafen:

Rohmetall- Metall waren-
verbraurh Eig-enverbrauch
1913 11922 11923 1913 11922 1 1923
[v)
Deutschland . . 2/5 01/% 5 17 11/3 0/%
GroRbritannien . 15 11 < 15 9 13
Frankreich. . . . 9 8 e 9 8 3
-

Wahrend sich hiernach im Jahre 1923 die britische
Stellung befestigt und die franzésische gehalten hat, beide
Lander aber einen gestiegenen Verbrauch aufweisen, war
dieser in Deutschland im Jahre 1923 noch geringer als
in dem schon miBlichen Jahr 1922. Wie sich dieser Ruck-
gang von Erzeugung und Verbrauch in Deutschland auf die

X) Erzeugung in Deutschland, Schweiz und Deutsch-
Oesterreich zusammen. In 1923 Deutschland allein 16 100,
Schweiz 15000 und Deutsch-Oesterreich 15 (10 metr. t.
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einzelnen Metalle verteilt, zeigt folgende aus dem
Bericht zusammengestellte Uebersicht:

Deutschland.

a = Bergwerks-, b = Huttenerzeugung, e - Verbrauch.
In 1000 t 11913 1919 1920 1921 1922 1923
Aluminium ab1) 12,0 31,5 312 27.0 30.0 326
c 2 207! 41,8 35.2 16.0 27.0 29,2
Bleimin, a 79,0 49,1 45.0 37,1 40.0 280
b 1880 51,3 59.0 750 65.0 350

¢ 230,4 60,0 675 1014 143,0 595

Kupfer a 269 159 173 190 17.0 170
b 415 17.0 20,5 25.0 32.0 250

¢ 259,7 24.0 73,7 126,55 1481 96.1

ZinK..ooooovrenan, a 250,3 136,5 150,0 1156 75.0 35.0
b 281,1 93,4 99,2 90,0 72.0 40.0

0 232,0 60,0 71,8 64,2 75,7 66.1

ZiNN.rene. b 120 25 30 40 55 38
¢ 199 44 73 113 122 79

Die lebhafte Nachfrage nach Metallen im Jahre 1923

blieb auf die Preisentwicklung nicht ohne Einfluf3.
Fir fast alle Metalle erfuhren die Preise, auf den Jahres-
durchschnitt berechnet, eine Erh6hung, wie die nach-
folgende Zusammenstellung zeigt:

Jahresdurchschnittspreis in

New York. Dollar f. 1001) kg 1013 1919 1922 1923
96 127 126 160
337 412 295 318

125 162 126 146 1
Zinn 976 1396 702 922
Aluminium... 521 709 412 560

Die Monatsdurchschnittspreise des ersten Halb-
jahres 1924 betrugen in New York in S fur 1000 kg:*

Jall.  Febr. Marz  April j Mai  Juni
176 189 199 1831160 155
273 280 298 291 282 272
142 149 143 135 128 128!
1064 1163 1199 1090 961 940
Wi irtschaftliche Rundschau.
Eisenstein-Richtpreise. — Der Berg- und hitten-

mannische Verein zu Wetzlar hat beschlossen, die gegen-
wartig gultigen Eisenstein - Richtpreise bis auf weiteres
unveréndert zu lassen.]

Fortfall der Ausfuhrerkldrungen bei Auslandssen-
dungen. — Auf Einspruch gegen die Beibehaltung der
Verpflichtung zur Abgabe von Ausfuhrerklarungen bei
Auslandssendungen hat der Kommissar fur Devisen-
erfassung die folgende Entscheidung getroffen:

In Anbetracht der bevorstehenden Aufhebung der
Verordnung Uber Ausfuhrdevisen hat der Reichswirt-
schaftsminister den Reichsminister der Finanzen und
den Reichspostminister ersucht, die Zollstellen und
Postdmter anzuweisen, bei der Abfertigung von Aus-
landssendungen  Ausfuhrerklarungen nicht mehr zu
fordern.

Die entsprechende Anweisung an die Postamter durch
den Reichspostminister ist inzwischen ergangen.

Tarifpolitik der Reichsbahn. — Der Verkehrsausschuf3
des Reichsverbandes der deutschen Industrie hat sich
in seiner jungsten Sitzung am U. Oktober ausfuhrlich
mit der bisherigen Tarifpolitik der Reichsbahn-Verwaltung
beschéaftigt und nachstehende EntschlieBung <mfaf3t-

Der VerkehrsausschuR des Reichsverbandes der

2 Verbrauch in Deutschland, Schweiz und ubrigem peutschen Industrie spricht sein Bedauern dariiber aus

Europa, auBer Frankreich, England und Italien. Deutsch-
lands Verbrauch 1923 21 300 metr. t.

daB seinen im August bekanntgegebenen Antragen hin’
sichtlich der Anpassung der Giutertarife an dte allge
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meine Wirtschaftslage durch die sogenannte September-
Ermé&Rigung nur unzureichend Rechnung getragen
wurde.

Eine alsbaldige weitere ErmaRigung der Eisenbahn-
gutertarife um mindestens 15 % ist dringend erforder-
lich. Die derzeitige Tariflage ist fir die Wirtschaft auf
die Dauer nicht tragbar.

Die ErmaRigung muB in gleichem MaRe und gleich-
zeitig auf die Ausnahmetarife Anwendung finden unter
Nachholung bisheriger Unterlassungen.

