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(Beschreibung von finf auf verschiedenen Hittenwerken angewandten Verfahren.)

Granulationsverfahren der llseder Hitte.
Von $r.»3ng. e. h. G. Hartmann in GroRilsede.
Die Schlackengranulation ist ein NaBverfahren, bei
weichem die gesamte Schlacke, sowohl die Laufschlacke
als auch die NachlaBschlacke beim Abstich, in ein all-
seitig geschlossenes Wasserbecken féllt, und zwar féllt
der Schlackenstrahl bis zum Wasserspiegel aus einer

Abbildung 1.
Oberer Teil des Becherwerkes.

Hohe herab, welche ein sicheres und rasches Unter-
tauchen unter den Wasserspiegel gewéhrleistet. Samt-
liches zur Entziehung der Schlackenwérme notwendige
Wasser wird verdampft und durch einen groBen hél-

0 Bericht Nr. 70 des genannten Ausschusses. —
Zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf.
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zernen Kamin bis Uber die Gichtbihne abgefihrt, um
die zerstdorenden Einwirkungen des Wasserdampfes,

welcher die schwefelige Saure aus der Schlacke mit-

Abbildung 2. Holzkamin mit Gittermauerwerk im
Unterbau sowie Vorratsbehalter fir Sand.

fahrt, zu verhindern. Bei der Granulation entsteht
also kein eigentliches Abwasser. Das gesamte Ab-
wasser aus dem Schlackensandbehélter betragt bei
einem Abstich nur etwa 50 bis 100 1 In das ge-
schlossene Granulierbecken taucht ein gerdumiges
Becherwerk ein, dessen bewegliche Teile, wie die
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630 Stahl und Eisen.
untere Trommel zur Umfihrung der Becher, mit
reinem Druckwasser umspilt werden, um den Ver-
schlei durch Schlackensand zu verhindern. Der
Antrieb des Becherwerkes erfolgt durch Gleichstrom,
so daB die Geschwindigkeit der Becherwerkskette
beliebig geregelt und der Schlackensandmenge an-

Abbildung 3. Schlackengranulierung.

Ofen 6.

gepalt werden kann. Der entstehende Schlackensand
ist bei Thomasroheisenschlacke vollkommen gleich-
méaRkig und fein gekdrnt und enth&lt nach genauen
und hdufigen Feststellungen nur 8 bis 9 % Wasser.
Die dem Verschleil ausgesetzten Gleitbahnen fir
die Becherwerkskette (Abb. 1) kdénnen leicht und
rasch ausgewechsclt werden. Der Zug des Holz-
kamins fir die Abfuhrung der Wasserdarnpfe wird
durch eingesetztes Gittermauerwerk aus Ziegelsteinen
im unteren Kaminteile geregelt. Auf den Schau-
bildern (Abb. 2 und 3) ist das Gitterwerk erkennbar.
Das Schlackengranulationsverfahren hat sich vor-
zliglich bewéhrt, es bedarf so gut wie keiner beson-
deren Bedienung, liefert, wie schon betont wurde,
kein heiBes, mit Schlackengranalien verunreinigtes
Abwasser. Die sdmtliche Laufschlacke zwischen den
Abstichen sowie die gesamte NachlaRschlacke beim

Granulation und T'ocknung von Hochofenschlacke.

45. Jahrg. Nr. 15.

Abstich wird granuliert, und es wird nur soviel Wasser
dem Granulationsbecken zugefihrt, als bei der Gra-
nulation der Schlacke verdampft. Dieses stédndig
beim Granulieren zuzufiihrende Wasser kann dem
Ablauf einer Hochofenform entnommen werden.
Beim Granulieren basischer Schlacke empfiehlt es
sich, als Zusatzwasser Druckwasser zu wahlen, und
dieses Wasser so zuzufiihren, dall sich der Wasser-
und der Schlackenstrahl auf der Oberflache des
Wassers, welches das eigentliche Granulationshecken
anfullt, treffen. Hierdurch wird gewdhrleistet, dal
sich aufbldahende Schlacke unter die Wasserober-
flache gedrickt wird und die Kdrnung der Schlacke
vollstandig ist.
Schlackentrocknung mit der Borsigsehen
Mammut - Nutsche.
Von Betriebsdirektor A. Koerfer in Neuwied.

Die auf der Friedrich-Alfred-Hutte errichtete An-
lage dient zum Trocknen der gekdrnten Schlacke der
Thomas-Hochofen. Dieser Sand enthalt im allgemeinen
weniger Wasser als der von GieBerei- und Hamatit-
eisen und l4aRt sich daher auch wohl leichter trocknen
als gare Schlacke. Mit der Einrichtung wird ein
W assergehalt von etwa 10 % erreicht; ob dieser Ge-
halt bei garer Schlacke auch erreicht werden kann,
dirfte nicht ohne weiteres zu bejahen sein.

Die vom Ofen durch die Granulationsrinne kom-
mende und noch mit dem Granulationswasser
vermischte Schlacke wird in ein Heberohr geleitet
und mit dem Wasser zusammen durch vom
Hochofen kommenden Wind von 70 cm QS Pres-
sung auf Hohe des Nutschbettes gehoben, lauft
dann durch eine Zulaufrinne zur Verteilungsrinne und
von dort auf das Nutschbett (Abb 4). Die Verteilungs-
rinne wird durch ein Kettengetriebe mittels Motor-
antriebs im Kreise gedreht, wodurch eine gleichmaRige
Verteilung des Sandes Uber das Nutschbett stattfindet.
Der Boden des Nutschbettes ist ein gelochtes Blech,
durch w Iches das Granulationswasser ablauft; zur
Unterstutzung des raschen Ausscheidens des Wassers
wird atmos hérische Luft durch die Schlackensand-
schicht mittels eines Gebldses durchgesaugt.

Vor der Verteilungsrinne sind Auskehrer ange-
bracht, mit deren Hilfe der Schlackensand an die
Seitenwdnde des Nutschbettes geschoben und dann
Uber die Wande hinweg in den Sammelbunker ge-
worfen wird, aus dem der trockene Sand auf Wagen
abgezapft und zur Schlackensteinfabrik gebracht wird.

Der Schlackensand wird nicht bis auf den Boden
des Bleches entfernt, sondern es bleibt eine Schicht
von 10 bis 12 cm liegen, auf die der neue Sand auf-
getragen wird. Durch diese Schicht soll der ganz
feine Schlackenschlamm aus dem abflieRenden Wasser
zuriickgehalten werden; sie wurde aber mit der Zeit
fest und fast wasserundurchléssig, so dal eine Trock-
nung des Sandes nicht mehr stattfand. Zur Auf-
lockerung der Schicht wurden daher kleine Schaufeln
angebracht, die sich ebenfalls mit der Verteilungs-
rinne im Kreise drehen.

Das Ablaufwasser, das durch etwas feinen Schlak-
kensand verunreinigt ist, lauft in ein Sammelbassin,
in dem sich der feine Sand absetzt, und dann durch
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einen Ueberlauf in den AbfluB-
kanal; es kann aber auch wieder
zur Granulation frischen Sandes be-
nutzt werden. Der in dem Sammel-
becken abgelagerte Sand wird der

Abbildung 4.
Mammut-Nutsche.

Granulationsrinne und dem Nutschbett wieder zu-
gefuhrt.

Die Anlage hat anfangs viele Fehler gezeigt, vor
allen Dingen hat die Einrichtung des Nutschbettes,
der Auskehrer und der Schaufeln zur Auflockerung
des Sandes manche Aenderung erfahren, ehe der
heutige Stand erreicht wurde; auch die Rohrleitung,
durch die der Sand gehoben wird, hat durch raschen
Verschlei durch die schmirgelnde Wirkung des Sandes
viel Stillstdinde veranlaRt.

Zum SchluB einige Zahlen Uber eine Versuchszeit,
in der 570 t Sand mit der B orsig-Nutsche getrocknet
wurden; es betrug der

Stromverbrauch je t 0,135 kWst,
W asserverbrauch jet 35 m3
Windverbrauch je t 100 m3

Die Ersparnis an Brennstoff bei der Borsig-Granu-
lation gegeniliber der NaBgranulation mit Trocknen des
Sandes bisauf 10 % betrdgtrund 48 kg Kohle jet Sand.

Schlackensandtrocknungsverfahren der Rolandshutte.
Von Direktor Dr. A. Liebrichiu Weidenau (Sieg).

Das auf der Rolandshiitte erprobte und paten-
tierte Verfahren zur Herstellung trockenen Sandes
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ist einfach und mit wenigen Worten geniigend ge-
kennzeichnet. Die Schlacke flieBt nur so lange in
Wasser, daf sie zu Schwédmmen aufschaumt und wird
dann auf eine in gleichférmiger Bewegung befind-
liche, wasserdurchldssige Unterlage gefuhrt, die das

Wasser durch ihre Maschen”sofort verschwinden
lakt und die noch heiBen Schlackenschwdmme so
schnell wegfihrt, dal sie auch dem nachstirzenden

a,=fesfs/e/rend. Unferr/nff

i =rotierende/j/ngp/alfe
¢ =Sfefrse/r/an

d =ScMifeefWasserabf.

e =AbrafscM/ecd

, T 1d6sfredfer
—fiadardr/eO
IWasserr/nne

i "Scirfacleert/mme

eIt itrivasseru.

mdger/sserer Sand
| =Siredfulec/7

Abbildung 5. Sohlackentisch.
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Wasser vollkommen entzogen werden. Man sieht in
Abb. 5 die Anwendung des Verfahrens mittels
eines rotierenden, mit Schlitzen versehenen Tisches.

Abbildung 6.

Bei der Schlacke eines tdglich 80 t erzeugenden Ofens
genligten 20 Umdrehungen des Tisches von den aus
der Zeichnung erkennbaren MaRen, um die Lauf-
schlacke zu bewdltigen. Wenn man TischgroRe,
Schlackenmenge und Wassermenge sowie die Um-
drehung zweckentsprechend regelt, was leicht zu
bewirken ist, so kann man einen vollkommen trok-
kenen Sand herstellen und grofRere Schlackenmengen
durchsetzen. Die Schlackenschwdmme kann man so
hei gewinnen, dal sie zusammengepreRt zu kom-
pakter Masse wieder zusammenkleben. Unter dem
Mikroskop sieht das Pulver des bei dem Ver-
fahren gewonnenen Sandes nicht ganz so glasig aus
wie das des normal gewonnenen Sandes, doch besitzt
das Erzeugnis die gleichen hydraulischen Eigenschaf-
ten wie der mit Wasseriiberschu3 hergestellte Sand.
Der mit dem Wasser durch die Schlitze abgefiihrte
nasse Feinsand macht nur einen geringen Prozent-
satz der Schlacke aus. Das Verfahren eignet sich
besonders fur GieRereieisenschlacke.
Das Trocknungsverfahren der Gelsenklrchener
Bergwerks-A.-G.
Von Betriebsdirektor F. Schneider in Gelsenkirchen.

Die unglinstigen Betriebsverhdltnisse bei der NaR-
granulation der Hochofenschlacke sowie die An-
lage einer Zementfabrik zwecks Verwendung dieser
Schlacke gaben Veranlassung, die Frage zu prifen,
in welcher Weise zur Erzielung geringster Trocken-
und Mahlkosten die flissige Schlacke in einen granu-
lierten Zustand unter Berucksichtigung ihrer hydrau-
lischen Eigenschaften zu tberfihren sei. Nach aus-
gedehnten Versuchen, die leider durch die wirtschaft-
lichen Verhéltnisse der letzten Jahre vielfach unter-
brochen wurden, hat sich nunmehr ein Verfahren
bzw. der Typ einer Granuliermihle herausgebildet, der
nach den bisherigen Erfahrungen allen an eine solche
Einrichtung zu stellenden Anforderungen entspricht.
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Diese Muhle (Abb. 6) besteht aus einem guleisernen
zylinderférmigen Mantel von etwa 2 m Durchmesser,
in dem eine mit Schlagwinkeln versehene Scheibe

rotiert. Der in der Mihle
etwa in Armdicke ein-
flieBende Schlackenstrahl
wird durch die Winkel
zerschlagen und gegen die
zahnfoérmig  ausgebildete
Innenflache des Mihlen-
mantels geschleudert. In-
folge der geringen Entfer-
nung zwischen Schlagwin-
kel und Mantel werden die
einzelnenSchlackenteilchen
wiederholt hin- und herge-
worfen. Vor der Eintntts-
6ffnung der Schlacke in
die Muhle wird Wasser in
solcher Menge eingespritzt,
wie durch die in der Mihle
herrschende  Temperatur
und nach feinster Vertei-
lung durch die Schlagwinkel
verdampft werden kann.
Die zerschlagene und gekihlte Schlacke fallt durch
einen zwischen Teller und Mantel befindlichen Spalt
und gelangt in einen auf der gleichen Welle ange-
brachten Ventilator, der die Schlacke nochmals gegen
die Mantelwand schleudert. Dieser Ventilator hat
auch den anderen Zweck, die sich bildenden Da&mpfe
sowie groBere Mengen Luft durch den gelochten
Deckel der Miihle anzusaugen, in Gleichstrom mit
der Schlacke durch die Mihle und durch einen oder
mehrere Kamine in das Freie abzufiihren. Die ent-
fallende Schlacke kann unterhalb des Ventilators
abgezogen und ndtigenfalls durch ein Becherwerk
gehoben und verladen werden (Abb. 7).

Der Antrieb der Mihle erfolgt durch einen
Elektromotor mittels Kegelradibersetzung. Die
Leistung der Mihle betragt etwa 10 bis 15 t je st
bei einer Umdrehungszahl von etwa 350 und einem
Kraftverbrauch von 30 PS. Um Spitzenleistungen
aufzunehmen, ist ein Motor von 40 bis 50 PS erforder-
lich. Der Wasserverbrauch betragt etwa 0,3 bis
0,4 m3je t Schlacke. Bedient wird die Mihle von
einem Mann, der wahrend des Betriebes den Schlak-
keneinlauf und die Wasserzufithrung zu berwachen
hat.

Ein Reinigen der Mduhle ist nicht erforderlich,
da sich irgendwelche Ansatze nicht bilden. Was
die Abnutzung betrifft, so ist diese nach den
bisherigen Erfahrungen ganz unbedeutend. Es wird
vielleicht notwendig werden, die Schlagwinkel nach
einer gewissen Zeit zu erneuern, da diese durch das
Aufschlagen der Schlacke einem Verschleil unter-
worfen sind. Die Kosten dieser Ersatzteile sind je-
doch im Verhéltnis zu den ubrigen Vorteilen nur ganz
unwesentlich.

Es gelingt, sowohl nasse, trockene, ungefdhr 100°

heile, alsauch im Innern noch glithende Schlacke zu ge-
winnen. Die normal, d. h. trocken gewonnene Schlacke
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hat5bis 6 % Bestandteile, die durch ein 5000-Maschen-
sieb,und 60 %, die durch ein 3-mm-Sieb fallen. Die groR3-
ten Schlackenteile gehen nicht Gber WalnuRRgroRe.

Eine durch das Forschungsinstitut der Hutten-
zementindustrie in Dusseldorf erfolgte Untersuchung
der mikroskopischen und hydraulischen Eigenschaften
ergab folgendes kurz gefaBtes Ergebnis:

Die zur Untersuchung eingesandte Schlacke hat
31.5 % Kieselsdure, 15,7 % Tonerde, 455 % Kalk,
3.5 % Magnesia. Der Wassergehalt der Schlacke
betrug im Durchschnitt 4,25 %. Der mikroskopische
Befund zeigte y4 entglaste Schlacke. Der Rest be-
stand zu ungefdhr 1/3 aus reinem Glas, wahrend das
Ubrigbleibende gleichfalls aus Glas mit Einschluf
amorpher Anteile sich zusammensetzte. Polarisation
fand Uberhaupt nicht statt. Die Schlacke macht, vom
Standpunkt des Hittenzementfabrikanten betrach-
tet, einen guten Eindruck.

Vergleichende Mahlversuche wurden zwischen
nal granuliertem Schlackensand und trocken granu-
lierter Schlacke von dem gleichen Abstich in einer
kleinen Laboratoriumsmuhle mit 5 kg Stahlkugeln
durchgefiihrt. Die Ergebnisse dieser Mahlversuche
zeigten einen grofen Unterschied in der Mahlbarkeit
der trocken und nall granulierten Schlacke zugunsten
der ersteren. Bei einer Mahldauer von 1% st ergab
die naB granulierte Schlacke auf dem 5000er Maschen-
sieb 40 %, die trocken granulierte Schlacke aber nur
14,7 % Rickstand. Um bei der gleichen Schlacke
auf die gleiche Feinheit zu kommen, waren bei der
na granulierten Schlacke 175
min, bei der trocken granulierten
Schlacke nur 105 min Mahlzeit
erforderlich. Die fiir die Mahlung
der trocken granulierten Schlacke
notwendige Energie wird dem-
entsprechend nur zwei Drittel
der Energie betragen, welche fir
die Mahlung der nall granulierten

Schlacke erforderlich ist. Auch
die hydraulischen Eigenschaf-
ten der trocken granulierten

Schlacke zeigten keinen wesent-
lichen Unterschied zu denen der
nal} granulierten Schlacke.
Wiéhrend die Anfangsfestigkeiten
des aus 25 Teilen Klinker, 75 Tei-
len Schlacke und 2 TeilenGips be-
stehenden Zementes bei der trok-
ken granulierten Schlacke hinter denen der nall granu-
lierten Schlacke zurlckblieben, werden diese in der
Endfestigkeit von der trocken granulierten Schlacke
wieder bertroffen.

Auf Grund dieser ginstigen Ergebnisse ist be-
absichtigt, sobald es die Zeit und Betriebsverhélt-
nisse gestatten, Granuliermihlen bei sadmtlichen
Oefen aufzustellen.

Das Buderussche Lufttrocknungsverfahren.

Von Betriebsdirektor Max Ziligen in Wetzlar.

(Hierzu Tafel 19.)

Ueber das Buderus-Verfahren, welches durch das

Patent Nr. 249129 ,Vorrichtung zum Zerstduben
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flussiger Schlacke* geschitzt ist, ist von seinem Er-
finder, Huttendirektora. D. $r.=3ing. J ant zen, bereits
in einer Sitzung des Hochofenausschusses im Februar
19101 berichtet worden; ebenso ist von ihm eine Ab-
handlung: ,Die Bedeutung der Luftgranulation der
Hochofenschlacken nach dem Verfahren der Bude-
russchen Eisenwerke®” 2 erschienen. Es soll daher
heute nur eine kurze Beschreibung des Granulations-
vorganges gegeben und hauptsachlich auf die tech-
nischen Untersuchungen dieses Vorganges einge-
gangen werden. Auch sollen die physikalischen
Eigenschaften des Granulationsproduktes besondere
Beriicksichtigung finden.

Wie aus dem Schema (Abb. 8) zur Einrichtung der
Luftgranulation flissiger Schlacken erkennbar ist, be-
steht die Anlage aus einer schrdg gelagerten eisernen
Drehtrommel, in welche die vom Ofen kommende
Schlackenrinne, die am Auslauf gekihlt ist, hineinragt.
Unter dieser Rinne miindet ein Windrohr, welches mit
einer Luftdise versehen und so angeordnet ist, dal
der aus der Rinne abfallende Schlackenstrahl voll-
standig erfalt und in einen Regen von kleinen
Schlackenkdmchen zerstdubt wird. Diese Schlacken-
kémchen werden gegen die Blechwand der sich
drehenden Trommel geworfen, prallen dort ab und
rollen, durch die sich drehende Trommel in Bewegung
bleibend, zum Ende der Trommel hin, wo sie durch
ein Sieb abfallen und durch ein Becherwerk in einen Silo
befordert werden. Die sich in der Trommel bildenden
Dampfschwaden werden durch einen Kamin abgefihrt.

Abbildung 7.

Gesamtanordnung der Gelsenkircbener Granulationsanlage.

Bei diesem Vorgang erfolgt die fir die Erhaltung
der hydraulischen Eigenschaften notwendige Kiihlung
des Granulats in verschiedener Weise, und zwar:

1. durch die zur Zerstdubung notwendige PreRluft;
2. durch die mit dieser PreRluft in fein verteilter

Form mitgefuhrteWassermenge, welche regelbar ist;
3. durch die Kihlwandungen der Drehtrommel, die

von auflen mit Wasser berieselt wird;

4. durch die in die Trommel einlaufende regelbare

Wassermenge, welche ebenso wie das durch die

PreBluft eingefiihrte Wasser durch die Berlihrung

D St. u. E. 30 (1910), S. 824/7.
2) St. u. E. 43 (1923), S. 809/12.
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mit den heiBen Schlak-
kenkdérnchen zur Ver-
dampfung gelangt;

5. durch die AuBenluft,
die durch den Zug eines
Kamins, der gleichzeitig
die gebildeten Dampf-
schwaden abfuhrt, dau-
ernd durch die offene
Trommel gesaugt wird.

Man hatdurch dieRegel-
barkeit der zugefuhrten
Luft und des Wassers
die Trockenkdrnung der
Schlacke vollstdandig in
der Hand.

Ohne daB eineWasserauf-
nahme durch das Granulat
erfolgte, sind die erforder-
liche Windmenge und die
Windpressung zwischen
70 und 100 % geédndert
worden, wahrend die Rege-
lung der iiblichen Wasserzu-
fuhr in  noch groReren
Grenzen sich bewegte. Erst
bei einem Wasserzusatz
von mehr als 50 % der
Ublichen Menge wird die
Eigenwdrme des Gra-
nulats soweit ausgeglichen,
dal die Feuchtigkeits-
aufnahme beginnt. Auch
dann noch hat man es in
der Hand, ein Granulat von 1 bis 10 % Feuchtigkeit,
z. B. fir eine gegebene Verwendung des Schlacken-
sandes zur Steinfabrikation, und selbstverstdndlich
auch mit einem Uber 10 % hinausgehenden Wasser-
gehalt herzustellen.