Ferner muf3 neben der allgemeinen ErméaRigung der
Tarife angestrebt werden, daB das Verhaltnis der ein-
zelnen Tarifklassen untereinander einschlielich der
Stiickgutklassen demjenigen der Vorkriegszeit wieder
angenahert wird.

Die fur die nachsten Jahre im Dawesabkommen
vorgesehenen Schon- und Uebergangsfristen und die
Ersparnis durch billigere Materialbeschaffung sowie die
technischen Fortschritte missen benutzt werden, die
jetzt stark daniederliegende Wirtschaft durch ent-
sprechende TariferméRigungen wieder zum Aufleben zu
bringen.

In jeder Beziehung verfehlt ware es, aus der kapital-
armen deutschen Wirtschaft durch das bestehende
Frachtenmonopol Kapital herauszupressen und durch
eine vorubergehende UeberschuBwirtschaft falsche An-
schauungen im Inland und Ausland zu erwecken.

Im Ubrigen erneuert der VerkehrsausschuB seine
August-Antrégel).

Gleichzeitig ist beschlossen worden, die Antrage
auf Tarifabbau in einer eingehenden Denkschrift zu be-
grunden, die dem Verwaltungsrat der neuen Reichsbahn-
gesellschaft unterbreitet werden soll.

Aus der italienischen Eisenindustrie. — Der Kohlen -
markt war auch im Septe mber nach wie vor unveran-
dert. Starke Zufuhren, besonders an Reparationskohle aus
Deutschland, und gleichzeitig erhéhte Nachfrage aus den
Verbraucherkreisen zeitigten eine unveréndert feste Hal-
tung der Preise.

InderEisenindustrieh&ltdie gute Beschéftigung an.
Samtliche Werke sind ausreichend, zum Teil voll beschaf-
tigt. Schon kommenFalle vor, daB die Nachfrage, besonders
hinsichtlich kurzer Lieferzeiten, nicht mehr erfullt werden
kann. Die Walzzeugpreise blieben fest und unverandert,
obwohl die Lohne in letzter Zeit eine kleine Erhéhung von
etwa 10 % erfahren haben. Mit diesem Ergebnis, also
mit einem Siege der Arbeitnehmer, hat auch der Aus-
stand in den Gruben des Valdamo-Tales sein Ende gefunden.

Ein besonders klares Bild uber die fortlaufend stei-
gende Wirtschaftslage Italiens gibt die im ,,Sole* letzthin
verdffentlichte Aufstellung Gber die Arbeitslosen:

Im Januar 1924 etwa 600 000 Arbeitslose, ungefahr
die Hochstzahl,
. Juli 1924 nur 120 000 Arbeitslose,
wobei allerdings zu beachten ist, daR es die gesamten
Arbeitslosen Italiens sind; in der Eisenindustrie gibt es
eigentlich keine Arbeitslosen mehr. Auch das Jahresmittel
der Arbeitslosen zeigte eine stetig fortschreitende Ver-

minderung:
445 000im Jahresmittel 1921
400 000 ,, » 1922
246 000 ,, . 1923
193000 ,, " der ersten sieben Monate des

Jahres 1924.

Soc. An. Acciaierie Elettriche, Cogne-Girod,
Aosta. Die zu Beginn dieses Jahres mit 20 000 000 Lire
Kapital gegrindete Gesellschaft hat die schon friher an-
geklndigte Erhdhung des Kapitals auf 30000 000 Lire

durchgefuhrt.
Soc. An. Officine Metallurgiche Broggi,
Mailand. Gesellschaftskapital 4 000 000 Lire. Das Er-

gebnis des Berichtsjahres war zufriedenstellend, die Er-
zeugung gegen das Vorjahr erheblich gesteigert. Aus dem
etwa 540 000 Lire betragenden Reingewinn kommen 12 %
Gewinn zur Verteilung.

Vgl. St. u. E. 44 (1924), S. 969.
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Alti Forni, Fonderie Acciaierie e Ferriere
Franchi Gregorini, Brescia. Gesellschaftskapital
60 900 000 Lire. Das Gesellschaftskapital wurde auf
90 000 000 Lire erhéht.

Officine Moncenisio, gih Anonima Bauchiero,
Turin. Gesellschaftskapital 16 000 000 Lire. Aus dem
etwas Uber 1000000 Lire betragenden Reingewinn
werden 6% % Gewinn veiteilt.

Fonderia Milanese di Acciaio, Mailand. Ge-
sellschaftskapital 5000000Lire. Aus dem etwa 300 000 Lire
betragenden Reingewinn werden 5 % Gewinnanteil aus-
geschittet, zum ersten Male wieder eine Verteilung seit
dem Jahre 1920.