Die Eigenwdrme des Granulats kann auch in der
Form ausgenutzt werden, daRl wassergranulierte
Schlacke wéhrend des Granulationsvorganges zum
Trocknen mit aufgegeben wird. Dies Verfahren ist
durch das Zusatzpatent Nr. 351269 ,Verfahren
zur Trocknung naB granulierter Schlacke mittels
feuerfliissiger Schlacke geschitzt. Man ist also
jederzeit durch die Regelung der Wasserzufithrung
in der Lage, wassergranulierte Schlacke ohne Brenn-
stoffaufwand lediglich durch die Eigenwérme des
Luftgranulats zu trocknen, solange der Zusatz an
wassergranulierter Schlacke unter 50 % des Luft-
granulats bleibt.

Zur Beleuchtung des technischen Vorgangs der
Luftgranulation wurden eingehende Untersuchungen
durchgefihrt und sind aus Zahlentafel 1 folgende
Ermittlungen beachtenswert.

Fir die Zerstdubung, Abkihlung und Fortbe-
wegung von 100 kg flussiger Schlacke sind also
erforderlich:

1. an  PreBlufti..e ..etwa 18 m3
2. an Dusenspritzwasser........... 10—15 kg
3. an  Trommelspritzwasser
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Abbildung 8. Granulatoranlage

mit Abfuhr der granulierten Schlacke mittels Seilbahn.

4. an Kraft frein  Turbogeblése. 0,25—0,28 kW
5. an Kraft furden Trommelantrieb
im Mittel 0.035 kW
6. an Kraft furdie Becherwerke.. 0,012 kW
7. Gesamtkraftbedarf........cccoocvvenenns 0,29—0,33 kW
Zahlsntafel 1. Leistung und Verbrauch.

Leistung und Verbrauch bezogen auf:

100 kg

trocknen Sand
Versuch Versuch Versuch Versuch

in 1 Stunde

a b a

1. Leistung . . . kg 100 100 6750 SOQO
2. PreBluft0*1160mm m3 18,2 17,7 1230 1420
3. Disenspritz-

wasser . . . . kg 10,3 15.6 695 1250
4. Trommelspritz-

wasser . . . . kg 16,7 10,2 1125 810
5. Turbogeblése kW 0,284 0,25 19,2 20
6. Trommelantrieb kW 0,039 0,033 2,65 2,65
7. Becherwerk . . kW 0,013 0,011 0,88 0,88
8. Gesamtstrom-

verbrauch . . . kW 0,336 0,294 22,73 23,53

An Stelle des Turbogebldases geniigt auch ein An-
schluB an die Hochofenwindleitung; der prozentuale
Anteil an dem vom Hochofen bendtigten Wind fir
die Luftgranulation wirde etwa 4 % betragen

Ueber die Warmeverteilung gibt die Zahlentafel 2
Auskunft. Unter der Annahme, dal 100 kg feuer-
flussige Schlacke 45 000 WE mit sich flihren, ergibt

10—15 Kgich folgende Warmebilanz:
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Zahlentafel 2. Warme Verteilung.

Versuch a Versuch b
WE % WE g
Einbringen:
Schlacke 45 000 98,3 45000 98,1
PreRluft 252 0,5 262 0,6
Dodsenspritzwasser 211 0,5 250 0,5
Trommelspritzwasser 342 0.7 382 0.8
Zusammen 45 805 100,0 45 894 100,0
Ausbringen:
Granulat... 10 000 21,8 10000 21,8

Anteil PreBlu
Dampf aus:

645 1.4 612 1,3

Disenspritzwasser . 6 400 14.0 6 500 14,2
Trommelspritzwasser 10 400 22,7 10000 21,8
Anteil angesaugter
Luft und abgefihrt
durch Strahlung und
Leitung .onnnnns 18 360 40.1 18 782 40,9
Zusammen 45805 100,0 45894 100,0

Es ist also aus dieser Auswertung deutlich zu
ersehen, daR die zur Kornung der Schlacke einge-
blasene Luit infolge ihrer geringen spezifischen 'Wéarme
an der Abkuhlung nur in ganz geringem Male be-
teiligt ist, und das Verfahren an und fiir sich als ein
NaRverfahren anzusehen ist. allerdings mit dem gro-
RBen Vorzug, dal man ohne Stérung des Granulations-
betriebes den Wasserzulauf so begrenzt, dal bei voll-
stdndiger Abschreckung ein absolut trockenes Pro-
dukt fallt. Es steht auch fest, daR sich jede noch so
saure und noch so basische Hochofenschlacke, so-
lange sie sich in flussigem Zustande befindet, nach
dem Buderus-Verfahren granulieren 1aBt. Um jeden
Zweifel zu zerstreuen, daR hochbasische Schlacken
ungeeignet zur Luftgranulation seien, sei erwéahnt,
daB auf der Sophienhitte im allgemeinen die Schlacke

o . CaO .
mit einem Verhaltnis von & = 1,4 bis 1,5 fallt

oluj
und seit 1909 nach diesem Verfahren granuliert wird.
Ca0
Selbst bei einem Verhaltnis von 'blaijj = 1,81, wobei
der CaO-Gehalt 51,58 % und der SiO-Gehalt

28,40 % betrug, lieB sich die Schlacke anstandslos
granulieren.

Besonders aber zeigt sich der Vorzug der Luft-
granulation gegeniliber der Wassergranulation, wenn
eine hochgare saure Schlacke fdllt. Diese Schlacke
wird bei der Wassergranulation infolge ihres durch
Aufbldhung leichten Gewichtes im Wasser nur zum
Teil untersinken und daher nur teilweise abgeschreckt
werden. Vach dem Buderus-Verfahren werden solche
Schlacken genau wie andere gleichméaBig gekornt
und jedes Kdérnchen durch Wasser und Luft zur Er-
haltung der hydraulischen Eigenschaften gleich-
maRig abgeschreckt.

Um die Gute des Granulats bzw. seiner physikali-
schen Eigenschaften zu erkennen, wurde durch eigene
und neutrale Untersuchungen festgestelit, dal das
Buderus-Granulat jeden Vergleich mit dem Produkt
irgendeines Granulationsverfahrens aushdlt. Die
mikroskopische Untersuchung von Pulverprdaparaten
und Dunnschliffen hat ergeben, dal der Anteil der
hydraulisch wirksamen Bestandteile bei der luft-
granulierten Schlacke mindestens der gleiche ist
wie bei wassersranulierter Schlacke.
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Die in Abb. 9 bis 20fsieheTafel 19) wiedergegebenen
Mikrophotographien stellen Aufnahmen von Schlacken
im gewdhnlichen und im polarisierten Lichte dar und
lassen erkennen, daB ein wesentlicher Unterschied zwi-
schen luft- und wassergranulierter Schlacke nicht be-
steht. Im gewdhnlichen Licht sind fast alle Teilchen
durchsichtig. Zwischen gekreuzten Nikols bleiben sie
dunkel; sie sind demnach optisch isotrop, d. h.
glasig.

Die wenigen im gewdhnlichen Lichte undurch-
sichtigen Teilchen erscheinen dagegen zwischen ge-
kreuzten Nikols hell und befinden sich im Stadium
der beginnenden Kristallisation bzw. Entglasung.
Die zum Vergleich beigegebene Mikrophotographie
einer langsam abgekiihlten und in der Hauptsache kri-
stallinisch erstarrten Stickschlacke zeigt diese Verén-
derung zwischen gekreuzten Nikols besonders deutlich.

Diese Untersuchungen sind auf dem Wetzlarer
Werk gemacht worden. — Dr. Guttmann, Dussel-
dorf, schreibt zu seinen Untersuchungen:

,Die mikroskopische Untersuchung einer hoch-
basischen Schlacke — ihre Zusammensetzung ist aus
Zahlentafel 4 ersichtlich — die einmal nach dem
Verfahren der Buderusschen Eisenwerke und das
andere Mal durch Einlaufenlassen in Wasser granu-
liert worden war, hat gezeigt, dal die erstere einen
groReren Anteil an glasigen und damit hydraulisch
wertvollen Teilchen besal als die letztere. Die unter
Verwendung luftgranulierten Sandes hergestellten
Eisenportlandzemente und Hochofenzemente hatten
daher auch, zumal anfangs, eine hohere Druckfestig-
keit.*

Fir die Gite des Granulats kommt fir die
Weiterverarbeitung derHoch ofenschlacke zur Zement-
erzeugung u. a. auch ihre Mahlbarkeit in Frage.
Auch das Hochofenwerk Libeck hat sich fur diese
Frage interessiert und vergleichende Mahlversuche
im groBen fur die Herstellung von Eisenportlandze-
ment durchgefihrt, die den Zweck hatten, den Ein-
fluR von luftgranulierter Hochofenschlacke von
Kratzwieck und wassergranulierter Hochofenschlacke
von Herrenwyk bezuglich der Mahlbarkeit festzu-
stellen. Die Ergebnisse dieser Mahlversuche sind in

Zahlentafel 3 wiedergegeben.
Zahlentafel 3. Jlahlversuche.

a) luftgranulierte b) wassergranulierte

Schlacke Schlacke
1 % 1 %
Mahldauer............ 26 st 25mir 100 25st 15min 95,85
M hlenleistung/st 4,10 t 100 4,30t 104,9
Stromverbrauch . 5,630 kW 100 5,480 kW 97,34

Daraus ist zu erkennen, daB die Mahlbarkeit und
dementsprechend der Kraftbedarf keine grofen Un-
terschiede ergab. Die Unterschiede lagen innerhalb
weniger Prozente. Es kdnnen aber einwandfreie
Vergleiche nur angestellt werden unter gleichen Be-
dingungen, d. h., wenn die Schlackenproben derselben
Laufschlacke entnommen sind und fiir die Mahlver-
suche die gleichen Verhéltnisse vorliegen.

Aus dem Gesagten kann wohl gefolgert werden,
daB in der Gute des Granulats von GielRerei-Roh-
eisenschlacke, sowohl was die hydraulischen Ei-
genschaften als auch die Mahlbarkeit betrifft, ein
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wesentlicher Unterschied zwischen der luft- und
wassergranulierten Schlacke nicht festgestellt werden
kann.

Zum SchluB meiner Ausfuhrungen mdchte ich
aber auf die anderen groRen Vorziige des Trocken-
granulats hinweisen, welche die Ueberlegenheit gegen-
Uber wassergranulierter Schlacke deutlich in die Er-
scheinung treten lassen. Zunéchst sind es der Fortfall
jeglicher Abwasser der Wassergranulation, die Er-
sparnisse an Raum, an Anlagen fir die Reinigung und
Kihlung der Abwésser, an Pumpen und deren Arbeit
zur Bewegung der erforderlichen Wassermengen.

Nach einem Bericht des Herrn Dr. Guttmann hat
die Prifung der beiden zu seinem Versuche verwand-
ten Schlacken auf ihr Raumgewicht und chemische
Zusammensetzung die in Zahlentafel 4 angefuhrten

Werte ergeben.
Zahlentafel 4. Analysen und Gewichte.

Luft- Wasser-

: ; Klinkex

granulierte graDulierte H

Schlacke Schlacke

9% % %
Sio2 .. .. 33 61 33 59 20,34
AljOg f- Fe203 11 83 11 58 9,04

\Y/ 1 @ 095 087 —
MgO 275 271 1,81
CaO 49 18 49 59 64,15
S03 .o 013 013 1,85
S i 155 153 0 31
Alkalien 2,28

ein- ein- ein- ein-

gelaufen geriittelt gelaufol geruttelt

Raumgewicht g je 1 1073 1817 519 647

Hieraus geht hervor, dalR die luftgranulierte
Schlacke mehr als das Doppelte des Raumgewichtes
der wassergranulierten Schlacke hat. Erstere wird
daher fur ihre Befdorderung entsprechend weniger
TransportgefdBe, Transporteinrichtungen, Silos usw.
erfordern, was fur die Anlagen und den Betrieb im
allgemeinen und inshbesondere fir ein Zementwerk
nicht unwesentlich ist. Dazu kommt die Ersparnis
an Lohnen und Frachten gegeniuber dem Transport
der wassergranulierten Schlacke, ferner die gute
Eignung der luftgranulierten Schlacke zum Bergever-
satz mittels Spilverfahren und zur Betonherstellung
auf Grund ihres hohen Raumgewichts. — Wenn in
den ,Richtlinien fir die Herstellung und Lieferung von
Hochofenschlacke als Zuschlagstoff fir Beton und
Eisenbeton*13) gesagt ist, daB basische Hochofen-
schlacken zur Herstellung von Zuschlag zum Beton
nicht geeignet sind, so gilt dies nur von langsam
erkalteter basischer Stickschlacke, die zum Teil
zerfallt, nicht aber von der granulierten Schlacke,
die sich namentlich in der schweren dichten Form,
wie sie bei der Luftgranulation nach dem Buderus-
Verfahren entsteht, besser bewdéhrt hat als Kiessand.
Dieserhalb sei verwiesen auf die auf Veranlassung
des Vereins deutscher Eisenhittenleute vom Material-

») St. u. E. 44 (1921), S. 590/1.
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prifungsamt durchgefihrten Versuche, die vor kurzem
in ,Stahl und Eisen* durch Professor Burchartz
verdffentlicht worden sind4).

Die grofRen wirtschaftlichen Vorteile des Luftgra-
nulats liegen aber in der Hauptsache in der Ersparnis
des zum Trocknen der wassergranulierten Schlacke
aufzuwendenden Brennstoffs.

Um 1 kg Wasser von 15° zu verdampfen, bendtigt
man 630 WE, entsprechend dem Heizwert von
0,1 kg Kohle. Der durchschnittliche Feuchtigkeits-
gehalt einer wassergranulierten Schlacke betrégt
etwa 35 %. Die in 100 kg nassem Sand enthaltenen
35 kg Wasser bendtigen daher zum Trocknen 3,5 kg
Kohlen, die in der Praxis bei einem Wirkungsgrad
der Trockenanlage im besten Falle von 70 %

-M - = 5 kg Kohle
ausmachen, umgerechnet auf 100 kg trockene Schlak-

ken ergibt dies
-N = 7,7 kg Kohle.

Bei einer Tageserzeugung z. B. von 400 t Schlacke,
die zur weiteren Verwendung getrocknet werden
missen, bedeutet dies eine Kohlenersparnis von

400 x 77 = 30800 kg Kohle téaglich.

In Kraftausgedriuckt ergeben sich folgende Zahlen:

Zur Erzeugung von Strom bendtigt man etwa
9000 Kohlen-WE/kWst. Das wirde fur 100 kg
trockene Schlacke

bedeuten, was bei einer Tageserzeugung von 400 t
Schlacke

400 x 58 = 23200 kWst
ergibt.

Aber auch bei den Verfahren, die den Wasser-
gehalt der naB granulierten Schlacke beispielsweise
auf 10 % herunterdriicken, wirde die Kohlener-
sparnis je 100 kg trockenes Granulat noch 1,59 kg
Kohle sein oder, auf obiges Beispiel angewandt, noch
eine Ersparnis von 6400 kg Kohle oder 4800 kWst
tdglich bedeuten.

Das Buderus-Verfahren hat zweifellos gegeniiber
allen diesen Verfahren den grofen Vorzug, daf der
Entfall eines vollkommen trockenen Granulats
gesichert ist.

Berlicksichtigt man hierbei, dal zum Trocknen
des NaRgranulats eine teure Anlage von Trocken-
trommeln erforderlich ist, die aufer dem Brennstoff-
verbrauch einen nicht unwesentlichen Aufwand an
Kraft, Bedienung und Materialien erfordert, so
dirften die groRen Vorziige einer Luftgranulation
der Hochofenschlacke nach dem Buderus-Verfahren,
besonders wenn diese Schlacke zur Weiterverarbeitung
zu Zement Verwendung findet, aufer Zweifel stehen.

4) St. u. E. 44 (1924), S. 650/5.
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Betriebsdirektor Max Zillgen: Das Buderussche Lufttrocknungsverfahren.

Luftgranulierte Schlacke.

Pulverpréparat.

Abbildung 9. Gewsdhnliches Licht. Abbildung 10. Gekreuzte Nikols.

Dunnschliff.

Abbildung 11. Gewdhnliches Licht. Abbildung 12. Gekreuzte Nikols.

Wassergranulierte Schlacke.

Pulverpréparat.

Abbildung 13. Gewdhnliches Licht. Abbildung 14. Gekreuzte Nikols.
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Abbildung 15. Gewohnhches Licht. Abbildung 16. Gekreuzte Nikols;

Stickschlacke.

Pulverpréparat.

Abbildung 17. Gewo6hnliches Licht. Abbildung 18. Gekreuzte Nikols.

Dinnschliff.

Abbildung 19. Gewdéhnliches Licht. Abbildung 20. Gekreuzte Nikols.
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P. Oberhoffer und O. Emicke:
Ueber Chromstahl fur Dauermagnete.

Abbildung 5. EinfluB der Hartetemperatur und Dauer der Erhitzung bei
der Hartetemperatur auf die magnetischen Eigenschaften. (Oelh&rtung.)
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Abbildung 6.

Harietem peraturin °C
EinfluR der Héartetemperatur und Dauer der Erhitzung

bei der Hartetemperatur auf die magnetischen Eigenschaften.

(W asserhértung.)

Aetzung: 5%
Abbi

alk. HNO3.
ldung 7. Wasserhartung bei 750° 0.
Erhitzungsdauer 2 min.

X 500

Aetzung : Natriumpikrat.

Abbildung 8.

Oelhartung bei 800° C. Erhitzungsdauer 10 min.

X 500

Aetzung: Natriumpikrat.
Abbildung 9. Wasserhéartung bei 8250 0.

Erhitzungsdauer 10 min.

X 500

Aetzung : Natriumpikrat.

Abbildung 10.

Oelhéartung bei 950° 0. Erhitzungsdauer 10 min.
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Ueber Chromstahl fir Dauermagnete.
Von P. Oberhoffer und 0. Emickel.
(Mitteilung der Glockenstahlwerke, A.-G , vorm. Rioh. Lindenberg, R m;cheid. — Hierzu Tafel 20.)

(Seigerungen
fluB der Walztemperatur,

in Chromstahlen und ihre Wirkung auf magnetische und Festigkeitseigenschaften.

Ein-

Vorwarmedauer, verschiedener Hartebedingungen, Oefiige, AnlaBtemperatur und

mechanischer Beanspruchung.)

Is die deutsche Edelstahlindustrie durch die Ver-
A teuerung des Wolframs gezwungen war, sich nach
einem billigeren, aber gleichwertigen Ersatz dieses
Elementes im Dauermagnetstahl umzusehen, wurde
auf Grund friherer Erfahrungen? das Chrom ge-
wéhlt, und man stellt heute laufend einen Magnet-
stahl von etwa folgender chemischer Zusammen-
setzung her: 1% C, 1,8 his 2% Cr, 0,25 % Mn,
0,15 % Si. Die vorliegende Arbeit befalt sich mit
einem Stahl dieser Art, jedoch mit nur 1,6 % Cr.
Sie gliedert sich in zwei Teile: Einmal sollte der Ein-
fluR der Seigerungserscheinungen und der Block-
groRe sowie der Vorwarmedauer und der Walztempe-
ratur der Bldcke, sodann der EinfluR der Wéarme-
behandlung untersucht werden.

Es wurden zunéchst die ungedtzten Langsschnitte
von 220 und 100 kg schweren Bldcken untersucht.
Der groBe Block war im Verhdltnis zum kleinen
reiner, d. h. freier von feinen Hohlrdumen bzw.
Oxydeinschlussen, deren Zahl und Menge im ubrigen
vom Rand nach der Mitte hin zunahm. Die auf ana-
lytischem Wege ermittelte GuBblockseigerung war
sehr gering im Vergleich mit der bei groRen Blécken

aus gewoOhnlichem FIluB-
Zahlentafel 1.

Prozentuale

Fernerwurden dieFestigkeitswerte einiger 6 mm dicker
Stdbe vor und nach der Glihung festgestellt. Ein
EinfluR des Ausgleiches war weder in der hdchsten
Induktion, Remanenz und der Koerzitivkraft noch
in den Festigkeitswerten erkennbar.

Sodann wurde der EinfluB der Vorwarmdauer und
der Walztemperatur auf die magnetischen Eigenschaf-
ten des Enderzeugnisses ermittelt. Die Knippel
(24 mm 4 0) wurden auf 7 mm ausgewalzt, wobei
die Walztemperaturen zwischen 940 und 1150°, die
Vorwarnzeiten zwischen 30 und 60 min verdndert
wurden. Bei den genannten Temperaturen ist der
Stahl weit Uber Ac, erhitzt. Dies und die lange Er-
hitzungsdauer bewirken, daB bei normalem Erkalten
grobes Karbidnetzwerk auftritt, das um so grind-
licher zerstdrt wird, je durchgreifender die nachfol-
gende Warmformgebung ist. Lange Erhitzungsdauer
fuhrt auBerdem zur Entkohlung, deren Beseitigung
in jedem Falle einen Verlust bedeutet. Man wird
also beim Auswalzen von Chrom-Magnet-Stahl mitt-
lere Verarbeitungstemperaturen bei kirzester Vor-
warnzeit wéhlen, doch stets so, daB der Stahl noch
Uber Ar, den Fertigstich verlaRt.