Vom spanischen Erzmarkt. — Die Lage auf dem
Eisenerzmarkt in Spanien ist mehr als je recht imbe-
friedigend, da sie fast ausschlieRlich vom groRbritannischen
Eisen- und Stahlmarkt abhéngt, solange die deutsche
Industrie mit K&aufen zuriickhalt. Die englische Eisen-
industrie macht, augenblicklich eine Besorgnis erregende
Krise durch, zumal da groBe Schiffsbauten fur englische
Reeder in Holland unter Verwendung englischen Materials
25 % billiger als in England ausgefiihrt werden. AuRerdem
wirkt auch der Wettbewerb der franzésischen, belgischen
und vor allem der deutschen Huttenerzeugnisse auf den
englischen Geschéaftsgang ein. Der Preis fur bestes Rubio
in Middlesbrough stellt sich auf 21/6 S. Nach Abzug der
Fracht von 6/9 <Sbei einer Garantie von 50 % Eisen, sowie
der Kosten flr Versicherung, Proben und Analyse ver-
bleiben den Gruben etwa 12/6 S fiir das Erz selbst. Dieser
Erlds ist derartig gering, dal die Férderung sich nur ver-
lustbringend gestalten kann, daher auch die Stockung in
der Ausfuhr; wahrend Algier und Tunis im Juni nach
England 134 000 t Erz ausfiihrten, wurden aus Spanien
nur 252 000 t gegen 314 000 t im Mai dorthin versandt.
In Bilbao konnten letzthin einige Ladungen Phosphor-
Rubio zu 20 Pes., eine Ladung Rubio I zu 13/6 S, und
3000 t Rubio zu 20,50 Pes. abgesetzt werden. Die
Frachtsatze sind leicht gestiegen und stellen sich augen-
blicklich wie folgt: Bilbao-Cardiff 6/—; Glasgow 6/6,
Middlesbrough 6/9, Rotterdam 5/9 bis 6/— S.

In den letzten 5 Jahren wurden im August in Bilbao
verladen:

Jahr
Tonnen

1920 1921 1922 1923 1294
134 577 8946 77129 — 112 446

United States Steel Corporation. — Nach dem Aus-
weise des Stahltrustes ist dessen unerledigter Auftrags-
bestand von 3238065 t zu Ende Juli auf 3342 210 t
zu Ende August gestiegen. Ende August 1923 betrug der
unerledigte Auftragsbestand 5 501 298 t oder 2 159 088 t
mehr als am gleichen Tage 1924. Wie hoch sich die jeweils
zu Buch stehenden unerledigten Auftragsmengen am
Monatsschlusse wahrend der letzten Jahre bezifferten,
ist aus folgender Zusammenstellung ersichtlich:

1922 1923 1924
t t t

31. Januar 4 309 545 7021 348 4 875 204
28. Februar . 4 207 326 7400 533 4 991 507
31. Maérz 4 566 054 7523 817 4 859 332*
30. April 5178 468 7405 125 4 275 782
31. Mai 5 338 296 7093 053 3686 138
30. Juni 5 725 699 6 488 441 3314 705
31 Juli 5 868 580 6 005 335 3238 065
31. August 6 045 307 5501 298 3342 210
30. September 6 798 673 5 116 322 —
31. Oktober . 7012 724 4 747 590 —
30. November . 6 949 686 4 439 481 -
31. Dezember . 6 853 634 4516 464 —

Eschweiler Bergwerksverein, Kohlscheid. — Die im
Januar 1923 ausgeldsten politischen Verhaltnisse beein-
fluBten die 1. Halfte des Geschéaftsjahres 1923/24 noch
sehr stark. Die Lahmlegung der Werke hielt unvermin-
dert an, so dall die Férderung nur in geringem Umfange
aufrecht erhalten werden konnte; sie betrug in dieser Zeit
147832 t gegenliber 4653931im gleichen Zeitraume des Vor-
jahres und 7410001in der gleichen Zeit des Geschéftsjahres
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1913/14. Erstim Januar 1924 erreichte die Forderung die
Hohe des gleichen Monats des Vorjahres. Indessen gelang
es in den nachfolgenden Monaten nicht, die im 1. Halbjahre
erlittene i Ausfalle auszugleichen, so dal die Forderziffer
des Geschaftsjahres diejenige des Geschaftsjahres 1921/22
um mehi als 20 % und diejenige des letzten Friedensjahres
1913/14 um 48,8 % unterschritten hat. Die Kokereien
und die Anlagen zur Gewinnung der Nebenerzeugnisse
kamen eist zu Beginn des 2. Halbjahres wieder in regel-
maéaRigen Betrieb. Mit der Einstellung des passiven Wider-
standes entstanden im November die bekannten Micum-
Abkommen mit untragbaren Sachleistungen und geld-
lichen Auflagen, die zwangléufig zu einer beispiellosen
Verlustwirtschaft fihrten. Die allernotwendigsten Geld-
mittel konnten infolgedessen nur in Verbindung mit den
Vereinigtin Hittenwerken beschafft werden. Die wirt-
schaftliche, Lage erfuhr noch eine weitere Verschéarfung
durch den stdndig wachsenden hollandischen Wettbewerb.
Der schwierigen Wirtschaftslage entsprechend wurde seit
Januar 1924 in den Betrieben unter Tage 8% Stunden und
Uber Tage, soweit die Arbeiten nicht in unmittelbarem
Zusammenhdnge mit der Forderung standen, 10 Stunden
gearbeitet. Am Ende des Geschaftsjahres machte sich
eine die lérderung stark benachteiligende Abwanderung
alter bewahrter Arbeiter, vornehmlich Hauer, nach Hol-
land und nach Westfalen bemerkbar. Der Absatz fir die
besseren Brennstoffsorten war bis gegen Ende des Ge-
schéaftsjahies befriedigend. Dagegen gelang es nicht, die
geringeren Sorten, insbesondere die Magerfeinkohlen,
abzustof3ej i.