Seigerung der Legierungsbestandteile.

eisen und Stahl héufig

festzustellenden, wie fol- Block. Hochste Seigerung in % von den Durchschnittswerten

gende Anhaltszahlenlehren gewiebt P Mb si o 0

(Zahlentafel 1). Mitte Hand Mitte Rand Mitte Rand Mitte Rand Mitte Rand Mitte Rand
Die Tatsache, daB der kg

Kohlenstoffgehalt in der 100 + 5 — 15 + jo — 20 + 25-7,3 + 4-1,3 + 09 _ 15— 55+ 27

Mitte niedriger gefunden 220+ 9 — 17 + 22 4 ji + 11 + 11 + 5+ 5 — 06 4+ 18— 39+ 3,9

wurde als am Rande, mag

darauf zurickzufuhren sein, dal gemaR Abb. 1 und 2
(Abb. 1 bis 10, s. Tafel 20) die Karbidteilchen, wohl
infolge der verschiedenen Erstarrungsgeschwindigkeit
von Blockrand und -mitte, in letzterer grofRer sind
und die groberen Karbidansammlungen schwieriger
verbrannt sind (Verfahren von J. Wirth). Das
Priméargefiige wurde durch das Auswalzen der Blocke
zu Knuppeln in priméres Zeilengefuge ubergefihrt
(Abb. 3). Durch 20stiindigesGlihenbeill6Obis 1200°
lieB sich ein Ausgleichd nahezu vollstdndig bewerk-
stelligen (Abb. 4). Um den Unterschied der magne-
tischen und Festigkeitseigenschaften vor und nach
dem Ausgleich zu prifen, wurden die betreffenden
Blocksticke auf Draht von 7 mm () ausgewalztund
dieser auf 6 mm genau gezogen. Die Stdbe wurden
vor der Prifung bei 650° 2 st ausgegliht und erkal-
teten langsam; die Hartung erfolgte aus dem Salzbade
bei 8150in Oel. Die Proben verweilten 10 min im Bade.

4) Auszug aus der von der Techn. Hochschule Aachen
genehmigten 5Dr.="jng. Lissertation von 0. Emicke (1922).

*) Vgl. z. B. Hannack: St. u. E. 28 (1908), S. 1237.

’) Vgl. Oberhoffer und Heger: St. u. E. 43 (1923),
S. 1151/3.

XV.15

Die Gute eines Dauermagneten hdngt von der
Art der Waiarmebehandlung ab. Erhitzungsdauer,
Hartetemperatur und Abschreckungsgeschwindigkeit
(Héartemittel) spielen eine wesentliche Rolle. Die
Hartung der fiir den Kopselapparat passenden 270 mm
langen Rundstdbe von 6 mm 0 erfolgte aus dem
Salzbade bei 750°, 775°, 800°, 825°, 850°, 900° und
950° in RuUbdl bzw. in Wasser. Die Temperatur
wurde mit einem geeichten Platin-Platinrhodium-
Element gemessen. Als Erhitzungsdauer auf Hérte-
temperatur wurden (nach 10 min langer VorwBrmung
auf 600°) 2, 4 und 10 min gewdhlt. Um eine gleich-
méaRige Hartung zu erzielen, wurden die Stabe wie
Spiralbohrer in die Harteflissigkeit gerollt. Die Er-
gebnisse sind in Abb. 5 zusammengestellt. Jeder
Kurvenpunkt ist der Mittelwert aus 30 Stében.

AuBer der hochsten Induktion, Remanenz und
Koerzitivkraft und dem Produkt der beiden letzteren in
Abhéngigkeit von der Erhitzungsdauer und der Hérte-
temperatur bei Oel- und Wasserhartung enthalt
Abb. 5 noch Kurven gleichenProduktes” «§ c+1034).

4) Gum lieh: Leitfaden der magnetischen Messungen.
(Braunschweig: Vieweg & Sohn 1918.)
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Zahlentafel 2. Hé&rtetem peraturen in °C zur Erreichung der HOchstwerte von
33k, Jpc, Bk *Jjc 103 (eingeklam mert) bei verschiedener Erhitzungsdauer auf H é&rte-

temperatur fur Oel- und W asserhéartung.
Oel W asser
Eigenschaft .
2 min 4 min 10 min 2 min 4 min 10 min
Remanenz 780° (10 600) 775° (10 500) 700° (10 300) 800° (10 800) 790° (10 940) 780° (10 800)
Koerzitivkraft . 880° (56,5) 860° (56,4) 840° (56,8) 880° (53,8) 890" (53,2) 865» (53,8)
33r « Jjc * 103. 830° (516) 815° (524) 800° (538) 855» (526) 840" (510) 825» (512)
Man erkennt aus Abb. 5, daR bei steigender Harte-  Oelhértung erreichten. Aus den Kurven gleichen
temperatur alle Eigenschaftswerte einem Maximum Produktes 33r «§ c+103 geht ferner hervor, dal

zustreben, um dann wieder abzufallen. Die Lage
bzw. absolute Héhe des Maximums ist abhéngig von
der Dauer der Erhitzung,bei der Abschrecktempe-
ratur und der Abschreckungsgeschwindigkeit (Oel,
Wasser).

Beziiglich der Oelhdrtung gilt folgendes: Maximale
Induktion (i8ma5) und Remanenz (33r) verhalten
sich ahnlich. Die erreichbaren Hdchstwerte liegen
angendhert bei derselben Héartetemperatur, und zwar
betragen die Temperaturen fir die Hochstwerte der
Remanenz 780, 775 bzw. 770° bei 2, 4 bzw. 10 min
Erhitzungsdauer. Die Kurven Uberlagern sich, indem
der ldngsten Dauer die niedrigste 33max bzw.
33r entspricht. Dahingegen iberschneiden sich die
Kurven der Koerzitivkraft (§e€), ohne dal die Hohe
des Maximums sich wesentlich &ndert. Das Maximum
der ,VCfindet sich aber bei wesentlich héheren Ab-
schrecktemperaturen als das derSSmax und Tin, und
zwar je nach der Erhitzungsdauer bei 880, 860 bzw.
840° fur 2, 4 bzw. 10 min Erhitzungsdauer. Dem-
entsprechend Uberschneiden und uberlagern sich die
Kurven des Produktes Sr «0 c+103 Die Hdchst-
werte liegen bei mittleren Temperaturen, namlich
830, 815, 800° fur 2, 4 und 10 min Erhitzungsdauer,

Das Produkt 33r+<£cml03 ist in engen Gren-
zen steigerungsfdhig durch Erniedrigung
der Pléartetemperatur und Erhdéhung der

Erhitzungsdauer, wie die Kurven gleichen Pro-
duktes 33r ' gc «103 (Abb. 7) lehren.

So klar wie bei der Oelhédrtung liegen die Ver-
haltnisse bei der Wasserhdartung nicht (Abb. 6).
Dies scheint wohl daher zu rihren, daR die Stéhle
schon bei niedrigen Héartetemperaturen Hérterisse
aufwiesen. Alle Kurven (berschneiden sich. Die
Hochstwerte der Remanenz liegen bei 800, 790, 780°
fur 2, 4und 10 min Erhitzungsdauer, ohne daB letztere
einen wesentlichen Unterschied in der Hohe des
Maximums ausiibt. Dafir sind aber die Hochstwerte
der Remanenz fur Wasserhartung hoéher als die fur
Oelhédrtung. Die Hochstwerte der Koerzitivkraft
liegen bei 880, 890 und 865 (?)° fiur 2, 4 und 10 min
Erhitzungsdauer, wobei auch hier anscheinend die
Dauer des Verweilens auf Hé&rtetemperatur keinen
wesentlichen EinfluR auf die GroRe der erreichbaren
Hochstwerte der Koerzitivkraft austbt. Wéhrend
die Hochstwerte der Remanenz fiur Oelhédrtung
niedriger liegen als fur Wasserhdrtung, ist fir § cmax
das Umgekehrte der Fall. Wie aus dem Kurvenver-
lauf des Produktes 33k ¢ *103 hervorgeht, liegen
die Hochstwerte fir 2, 4 und 10 min Erhitzungsdauer
bei 855, 840 bzw. 825°, und zwar unter den bei der

sich bei der Wasserhartung, umgekehrt wie bei der
Oelhértung, nur durch Verkirzung der Erhitzungs-
dauer unter gleichzeitiger Steigerung der Harte-
temperatur in schwachen Grenzen eine Verbesserung
VONni*R +103 erzielen l4Rt. Der besseren Ueber-
sicht halber sind die wichtigsten Zahlenwerte noch
einmal in Zahlentafel 2 zusammengestellt.

Die Kurven gleichen Produktes 33r ¢«£)c' 103 er"
maglichen es, Hartetemperatur und Erhitzungsdauer
fur einen gewlinschten Betrag von 33r mjQc-103 zu
erhalten, wobei allerdings gleiche Form des Mag-
neten und gleiches Ausgangsgefliige (siehe spdter)
Voraussetzungen sind. Man wird also beispielsweise
einen Magneten, bei dem es in erster Linie auf hohe
W iderstandsfahigkeiten gegen Erschitterungen und
Erwdrmungen ankommt, bei niedriger Temperatur
in Oel mit langer Vorw&rmungsdauer hdrten, wenn
die Schenkelldnge kurz, der Polabstand groR und die
Streuungen daher betréchtlich sind, wéhrend Magnete
von grofRer Schenkellange und engem Polabstand
im Wasser zu hdérten sind, wobei natirlich infolge
der geringeren Koerzitivkraft eine gréBere Empfind-
lichkeit gegen Erschiitterungen und Erwarmungen
bestehen bleibt. Die aus Abb. 5und 6 sich ergebenden
Tatsachen wdren nun vom Standpunkt der Kon-
stitution aus zu erkldren.

Mit steigender Héartetemperatur und Erhitzungs-
dauer wéchst die Menge des in L6sung ubergefihrten
Kohlenstoffs und demnach auch die Koerzitivkraft,
ohne daB die Remanenz (wie in den entsprechenden
Kohlenstoffstdhlen schon bei niedrigerer Hartetempe-
ratur) abfallte. Vielleicht kann dies so gedeutet
werden, daR die Chromkarbide langsamer in Losung
gehen. An und fir sich ist ja die Tatsache bemerkens-
wert, daf3, trotzdem Ac, bei 735° liegt, zur Erzielung
der hochsten Koerzitivkraft mindestens 100° hdhere
Héartetemperaturen erforderlich sind. Dies héngt
nun keinesfalls allein mit der Gegenwart des Chroms
in dem Sinne zusammen, dal durch dieses Element
der eutektoide Punkt nach links verschoben wird6)
und der vorliegende Stahl also Ubereutektoidisch ist,
sondern es ist auch der Anfangszustand des Stahls
zu bertcksichtigen. Bereits Portevin und Ber-
nard? hatten an eutektoidem Stahl festgestellt, dal
der kornige Perlit sich schwieriger auflést als der
lamellare oder sorbitische, und leichter dazu neige,
infolge ortlichen Ueberschreitens der Konzentration

6) Gumlich: Wissenschaftl. Abh. d. P. T. K. 4 (1918),

S. 267 410.
6) Vgl. Aall: St u. E. 44 (1924). S. 256/9.

7) St. u. E. 42 (1922), S. 268/70.
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des eutektoiden Punktes, den Zementit, wie sie sich
ausdricken, vorzeitig wieder abzuscheiden. Unter
sonst gleichen Verhdltnissen 148t sich daher mit
sorbitischem Perlit als Anfangsgefiige eine hdhere
8c erzielen als mit kérnigem. Dies geht deutlich
aus der nachfolgenden Uebersicht hervor, die auch
lehrt, daB das mit sorbitischem Perlit als Anfangs-

Abbildung 11. EinfluB des Anlassens auf die magne-

tischen Eigenschaften.

geflige erzielbare Produkt 25r «§ c<103 hdher liegt
als die beste der Zahlen in Abb. 5 und 6 (s. Tafel 20).