Die Merke der Hittenabteilung, die zu Beginn
des Gescha tsjahres samtlich aufer Betrieb waren, konnten
nach Beilegung der Ruhraktion erst nach und nach wieder
in Betrieb gesetzt werden. Gegen Ende November waren
die groRtenteils aufgearbeiteten Vorrate ersetzt und Auf-
tréage hereirgenommen. Die Absatzverhéltnisse sowie die
Preisentwicklung gestalteten sich aber derartig ungunstig,
daB das Hochofenwerk am 1. April wieder stillgelegt
wurde und in den anderen Betrieben nur stark einge-
schrankt gearbeitet werden konnte. Bis zum Schlusse
des Geschaftsjahres hatten sich die Verhaltnisse nicht ge-
andert. Die Gruben forderten 1923/24: 1503 410t, 1922/23:
1478 201 t, 1921/22: 1868 675 t, 1913/14: 2937 049 t.

Erzeugt wurden: K?ks Briktetts Roheisen
t3
1923/24 . 353 593 54 125 17 053
1922/23 . 370 393 56 109 42 435
1921/22 . 516 125 77516 43 848
1913/14 . 947 347 99 995 50178
Es wurden durchschnittlich 12 347 Arbeiter gegen
13708 im Vorjahre beschaftigt. Der Geramtumsatz
bezifferte sich auf 32 868 263,93 Bill. Jt; ;n Lohnen

wurden 12516 562,17 Bill. M, an sozialen Lasten,
Gemeinde-, Gewerbe- und Reichssteuern isw. und
zu wohltatigen Zwecken 21047 364,17 Bill. M und

an Kohlen urd Umsatzsteuer 1846 253,86 Bill. M
verausgabt. — Die Gewinn- und Verlustrechnurg weist
9271 056,66 Bill. .« Anteil an der Interessengemeinschaft
mit den Vereinigten Huttenwerken Burbach-Eich Diide-
lingen aus, der zu Abschreibungen verwendet werden
soll. Vorgesehenist ferner die Zahlung von 244 500 Pap.-M
Gewinnanteile an den Aufsichtsrat sowie 14 % Gewinn-
anteil oder 5326 000 Pap.-Jf.

Koninklijke Nederlandsche Hoogovens en Staal-
fabrieken, Jjmuidtn, Holland. — Dem Bericht, Uber das
Geschéftsjahr 192.724 entnehmen wir folgendes:

Im Laufe des Jahres 1923 wurde die Hochofenanlage
in Velsen soweit iertiggestellt, dal am 22. Januar 1924
der erste Hochofen angeblasen sowie eine Koksofenanlage
mit Gewinnung der Nebenerzeugnisse, ferner Dampfkessel
und die elektrische Zentrale in Betrieb genommen
werden konnte. Ein regelmé&Riger Betrieb konnte jedoch
erst von Ende Marz an durchgefihrt wtrden. In-
zwischen wurden auch noch verschiedene Erweiterungen
der Werksanlagen, wie GieBhalle und Lagerplétze itir Eisen,
Erz und Kohle, durchgefihrt. Die Inbetriebnahme des
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zweiten Hochofens sowie der zweiten Koksbatterie und
weiterer Dampfkessel wurde vorlaufig zurickgestellt.
Der bisherige Betrieb zeigte in allen Teilen befrie-
digende technische Ergebnisse; namentlich die vorge-
schriebene Erzeugungsmdoglichkeit des Hochofens von
225 t taglich wurde erheblich Uberschritten. Bei der Ein-
stellung auf GieRereieisen ergab sich eine Leistungsfahig-
keit von 300 t téglich. Die Erzeugung der Koksofen-
batterie reichte nach Ueberwindung einiger Schwierig-
keiten vollkommen aus, um den Koksbedarf des Hoch-
ofens zu decken. Auch die Anlage zur Gewinnung der
Nebenerzeugnisse arbeitete befriedigend. Kraftanlagen,
Kesselhaus und elektrische Zentrale konnten nach Ueber-
windung einiger Schwierigkeiten zu einem- regelmé&Rigen
Betrieb gebracht werden. Auch das Transportwesen, wie
Krananlagen und Eisenbahnbetrieb, gentgt nach ver-
schiedenen Verbesserungen den Anforderungen des Werkes.

Die Entwicklung der Absatzverhaltnisse des Werkes
gestaltete sich weniger gunstig. Besonders lahmend wirkten
hier der schnelle Rickgang der franzosisch-belgischen
Waéhrung und die entsprechend sehr niedrigen Eisenpreise,
der hohe Preisstand in Deutschland nach Einfihrung der
Rentenmark und dementsprechende Stillstand des Betriebs-
lebens und schlieBlich die Hochkonjunktur'in Amerika,
wodurch eine belangreiche Eisenausfuhr nur zu unge-
nigenden Preisen moglich war. Im April &nderte sich die
Lage etwas, so daB eine lohnende Absatzmdglichkeit nach
europdischen Lé&ndern, insbesondere nach Deutschland,
maglich wurde.  Seit Juni war die franzdsisch-belgisch-
luxemburgische Industrie wieder auf dem Weltmarkt voll
wettbewerbsfahig; infolgedessen waren auch die englischen
Werke zu immer neuen Preisermdfligungen gezwungen.
Deutschland entwickelte infolge seiner Kreditnot den be-
kannten Armutswettbewerb, und das Wirtschaftsleben und
die Preislage in Amerika gingen auf einen Tiefstand zu-
ruck, wie man ihn seit Jahren nicht gekannt hat. War es
unter dem EinfluR der widerstreitenden Faktoren in der
ersten Halfte des Jahres noch madglich, gewisse Gelegen-
heiten auszunutzen — das Werk konnte indessen davon
wenig Vorteil ziehen, weil seine Erzeugnisse noch zu wenig
bekannt waren, — so steht seit Juni das Wirtschaftsleben
sowohl in Europa als auch in Amerikaim Zeichen eines vol-
ligen Niederganges. Der Absatz des Haupterzeugnisses,
Gielereieisen, spiegelt deutlich die wechselnden Verhaltnisse
wider. Anfangs wurden erhebliche Mengen nach Amerika,
besonders nach Kalifornien, verkauft, spater konnte das
Eisen nach Deutschland, der Schweiz und Skandinavien
eingefuhrt werden, so dal gegen Ende Juni 1924 vollauf
Arbeit auf Bestellung vorlag. Seitdem ist die Absatz-
maglichkeit viel geringer geworden. In Holland selbst ist
infolge der schwierigen Lage der GieRereien der Absatz
noch sehr gering, obwohl der grofite Teil der Gielereien
Hollands zu den Abnehmern rechnet. Der Absatz der
Nebenerzeugnisse, wie Teer, Ammoniumsulfat und Benzol-
Kohlenwasserstoffe, wurde durch Abkommen gesichert.
Mit der Gemeinde Velsen ist ein Vertrag zur Belieferung
mit Koksofengas ab 1. Juli 1925 in Hdohe von 3 Mill. nr
jahrlich abgeschlossen worden. Die restlichen Koksofen-
gase sowie die Hochofengase sollen zur Erzeugung elek-
trischer Kraft ausgenutzt werden.

Beteiligt ist die Berichtsgesellschaft an den Ned. Staal-
fabrieken de Muinck Keizer, der Société Anonyme Carrieres
de Naméche und ferner an der A.-G. Phoenix, Dusseldorf.

Bei einem Aktienkapital von 30 125 000 fl., dem u. a,
Baukosten mit 14 879014fl., Beteiligungen mit 9315629 fl.
und Vorrate mit 1307 997 fl. gegeniberstehen, schlief3t
das am 31. Méarz 1924 abgelaufene Geschéaftsjahr mit einem
Verlust von 167 970 fl. ab, der zu Lasten der Baurech-
nung gebucht worden ist.

Buchbesprechungen.

Finkey, Josef,"'Dipl.-Bergingenieur, a. o. Professor der
Aufbereitungskunde an der Montan-Hochschule fin
Sopron: Die wissenschaftlichen Grundlagen der
nassen Erzaufbereitung. Ausdem ungarischen Manu-
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skript Ubersetzt von Dipl. Berging. Johann Pocsubay,
Assistent an der jMontan-Hochschule in Sopron. Mit
44 Textabb. u. 31 Tab. Berlin: Julius Springer, 1924
(VI, 288 S.) 8» 10 G.-M, geb. 11 G.-M.

Wahrend sich die bekannten Hand- und Lehrbiicher
der Aufbereitungskunde im allgemeinen hauptséachlich
mit der Beschreibung der bei der Aufbereitung angewen-
deten Maschinen und Apparate befassen und die physi-
kalischen Grundlagen der Aufbereitungsvorgénge nur in
gedréngter Kurze besprechen, behandelt der Verfasser
des vorliegenden Buches das Aufbereitungswesen, und
zwar- insbesondere die nasse Erzaufbereitung, aus-
schlieRlich von der wissenschaftlich-theoretischen Seite aus.

Das Werk zerfallt in vier Teile. Im ersten Teil leitet
der Verfasser die Formeln ab, welche die allgemeine Grund-
lage der Aufbereitungstheorie bilden, prift durch experi-
mentelle Nachweise ihre Uebereinstimmung mit der
Wirklichkeit und legt, auf das Gebiet der praktischen
Anwendung tUbergehend, die Bewegung eines kugelférmigen
Korpers im vertikalen und in einem uUber eine geneigte
Flache flieBenden Wasserstrome theoretisch fest. Der
zweite Teil behandelt die Vorarbeiten der nassen Auf-
bereitung, und zwar das Klassieren nach der KorngrofRe
und das Sortieren nach der Gleichfélligkeit. Im dritten
Teil geht der Verfasser auf die eigentliche Setzarbeit
zur Anreicherung des klassierten Korns uber 1 min ein.
Er entwickelt die Grundgleichungen der Setzarbeit und
ihre praktische Anwendung, bestimmt die Hauptwerte
der Setzmaschinen und gibt eine Uebersicht Uber das
allgemeine Problem des Setzens und den Kraftbedarf der
Setzmaschinen. Der vierte, letzte Teil behandelt die
Herdarbeit, die fir das sortierte Korn unter 1 mm gew6hn-
lich Ublich ist. Nach einer kurzen Erérterung der Herd
arbeit im allgemeinen und der festen Herde werden die
Arbeitsvorgdnge der neuzeitlichen, bewegten Herde
eingehend besprochen. Fir die StoBherde werden die
Grundgleichungen aufgestellt und die Hauptwerte der
ebenen und der runden Herde bestimmt und an praktischen
Beispielen erlautert. In &hnlicher Weise werden die Ar-
beitsvorgange der Schuttelherde besprochen. Fir beide
Herdgruppen wird eine Uebersicht Uber den Kraftbedarf
gegeben. In der SchlufRzusammenfassung folgt eine Dar-
legung Uber die Verwendbarkeit der verschiedenen Herde.