Leider lag in dem der Abb. 5 zugrunde liegenden
Ausgangsmaterial der Perlit in kdrniger und nicht
in sorbitischer Form vor, und weder der Verlauf der
Kurven noch die aus den Ergebnissen gezogenen
Schlufolgerungen konnen daher verallgemeinert
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Koerzi-

Behandlung Anfangs- mlgllgx _ Rema- tivkraft  ®R 'fc
geilige duktion nenz Sr P - 10
ungegliiht . Sorbit 1 15700 13300 20,9 278
gehartet . . — ! 13450 10100 60,2 608
gegliht kérn. Reilit  15C00 12 9C0 10,7 138
gehartet . . — 1 142c0 10000 539 539

werden8). Die zahlreichen, z. B. bei Wasserhdrtung
und 2 min Erhitzungsdauer auf 750°, neben Martensit
(dunkel) und Ferrit (hell) ungeldst zuriuckbleibenden
Karbidkdrnchen sind deutlich in Abb. 7 zu erkennen.
Aber selbst nach 10 min langem Erhitzen auf 800° und
Oelhértung, wodurch das beste Produkt3Sr *  +103
erzielt wird, bleiben, wie die Natriumpikratidtzung
(Abb. 8) lehrt, noch ungeldste Karbidteilchen zurick.
Es geht schon aus dieser Abbildung die merk-
wirdige Tendenz der Karbidkérnchen hervor, sich zu
Netzwerken zusammenzuschliefen, und zwar sowohl
bei Oel- als auch bei Wasserhartung. Mit steigender
Hértetemperatur schliefen sich die Netzwerke, und
ihr Durchmesser nimmt zu, wie die Natriumpikrat-
&tzung des 10 min auf 825° erhitzten und in Wasser
gehérteten Stahls (Abb. 9) bzw. die gleiche Aetzung
des auf 950° 10 min erhitzten und in Oel geharteten
Stahls (Abb. 10) lehrt9. Diese Tatsache sowie die
mit steigender Temperatur in vermehrtem MaRe
auftretenden Austenitmengen erklaren den Abfall
der dc-Kurven.

In groRen Zugen bestatigt die mikroskopische
Untersuchung also die Ergebnisse der magnetischen
Prifung bzw. die herrschende Auffassung, doch bleibt
die Klarung einer ganzen Reihe von Einzeltatsachen
noch weiterer Forschung Vorbehalten.

Der EinfluB der AnlaRtemperatur auf den dlge-
hérteten Stahl erhellt aus Abb. 11, welche zeigt, daB
das Anlassen eine Steigerung der Remanenz, gleich-
zeitig aber einen Abfall der Koerzitivkraft nach sich
zieht, wobei der Abfall der Koerzitivkraft den ge-
ringen Anstieg der Remanenz weit Uberwiegt, so daf
das Produkt 33r +§ c<103 bis 100° annéhernd
konstant bleibt, um dann abzufallen. Bemerkenswert
ist die rasche Aenderung der magnetischen Eigen-
schaften zwischen 250 und 350°, deren Sinn fur SSr
und § c entgegengesetzt ist. Das Produkt 33r «§ c
richtet sich im wesentlichen auch hier nach der
Koerzitivkraft. Bemerkenswert ist ferner, dafl die
Kurven des bei hohen Temperaturen, 900 bis 950°,
gehdrteten Stahls nicht unwesentlich von den ubrigen
abweichen. Auch diese Tatsachen lassen sich vom
Standpunkt der Konstitution aus in groRen Ziigen
erklaren. Der Abfall der Koerzitivkraft bis 300°
wird bedingt durch die Ausscheidung des Karbids
(Troostitbildung). Sie wirkt bedeutend starker auf
die Koerzitivkraft ein, wenn sie aus dem Martensit,
anstatt zum Teil aus dem Austenit (950°) erfolgt.

8) Eine Verallgemeinerung ist auch aus dem Grunde
nicht moglich, weil das zur Untersuchung gekommene
Material gezogen, also kalt bearbeitet wurde; jede Kalt-
bearbeitung Ubt einen nachteiligen EinfluB auf die mag-
netischen Eigenschaften aus.

9) Es ist anzunehmen, dal} die Karbidnetzwerkbildung
bei der Abkuhlung erfolgt, und zwar in den Komgrenzen,
weil hier die Stabilitdt des Raumgitters am geringsten ist.
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Der EinfluR des Anlassens auf die Remanenz ist am
deutlichsten ausgeprédgt bei den hoch (900 bis 950°)
gehérteten St&hlen, weil hier die beim Anlassen er-
folgende Umwandlung von y- in a-Eisen zur Karbid-
ausscheidung wirksam hinzutritt.

Von den Faktoren, welche die magnetische Sta-
bilitat eines geharteten Magneten beeinflussen kénnen,
wurden getrennt fir die in Oel und Wasser gehérteten
Stédbe folgende in die Arbeit mit einbezogen:

1. DieWirkung von Erschiitterungen und Schléagen.

2. Die Wirkung von zyklischen Erwdrmungen auf

100-.

3. Die Wirkung einer

bei 100°.

Es ergaben sich durch SOmaliges Herabfallen der
Stdbe aus 2,5 m Ho6he auf einen mit Linoleum be-
legten SteinfuBboden bzw. durch 5 min langes
Schlagen mit dem Holzhammer Ab- und Zunahme
von Remanenz und Koerzitivkraft bzw. desProduktes
83r 8§ c+103, die bei letzterem Produkt zwischen
+ 9,2 und — 4,5 % des Anfangswertes lagen, ohne
daR aber eine gesetzmdafige Abhdngigkeit von Er-
hitzungsdauer oder Héartetemperatur hervorgetreten
ware.

Aehnliches ergaben die Versuche zur Ermittlung
der magnetischen Konstanz durch zyklisches (6 x )
Erhitzen auf 100°. Die erzielten Aenderungen lagen

21stindigen Erwédrmung
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zwischen + und — 4,5 % der Anfangswerte, ohne eine
GesetzmalRigkeit erkennen zu lassen.

Zusammenfassung.

An Chromstahlblécken verschiedener Abmes-
sungen wurde der EinfluR der BlockgroRe auf die
Seigerung und das Primargefiige untersucht. Die
groBeren Blocke weisen etwas geringere Verteilung
der Elemente bei hoherer Reinheit auf. Die Seige-
rung konnte durch 20stindiges Gluhen bei 1150
bis 1200° ausgeglichen werden, doch blieb ihre Be-
seitigung ohne EinfluBR auf die Festigkeit und die
magnetischen Eigenschaften. Mittlere Walztempe-
raturen bei kurzer Vorwarmedauer beeinflussen das
Material in glinstiger Weise. Mit steigender Harte-
temperatur streben die magnetischen Eigenschaften
einem Maximum zu, um dann jedoch wieder abzu-
fallen. Die Hohe des Maximums ist abhéngig von
der Erhitzungsdauer, der Abschrecktemperatur und
Abschreckgeschwindigkeit. Steigende AnlaBtempe-
raturen ergeben eine Steigerung der Remanenz und
eine Abnahme der Koerzitivkraft; besonders stark
ist diese Aenderung zwischen 250 und 350°. Das
Produkt S3r « Oe 103 bleibt bis 100° konstant und
fallt dann langsam ab. Mechanische Beanspruchun-
gen bewirkten Aenderungen der magnetischen
Eigenschaften, doch konnte keine GesetzmaRigkeit
festgestellt werden.

Die veranderten Grundlagen der Handelspolitik.

Von Dr. J.

(Die Passivitdit der Handelsbilanz einst und jetzt.
durch die Reparationspolitik.
und Frankreich fur Deutschland.

W. Reichert,

M. d. R., in Berlinl).

Die Ziele der deutschen Handelspolitik und ihre Gefdhrdung
Die Bedeutung der Handelsvertradge mit den Vereinigten Staaten, mit GroBbritannien
Kritik dieser Vertrage.

Das Bismarcksche System des Schutzes der nationalen

Arbeit fur Industrie und Landwirtschaft tut not.)

zeit fast Jahr fir Jahr eine passive Handels-
bilanz aufgewiesen; die Einfuhrwerte waren fast
stets groRer als die Ausfuhrwerte. Der jahrliche
Fehlbetrag betrug wie 1913 etwa 1 Milliarde, zeit-
weilig noch mehr. In der Nachkriegszeit, in den
Jahren wahnsinniger Kriegsentschadigungsforde-
rungen und gefdhrlichster Ausbeutung, in den Jahren
der Vernachl&ssigung unserer Produktion und des
Zusammenbruchs unserer Wahrung stieg der Fehl-
betrag in einem Jahr auf tber 2 Milliarden. DaR
nunmehr im ersten Jahr der Markstabilisierung die
Passivitdt der Handelsbilanz sogar 2,75 Milliarden
erreichte, und daB — unter Berucksichtigung der
Einfuhr von Edelmetallen und der Kredite sowie
der Recoveryabgabe— der Ausgleich der Zahlungs-
bilanz tber 3 Milliarden fremde Mittel verlangte,
gibt Anlal zu ernsthafter Betrachtung.

Vor dem Krieg standen uns aullerhalb der hei-
mischen W irtschaftskréfte viele auslandische Ein-
kommensquellen zur Verfigung. Es waren unsere
Kolonien, ferner die Handelsniederlassungen, aufler-
dem die deutschen Kapitalsanlagen in vielen Lé&n-
dern der Welt, dann das umfangreiche Seefrachten-
und Versicherungsgeschéft, der Fremdenverkehr in

Deutschland hat schon in der friiheren Friedens-

U Vortrag, gehalten anlaBlich des 50jahrigen Jubilaums
der Mitteldeutschen Gruppe des Vereins deutscher Eisen-
und Stahl-Industrieller in Dresden am 16. Marz 1925.

Deutschland und &hnliches mehr. Diese fruheren
A ktivposten unserer W irtschafts- und Zah-
lungsbilanz sind teils ganz verschwunden, teils
erheblich geschwécht. Heute ist der in Auslands-
valuta entstehende Ertrag der deutschen Handels-
marine nicht mehr eine halbe Milliarde jéhrlich,
sondern vielleicht die Hélfte. Heute fihren wir keine
Kredite aus, sondern wir missen sie einfuhren;
denn der in der Vorkriegszeit schnell gesteigerte
Volkswohlstand ist in den letzten zehn Jahren
groBenteils verzehrt und vernichtet worden. Krieg
und Revolution, Waffenstillstandsvertrag und Frie-
densdiktat, falsche Wirtschafts- und Handelspolitik
nagten am Volksvermdgen und drickten zugleich
das Volkseinkommen tief herab.

Von den 310 Milliarden Goldmark deutschen
Volksvermdgens Helfferichscher Rechnung fir
1913 sind jetzt vielleicht noch 150 Milliarden vor-
handen. Statt 43 Milliarden wie 1913 sind 1924
wohl nur 30 Milliarden Volkseinkommen erzielt
worden, und dieser Betrag hat wegen der Teuerung
heute viel weniger Kaufkraft als vor dem Krieg.
Trotz der Steuern sind 1913 wohl noch 10 Milliarden
gespart und wieder der Volkswirtschaft zugefiihrt
worden. Im Jahre 1924 sind 9 bis 10 Milliarden
Steuern und Abgaben an Reich, Lander und Kom-
munen bezahlt worden. Die H6he der neuen Ver-
schuldung dirfte den Betrag der kleinen Ersparnisse
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Ubertreffen. Einst stand Deutschland, nach dem
Volksvermdgen gerechnet, an zweiter Stelle unter
den Volkern der Welt. Jetzt aber folgt nach ameri-
kanischer Schétzung auf die Vereinigten Staaten
von Amerika mit 320 Milliarden Dollars zunéchst
England mit 90 Milliarden, dann Frankreich mit
70 Milliarden und dann erst Deutschland mit
37 Milliarden Dollars.

Die Milliardenbetrdge, die das deutsche Volk
einst in Gestalt auslandischer Wertpapiere besessen
hatte, sind bis auf wenige Reste dahingegeben. Das
Vermdgen der im Ausland t&tigen Deutschen ist
in den meisten L&ndern vdllig vernichtet worden.
Selbst das Guthaben, das die deutsche Ausfuhr-
industrie und der deutsche Einfuhrhandel im Aus-
lande unterhalten, betrdgt nach Schatzung der
Reparationssachverstandigen nur wenige Milliarden.
Viel groRer sind dagegen die Guthaben, welche Eng-
lander, Amerikaner und andere Ausléander in Deutsch-
lands Banken, Industrie und Handel angelegt haben.
Mogen sie auch infolge der fritheren Spekulation
mit der deutschen Papiermark Verluste erlitten
haben, sie haben sich schon lange durch den Kauf
von Rittergitern und Schléssern, von Handels-
hdusern und Fabriken, von Villen und Mietshdusern
selbst entschédigt. Die Ueberfremdung der deut-
schen Wirtschaft hat seit Kriegsende Jahr fir Jahr
Fortschritte gemacht. Auch 1924 ist noch manches
Aktienpaket in ausldndischen Besitz Ubergegangen.
SchlieRlich darf nicht vergessen werden, welche
riesigen Vermdgensteile und Einkommensquellen das
deutsche Volk durch die Abtrennung von Elsal-
Lothringen, der Saar und von Ostoberschlesien,
WestpreuRen und Posen, von Nord-Schleswig und
Eupen-Malmedy verloren hat.

Also will die jetzige Passivitat unserer Handels-
bilanz mit anderen Augen angesehen werden, als in
der Vorkriegszeit. Was damals als ein Zeichen der
Starke und des Reichtums gedeutet werden konnte,
ist heute zweifellos ein AusfluB unserer Schwéche
und unserer Armut.

Mit der Markstabilisierung durch Auslands-
kredite allein ist es auf die Dauer nicht getan. Ohne
Festigung und Ertragsteigerung der Wirtschaft keine
feste und tragfahige Wéahrung! Insofern spielt also
die Handelspolitik als wesentlicher Teil der Wirt-
schaftspolitik in die W&hrungspolitik hinein.

Besteht nun die Mdglichkeit, in kurzer Zeit die
Passivitat der Handelsbilanz zum Schwinden oder
gar zum Verschwinden zu bringen und dieses grofRe
Loch der Gefdhrdung unserer Wéahrung zu stopfen?
Konnte der Einfuhr- und Kreditbedarf so gesenkt
und die Ausfuhr so gehoben werden, dall der
verhdngnisvolle Fehlbetrag ausgeglichen werden
kann ?

Weder die Einfuhr noch die Ausfuhr laRt sich
vollig entbehren; wir sind nicht in der Lage, eine
Politik zu fihren, die zum geschlossenen Handels-
staat fuhrt. Der Gedanke der ..Autarkie®, der
Selbstversorgung, ist ein Ideal, aber noch nicht ein-
mal ein schones. Der Gedanke setzt voraus, dal wir
uns von der uns umgebenden Welt vollig unabhéngig
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machen kdnnen und uns mit dem, was der deutsche
Boden und die deutsche Wirtschaft bietet, begniigen.
Insofern wére also die Autarkie fir Deutschland der
Verzicht auf viele Arten wirtschaftlicher Betatigung,
auf viele Gewinnmadglichkeiten und vor allen Dingen
fur die breiten Massen auf gewisse Verbrauchs- und
GenuBBmadglichkeiten. Denn der uns nach dem
Versailler Vertrag verbliebene Lebensraum ist zu
rohstoffarm, als daB er die Millionen Industrie-
arbeiter ohne Heranziehung ausldndischer Rohstoffe
beschaftigen konnte. Unser Ackerboden ist zu mager,
als daB er bei der jetzigen Bewirtschaftungsweise
fir die 62 Millionen Menschen ausreichte, von der
Unméglichkeit, unentbehrliche koloniale Lebens-
und GenuBmittel hier zu erzeugen, ganz zu schweigen.

Aber nicht nur Rohstoffe und Lebensmittel haben
wir ndétig; wir missen trotz einer mannigfaltigen
Entwicklung unserer Industrie an die Einfuhr
solcher Waren denken, die in Deutschland Uber-
haupt nicht oder nicht in der Vollkommenheit
anderer Volker hergestellt werden. Ich denke dabei
vor allen Dingen an die Tatsache, dal der deutsche
Erfindergeist im Kriege und in der Nachkriegszeit
viele Jahre von der Entwicklung zahlreicher dem
W irtschaftsleben dienender Maschinen und Appa-
rate abgelenkt war, die in fremden Lé&ndern in der
bisher bekannten Arbeitsteilung geradezu umwal-
zend gewirkt haben. Manche ehemals hervorragende
Zweige unserer Industrie haben fast ein Jahrzehnt
fur ihre technische und organisatorische Entwick-
lung verloren. Der Hinweis auf die vor dem Krieg
noch nicht gekannte Zerlegung des Herstellungs-
vorganges durch den amerikanischen Automobil-
fabrikanten Ford zeigte aufs deutlichste, woran
man dabei zu denken hat.

SchlieB8lich, aber nicht zuletzt, sind es die Repa-
rationsverpflichtungen des Londoner Pakts, die
nicht nur eine erhdhte innere Wirtschaftsleistung,
sondern auch eine gesteigerte Ausfuhr notwendig
erscheinen lassen; denn das Transfer von Barzah-
lungen wie von Sachleistungen soll nicht unsere
Wechselkurse und Wahrung erschittern. Das
Transfer setzt also eine tragfdhige AuBenhandels-
und Zahlungsbilanz voraus.

Dasw irtschaftliche Gleichgewicht, in dem
unsere Vorkriegsvolkswirtschaft ruhte, ist aufs
tiefste erschittert worden. Mit den in West und
Ost und Nord geraubten Gebieten ist nicht nur
unser Volksvermdgen, sondern zugleich die Grund-
lage unserer Volkswirtschaft geschmalert worden.
Fir die Deckung unseres Inlandsbedarfs werden die
landwirtschaftlichen UeberschulRgebiete Posens und
Westpreuens schmerzlich vermift, und fur die
Aktivierung unserer Handelsbilanz fehlen die Aus-
fuhrwaren der Saar, Ostoberschlesiens sowie ElsaR-
Lothringens. Diese uns entrissenen Gebiete sind in
der Handelsbilanz von der Aktiv- auf die Passiv-
seite getreten. Ihr Ausfall schlagt doppelt zu Buch,
da sie entweder im Falle der Einfuhr die Inlands-
wirtschaft stdéren, oder im Falle der Beschickung
des Weltmarktes den Auslandswettbewerb ver-
groRern, also jedenfalls zu Verlusten fur uns fuhren.
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Richtig ist, daB wesentliche Teile des V ersailler
Vertrages zu Anfang dieses Jahres aufer Kraft
getreten sind. Es ist zunachst die uns fur funf Jahre
auferlegt gewesene Last der einseitigen Meist-
begunstigung fir mehr als zwei Dutzend Ldander,
die uns im Kriege gegenuber gestanden haben, weg-
gefallen. Es handelt sich ferner um die Schonfrist,
die Frankreich und Belgien hinsichtlich der loth-
ringischen und luxemburgischen Erzeugnisse in-
sofern genossen haben, als diese Waren groRenteils
vollig zollfrei eingefiihrt werden konnten, ein Zu-
stand, der in Oberschlesien noch fiir Monate besteht.
Trotzdem ist Deutschlands handelspolitische Lage
nicht wieder so gunstig, wie in der Vorkriegszeit.
Es fehlt vor allen Dingen an der politischen Macht
nach aufen und an der wirtschaftlichen Kraft im
Innern.

Aber auch draufen in der Welt ist manches
anders geworden. Die ZerreiBung Ost- und
M itteleuropas hat zur Aufteilung alter und zur
Bildung 14 neuer Staatswesen und W irtschafts-
lander gefuhrt. Nur sechs Staaten Europas sind von
einer Verdnderung ihrer Wirtschaftsgrenzen ver-
schont geblieben. So ist also nicht nur das politische
Gleichgewicht der Machte Europas ein Opfer des
Versailler Vertrages geworden, sondern es ist auch
Europas wirtschaftliches Gleichgewicht zerstort.

Der Krieg selbst ist weder in seinen wirtschaft-
lichen Wirkungen noch in seinen wirtschaftspoli-
tischen Mitteln iberwunden. Gewisse Reste der
Blockade sehen wir in hunderten von Ausfuhr-
verboten und Einfuhrverboten. Die Wéhrungsum-
waélzungen der Nachkriegszeit haben wuns Anti-
dumpingzélle und Valutazuschldge beschert. Die
protektionistischen Bestrebungen der Handels-
politik haben zur Aufstellung zahlreicher neuer Zoll-
tarife und zu einer Vervielfachung der Zolltarif-
positionen und uberall zu starken Erhdhungen der
Zollsatze gefuhrt. Die Wirtschaftspolitik Sowjet-
rulands hat sogar zu einer volligen AbschlieBung
nach auflen, zu einer Vernichtung der Privatinitiative
im AulRenhandelsgeschaft und zu einem umfassenden
staatlichen AufBenhandelsmonopol gefiihrt.

Zweifellos steht Deutschland bei der Neuordnung
seiner handelspolitischen Beziehungen zum Ausland
vor Aufgaben, die heute noch verwickelter sind als
in friheren Jahrzehnten. Es herrscht noch keine
volle Einigkeit tber den fir Deutschland handels-
politisch zweckmaRigsten Weg. Doch allen ist ge-
meinsam das Ziel: der Gedanke der Erhaltung der
Wi irtschaftseinheit und der unmittelbaren Verbin-
dung mit OstpreuRen steht fest. Nicht minder hoch
steht das Bestreben, die notwendigen Sicherungen
fur die Stabilerhaltung unserer W é&hrung zu
schaffen und dadurch zugleich fir die stetige Ent-
wicklung von Lohn und Preis, fiir Gewinn und Rente
und somit wieder fir Ersparnisse und Kapitalbildung
zu sorgen. Dann erstrebt eine gesunde Handels-
politik die Verbesserung der Lebenshaltung aller
Schichten des Volkes. Wenn der groRe Kanzler
Bismarck 1879 die Grundlagen fir die Tragbarkeit
der Sozialversicherung legte, so muB jetzt dafir
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gesorgt werden, daf die Quellen fiir die Speisung
der Alten und Armen nicht versiegen. Ferner muR
einem die Flrsorge flr die Arbeitslosen am Herzen
liegen. Steigerung der Arbeitsleistung verheift uns
Selbstbefreiung aus inneren NOten. . Die Wieder-
erringung der Wettbewerbsfdhigkeit und ihre Er-
haltung verbirgt uns die friedliche Wiedereinreihung
unter die fihrenden Weltwirtschaftsmachte.