Die theoretischen Erdrterungen Finkeys bericksich-
tigen nicht nur das bisher auf dem Gebiete bekannte
Schrifttum, sondern bringen auch Ergebnisse eigener
Forschungen. Die zur Entwicklung der Formeln und
Gleichungen angewandte héhere Mathematik setzt im
allgemeinen nur die Kenntnisse der Elemente der Differen-
tial- und Integralrechnung voraus. Das wissenschaftliche
Werk kann jedem, der sich theoretisch und praktisch
mit dem Aufbereitungswesen zu befassen hat, als Grund-
lage und Wegweiser empfohsen werden.

®r.Vjng. J. Ferfer.

Miunzinger, Friedrich, ©r.~ttg.: Ho6chstdruckdampf.
Eine Untersuchung tber die wirtschaftlichen und tech-
nischen Aussichten der Erzeugung und Verwertung von
Dampf sehr hoher Spannung in Grof3betrieben. Mit
120 Abb. Berlin: Julius Springer 1924. (X, 140 S.)
8. 7,20 G.-M, geb. 7,80 G.-M.

Von der Erkenntnis ausgehend, daB die Héchstdruck-
dampffrage nur durch eingehend zahlenmé&Rige Vertiefung
in alle einschlagigen Einzelaufgaben beantwortet werden
kann, hat Minzinger die vorliegende Arbeit durchgefiihrt.

Man kann den Inhalt seines Buches in zwei Abschnitte
teilen. Der erste behandelt die physikalischen und tech-
nischen Grundlagen: die Warmeeigenschaften des Wasser-
dampfes im Gebiete der hohen Driicke, ihren EinfluR auf
die Verteilung der Heizflachen Uber die einzelnen Teile
der Kesselanlagen, auf die Rohrleitungen, den Wasser-
umlauf und die Speicherfahigkeit, sowie die besonderen
Anforderungen, welche die hohen Dampfdriicke in Ver-
bindung mit hohen Temperaturen an Baustoffe und Her-
stellung der Kessel stellen. Der zweite Teil befal3t sich mit
den Fragen der Wirtschaftlichkeit der Dampfdruck-
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erhohung, wie sie sich als Endergebnis aus der Stei ;erung
der Anlagekosten und der Senkung des Brennstoffver-
brauches darstellt. Endlich werden die anderen Veisuche,
den Warmeverbrauch von Dampfkraftanlagen durch Ver-
vollkommnung des Arbeitsverlaufes, wie Zwische riiber-
hitzung, Vorwarmung durch Abzapfdampf, Vorschalten
einer Quecksilberturbine u. a. zu verringern, beh: ndelt.

Wenn man in ganz rohen Zigen das Ergebnis der
Minzingerschen Untersuchungen zusammenfassen soll,
so kann man sagen, daR fur eine Kraftanlage mit Konden-
sation die Druckgrenze, bis zu der eine Steigerun; sich
lohnt, tiefer liegt als bei Gegendruckanlagen mit daldnter-
geschaltetem Heizbetrieb; daraus kann man natirlich
nicht nur die Folgerung ziehen, bei Gegendruckbetrieben
mit dem Kesseldruck héher zu gehen, sondern auch am
anderen Ende zu versuchen, die Heizapparate so zu bauen
und zu betreiben, daR sie einen maglichst geringen (iegen-
druck geben.

Man kann diese auBerordentlich fleiBig durchgefiihrte
Arbeit nur mit groBer Anerkennung und Dank begriRen.
Sie ist ein Musterbeispiel fir den Versuch, sich in verant-
wortungsvoller Weise mit einer neuen Aufgabe ausein-
anderzusetzen. Jede einzelne Frage ist zahlenméfig unter-
sucht worden, die Ergebnisse sind klar in Schaubildern
dargestellt und in knappen Leitsatzen hervorgehoben.
Leider sind die durchgerechneten Beispiele, bzw. die
Rechnungen selbst, nicht genauer angegeben, sondern
nur das Ergebnis, und zwar jedenfalls mit Ricksicht auf
die an sich erstrebenswerte Knappheit der Darstellung.
Zur Nachrechnung und auch als Lehrstoff wéaren aber
diese Beispiele sehr erwiinscht, und sie hétten ja schlieBlich
in einem Anhénge gebracht werden konnen. Alles in
allem aber ein Buch, an dem niemand, der die Fragen des
Hochstdruekdampfes ernsthaft prifen will, voriubergehen

darf. H. Bonin.
Osterrieth, Albert: Patentrecht. Breslau: Ferdinand
Hirt 1924. (83 S.) 8°. Geb. 2,50 G.-M.

(Jedermanns Bucherei. Abteilung: Rechts- und

Staatswissenschaft. Hrsg. von Friedrich Glum.)

Das ausgezeichnete kleine Werk des bekannten
Patentrechtsgelehrten gibt in knappster Form eine all-
gemeinverstandliche Uebersicht Uber das Patentrecht,
die es auch dem nicht patentrechtlich vorgebildeten
Leser rasch ermdglicht, sich auf diesem Gebiete die not-
wendigsten Kenntnisse anzueignen. Es wird daher vielen
Fachgenossen von Nutzen sein. Besondere Hervorhebung
verdienen der durch eine Zeittafel erlduterte Ueborblick
Uber die geschichtliche Entwicklung und die Abschnitte
Uber die Wirkung des Krieges und des Friedensvertrages.

Walther Haug.

Auskunftsbuch, Technisches. Eine alphabetische
Zusammenstellung des Wissenswerten aus Theorie und
Praxis auf dem Gebiete des Ingenieur- und Bauwesens
unter Bericksichtigung der neuesten Errungenschaften,
ferner Preise ;und Bezugsquellen. Von Hubert Joly.
Kleinwittenberg a. d. Elbe: Joly, Auskunftsbuch-
Verlag. 8°.

Jg. 30, fur die Jahre 1924/25.
XL S.) Geb. 10 G.-M.

t£ Erfreulich ist, daR der Verfasser diesmal ver-
sucht hat, (in Gold-Mark ausgedriickte) Bezugspreise
anzugeben, die dem heutigen Stande der Dinge ent-
sprechen, wahrend er sich zuletzt infolge der durch die
Inflation hervorgerufenen Unsicherheit aller Verhalt-
nisse auf die Wiedergabe von Vorkriegspreisen hatte
beschréanken mussen. Ein Vergleich der alten und der
neuen Preise zeigt, dalR wir z. B. bei den Erzeugnissen

m und den Bedarfsgegenstainden des Maschinenbaues
noch mit auBerordentlich hohen Mehrkosten zu rech-
nen haben, die zum Teil Gber 50 % der Vorkriegssatze
erreichen. Im Ubrigen gilt von dieser Neuauflage des
bewahrten Nachschlagebuches im wesentlichen das-
selbe, was von der vorigen Ausgabel) zu sagen war. <

Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 519.

[1924.] (XVI, 1337,
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Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhittenleute.
Aus den Fachausschussen.

Donnerstag, den 30. Oktober 1924, nachmittags 3 Uhr,
findet in Ddusseldorf, Wilhelm-Marx-Haus, Hindenburg-
wall, Kleiner Bérsensaal, die

17. Vollsitzung des Stahlwerksaussehusses

statt mit folgender
Tagesordnung:

1. Geschaftliches.

2. Ueber Thomasstahl als Baustoff fiir Schienen
héherer Festigkeit. Berichterstatter: General-
direktor $r.*Qng. C. Canaris, Hamborn.

3. Die Windfuhrung beim Konverter-Frisch-
prozel3. Berichterstatter: Professor Hayo
Folkerts, Aachen.

4. Ueber den EinfluR der Temperatur und der
chemischen Zusammensetzung auf die Vis-
kositdt des Eisens. Berichterstatter: Professor
®r.=Qng. P. Oberhoffer, Aachen, und $t*Qttg. A.
Wimmer, Dortmund.

5. Verschiedenes.

Die Einladungen zu der Sitzung sind am 16. Oktober

an die deutschen Stahlwerke ergangen.
*

Neu erschienen sind als ,,Berichte der Fachaus-
schusse des Vereins deutscher Eisenhutten-
leute“1):

Stahlwerksausscbuf.

Nr. 84. Professor®t.«Qttg. Hayo Folkerts, Aachen:
Die Windfuihrung beim Konverter-Frischprozef3.
Einfuhrung. Die dynamischen Mittel zur Erreichung
schneller und vollkommener Verbrennung. Einwirkung
des Luft- bzw. Gasstromes auf das Eisenbad. Die fir die
Badbewegung zur Verfligung stehende Energie. Die Zu-
standsanderung und der Strémungsverlauf in der Duse.
Die durch die Dusen forderbare Luftmenge. EinfluR der
Windfihrung auf den Verlauf des Frischprozesses. Der
EinfluR des inneren Konverterdurchmessers und des ge-
schlossenen Gasstrahls.  Verhdltnisse bei Sauerstoffan-
reicherung des Windes. Schluf3folgerungen. Wasserge-
kihlter Dusenboden. [16 S.]

Nr. 85. Paul Oberhoffer und Anton Wimmer:
Ueber den EinfluBR der Temperatur und der
chemischen Zusammensetzung auf die Viskosi-
tat des Eisens. Verfahren zur Bestimmung der Vis-
kositat. EinfluB der Temperatur und verschiedener
Elemente auf die Viskositat reiner Eisen-Kohlenstoff-
Legierungen. Untersuchung der Viskositdt von Thomas-
und Bessemer-Roheisen. Abhéangigkeit des Winddrucks,
Ausbringens, Ausbringens, Abbrandes und der Flammen-
bildung von der Roheisentemperatur bei einer Reihe von
Thomaschargen. [9 S]

Versand von ,,Stahl und Eisen*.

Klagen uber unregelmé&Rige Zustellung von ,,Stahl
und Eisen* veranlassen uns, folgendes zu bemerken:

1. An Bezieher innerhalb des deutschen Reichs-
postgebietes wird die Zeitschrift im Post-Zei-
tungsvertriebe ausgeliefert und zu Beginn eines
jeden Jahres beim Postamte neu Uberwiesen. Un-
regelmaRige Zustellung oder Ausbleiben der Zeit-
schrift ist deshalb nicht der Geschaftsfihrung,
sondern sofort dem zustédndigen Postam te zu melden,
da dieses zu punktlicher Lieferung und kostenloser
Nachlieferung nicht zugestellter Hefte verpflichtet ist.

') Zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H.,
Dusseldorf, SchlieRfach 664. — Berechnung nach Druck-
seiten.  Grundpreis je Druckseite 12 Pf. (Mitglieder
7 Pf.)
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2. Auslandern wird ,,Stahl und Eisen* unmittelbar
als Drucksache Ubersandt; sie haben sich daher
wegen der Lieferung der Zeitschrift nur an die Ge-
schaftsfihrung zu wenden.

Allgemein gilt also: Wohnungswechsel melde
man stets so frih wie méglich der Gesché&ftsfihrung,
damit diese entweder (bei Inlandern) die Zeitschrift
vom bisherigen Wohnorte nach der Postanstalt des neuen
Wohnortes Uberweisen oder (bei Ausldndern) die Ver-
sandanschrift der Zeitschrift &ndern lassen kann.

Die Geschéaftsfiuhrung.

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Cram, Walter, ®t[)l.”*ng., Obering, im Stahlw. der Hutten-
ges. der Rothen Erden, Aachen-Forst, Trierer Str. 177.

Furstenau, Robert, Oberingenieur der Fabrica de Mieres,
Albaiia (Asturias), Spanien.

Geiger, Carl, SA./gng., Baurat, Oberesslingen a. N., Heu-
steig-Str.

Goebel, Erwin, ®tj)D3ng-> Chef der warmetechn. Abt. der
Julienhtte, Bobrek, O.-S., Kasino.

lialbach, Oskar, Ingenieur, Hagen i. W., Elberfelder Str. 80.

Hannack, Georg, ®1.*Sn%> techn. Beamter d. Fa. Hor-
bach & Schmitz, Kéln, Deutscher Ring 6.

Herzog, Eduard, 5)r.«3n9> Obering., August Thyssen-
Hutte, Hamborn-Bruckhausen, Kasino.

Hoffmann, Wilhelm, Oberingenieur der Lauchhammer-
Rheinmetall-A.-G., Disseldorf, Lessing-Str. 55.

Horstmann, Georg, Ing., Teilh. d. Fa. Theodor Schodere,
Dortmund, Lubecker Str. 26.

Hubschen, Ludwig, Oberingenieur,
O.-S., Caro-Str. 6.

Marton, Georg, Hittendirektor a. D., Budapest I, Ungarn,
Varosmajor-utca 24.

Meixner, Hermann, Direktor, Hannover, Leibniz-Str. 1

Pieper, Paul, techn. Direktor u. Vorstand der Lauchham-
mer-Rheinmetall-A.-G., Berlin NW 6, Luisenplatz 2—4.

Riedt, Adolf, Obering. u. Leiter des Zweigburos der Dingler-
schen Maschinen!, A.-G., Zweibricken, Miuinchen 4,
Augustiner-Str. 1

Schommel, Alfred, Dipl.-Kaufm., Aciéries et Usines a Tubes
de la Sarre, Paris 19, Frankreich. 1 Place Armand Carrel.

Siebel, Erich, ®r.Vj;ng., Charlottenburg 4, Krumme Str. 26.

StrauB, Albert, ®tbl.»"ng., Zinkfabrik, Koseca, Post llava,

C. S. R

WeiR, Max, Oberingenieur, m. Br. Torkret, G. m. b. H.,
Berlin W 9, Potsdamer Str. 13.

Werzner, Edwin, Direktor der Klockner-Werke, A.-G.,
Abt. Hasper Eisen- u. Stahlw., Haspe i. W.

Neue Mitglieder.

Beutel, Otto, Ing., Betriebsfiihrer der Maschinen! Thyssen &
Co., A.-G., Milheim a. d. Ruhr, Siemens-Str. 31.

Goétschenberg, Willy, StpDQng., Vers.-Anstalt des Siegen-
Solinger GuBstahl-A.-V., Solingen, Wilhelm-Str. 14.

Hopp, Willy, i. Fa. Eberh. Hoesch Séhne, Diren i. Rheinl.,
Ober-Str. 64.

Kalinenko, Kyrille, Professor des GieBereiw. u. der Me-
tallographie an der Techn. Hochschule, Kiew, Union
der Soz. Sowjet-Republiken.

Klein, Richard, Fabrikdirektor, Arloff i. Rheinl.

Koch, Peter, Fabrikant, Mitinh. u. Geschaftsf. d. Fa. Peter
Koch Modellwerk, G. m. b. H., K&In-Nippes.

Lautenschlager, Walter, Oberingenieur der Mannesmannr .-
Werke, Dusseldorf-Rath, Dortmunder Str. 13.

Lohenner, Richard, Betriebsleiter des Maschinenbetr. der
Rhein. Stahlw., Werk 1/11, Duisburg, Haide-Str. 90.

Richter, Ludwig A., $)t=Qug., Ing. der Oesterr. Alpinen
Montau-Ges., Donawitz bei Leoben, Steiermark, Nr.205.

Willemsen, Otto, Ing., Besichtiger des German. Lloyd,
Dusseldorf, Kaiser-Wilhelm-Str. 38.

Gestorben.

Kockeimann, Jo, THpl.Vyng., Charlottenburg. 30. 9. 1924,

Weber, Georg, $ipl.=$ng,, Dresden. 23. 9. 1924.

Wilkes, Albert, Grubenbesitzer, Eisenberg. 5. 10. 1924.

Julienhtitte, Bobrek

Die ndchste Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhiittenleute
wird am 29. und 30. November 1924 in Diusseldorf stattfinden.