Gefahrdrohend fir unsere Handelspolitik erhebt
ihr Haupt die Kriegsentschadigungsforderung der
Feinde. Ihr sind bereits ungeheure Vermdgens-
stiicke unseres Volkes und die Stabilitdt unserer
W irtschaft und Wahrung zum Opfer gefallen. Selbst
wenn kunftig politische Stérungen von uns fern-
gehalten werden, so bleiben noch genug wirtschaft-
liche Schwierigkeiten, deren Ldsung zum Teil frag-
lich bleibt. Unsere Handelspolitik wird durch
Reparationszahlungen und Sachleistungen, die
bis zur Hohe von 2% Muilliarden jahrlich ansteieen
sollen, aufs schwerste getroffen. Diese Sachlei-
stungen wirken im Hinblick auf die Zahlungsbilanz
nicht anders als die Barzahlungen. Auch die
26prozentigen Abzige von der Ausfuhr nach Eng-
land stdren genau so die Aktivierung der Handels-
und Zahlungsbilanz.

Die Last, die groBRenteils die Reichsbahn auf-
zubringen hat, wirkt schon heute. Unsere Giter-
frachten sind — von kleinen, mit Deutschland un-
vergleichbaren, Lédndern abgesehen — viel hdher als
in irgend einem der Hauptbewerbsldnder. Frank-
reich und Belgien haben seit langer Zeit die niedrig-
sten Frachtsdtze der Welt. Auch England genieft
dank seiner Insellage vor uns einen grofen Fracht-
vorsprung. W ir aber haben nur wenig Hafenpldtze
und weite Entfernungen zum Weltmeer. Was be-
deutet das? — Fiur Ein- und Ausfuhr sind wir von
den genannten L&ndern am unglnstigsten daran.
Nur 23 % unserer Ausfuhrgiiter gehen auf der
Binnenwasserstrale ins Ausland, und gar nur 15 %
aus den Seehéfen. Ueber 60 % der Gesamtausfuhr-
guter mufR die Reichsbahn benutzen. Bismarck
hatte recht, wenn er schon 1879 einer Verbindung
von Fracht- und Handelspolitik das Wort redete.

Die Untersuchung der Frage, in welchen Rich-
tungen sich unser Handel entwickelt hat, fihrt zu
Uberraschenden Feststellungen. Zahlt man fir das
letzte Friedensjahr 1913 wie fir 1924 die Werte
zusammen, die bei der Ausfuhr nach den unmittel-
baren Nachbarldndern Deutschlands zu verzeichnen
sind, so kommt man auf 50 % des Gesamtwertes.
Rechnet man die anderen européischen Lander hin-
zu, so ergibt sich flir ganz Europa ein Anteil von fast
75% der deutschen Gesamtausfuhr. Von den
Ubrigen 25 % entfallen 17 bis 18 auf Nord- und
Sitdamerika, 5 bis 7 % auf Asien, 2 % auf Afrika
und mbis 1% auf Australien. Was die Einfuhrseite
anlangt, so ist die Beteiligung der verschiedenen
Erdteile erheblich anders als bei der Ausfuhr Europa
war als Belieferer Deutschlands allmé&hlich auf
55 % der Gesamteinfuhr zuriickgegangen, Amerika
auf 28 % gestiegen, Asien hatte fast 10 % erreicht,
Afrika fast 4,6 und Australien 3 %. Die Tatsache,
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daB unser Einfuhrbedirfnis viel starker
Uber Europa hinausgreift als unsere bis-
herigen Ausfuhrbeziehungen, spricht fir die
Notwendigkeit, dem Ueberseehandel noch gréBere
Aufmerksamkeit zu schenken als in friheren Jahr-
zehnten.

Deutschlands handelspolitisches Schicksal ent-
scheidet sich mit dem Abschlufl der Handelsvertrdge
mit England, Frankreich und den Vereinigten
Staaten von Nordamerika. Fast 50% der
gesamten Einfuhr kommen von England und seinen
Kolonien, von den Vereinigten Staaten, von Frank-
reich und seinen Kolonien. Die Gesamteinfuhr be-
trug 1924 aus allen diesen Léndern rd. 4,5 Milliarden,
aber die Ausfuhr nach denselben Gebieten nur etwa
1,6 Milliarden. Die Passivitdt unserer Handels-
bilanz von 1924 im Verkehr mit den englischen,
franzdsischen und nordamerikanischen Gebieten
ist also unter Hinzurechnung der Recoveryabgabe
von 3 Milliarden nicht weit entfernt.

Manchem erscheint es als Ré&tsel, dal Nord-
amerika so stark zur Ausfuhr ibergehen konnte.
Trotz der hohen Lohne stellen sich die Gewinnungs-
kosten im amerikanischen Bergbau und in der Land-
wirtschaft nicht héher als in Deutschland. Insofern
steht die auf den Landwirtschafts- und Bergban-
erzeugnissen sich aufbauende Industrie Amerikas
keineswegs unginstiger als Deutschland. Ferner
haben die Vereinigten Staaten einen Vorsprung in
der besseren wirtschaftlichen Organisation und
Technik, die zu einer hoheren Arbeitsintensitat und
nicht zuletzt zu einer grofReren Ausdauer des ein-
zelnen Arbeiters gefuhrt hat. Niemals war die
Dumpingmaoglichkeit ungeheurer als jetzt bei der
amerikanischen Industrie.

Vor zwanzig Jahren galten die Vereinigten
Staaten noch als Agrarstaat, der zur Bezahlung
seiner in Europa gemachten Eisenbahnbauschulden
usw. Getreide und Rohstoffe lieferte. Heute zeigt
die Zusammensetzung seiner Ausfuhr ebenso gut das
Ausfuhrland industrieller Waren, das Automobile,
Spezialmaschinen, Apparate und viele andere
Fertigwaren liefert. Hier liegt nicht nur eine Folge
des amerikanischen natirlichen Reichtums, sondern
ein Erfolg der planmaRig entwickelten nationalen
Arbeit vor, die sich auf das mit hohen Zéllen aus-
gerlstete handelspolitische System stiitzen kann.
In dem neuen deutsch-amerikanischen Han-
delsvertrag ist die Meistbegiinstigung vereinbart
worden. An die Annahme des zehnjdhrigen Handels-
vertrages hat jedoch der Senat zu Washington d.is
Verlangen geknupft, daB nach einiger Zeit die
Gleichstellung der auf deutschen Schiffen kommen-
den Waren mit denen auf amerikanischen Schiffen
bezogenen Waren hinsichtlich der Zdélle und der
Schiffahrtsgeblihren aufgehoben werden. Ein solcher
Vorbehalt drickt den Wert des Handelsvertrages
fur Deutschland stark herab und steht mit dem
Geist des Dawesreparationsgutachtens in Wider-
spruch

Die Sicherung seines Welthandels ist die grofite
Sorge Englands, denn die Verbindung mit seinen
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reichen Uberseeischen Besitzungen ist sein Lebens-
faden. Bezeichnend ist, daB sein Freihandel es nicht
verhindern konnte, dal seine Lebenshaltung und
seine industriellen Selbstkosten hdher sind als in
anderen Landern. Im deutsch-englischen Han-
delsvertrag, der der Ratifizierung harrt, tritt noch
deutlicher als friher das Bestreben der englischen
Handelspolitik hervor, in eine engere handels-
politische Verbindung mit seinen Kolonien zu
kommen. Danach soll sich die volle Meistbegiinsti-
gung fir deutsche Waren und deutsche Reichs-
angehdrige nur auf das Vereinigte Kdnigreich Eng-
land und Schottland erstrecken, wahrend sich die
Meistbeglinstigung in Irland, in den Kolonien usw.
auf die deutschen Waren beschrénkt, und auch das
nur, soweit nicht die Kolonien eine Sonderpolitik
treiben. Hier wird das Bestreben nach .,Imperial
preference” deutlich, ndmlich dem Mutterland Vor-
rechte in Schiffahrts- und Handelsverkehr mit allen
Uberseeischen Besitzungen zu schaffen. Neu ist,
daB Irland nicht mehr in die volle Meistbeginstigung
eingeschlossen ist, und daB uns selbst fir die ehe-
mals deutschen Kolonien in Afrika eine Benach-
teiligung gegenlber England droht. Noch schlimmer
ist der Versuch Englands, mit der 26prozentigen
Reparationsabgabe eine Sonderstellung der
deutschen Ausfuhr beizubehalten, mit dieser Be-
lastung und Beldstigung den deutschen Wettbewerb
in England niederzuhalten. Wenn es nicht gelingt,
zum mindesten diesen Stein des Anstofes aus dem
Wege zu rdumen, dirfte die Annahme des deutsch-
englischen Handelsvertrages im Deutschen Reichs-
tag gefahrdet sein. Vom deutschen Standpunkt aus
betrachtet ist England, seitdem es diese Ausfuhr-
abgabe erhebt, kein Land des Freihandels, des
,Free trade“ oder ,Fair trade“ mehr, sondern das-
jenige Land, in welchem die Zollasten, die samtliche
Waren ohne Unterschied mit dem Zollsatz von
26 % treffen, die schlimmsten Folgen flr unsere
Ausfuhr nach sich ziehen. Dazu ist nun ein neues
Industrieschutzgesetz getreten, mit dessen Hilfe
notleidende englische Industriezweige gegen billige
Einfuhrwaren geschiitzt werden sollen. Es ist ein
Zeichen der Zeit, daB die Gewerkschaft der eng-
lischen Eisen- und Stahlarbeiter sogar ein voll-
standiges Einfuhrverbot fiir Eisen- und Stahlerzeug-
nisse gefordert hat und zwar mit der Begrindung,
daB die Z6lle als Schutz gegen den jeweiligen W ett-
bewerb nicht ausreichend seien.

Wahrend der deutsch-amerikanische und der
deutsch-englische Handelsvertrag eine Regelung
auf 10 und auf 5 Jahre ins Auge fassen, kann man
als Ergebnis der schon ein halbes Jahr dauernden
Verhandlungen uber ein deutsch-franzdsisches
Wirtschaftsabkommen hdchstens ein Provisorium
erwarten. Deutschland bot von vornherein Frank-
reich die unbedingte Meistbegiinstigung an, die sich
nicht bloB, wie im Jahre 1871, auf die europdischen
Lander England, Holland, Belgien, Schweiz, Oester-
reich-Ungarn und RuBland erstreckte, sondern alle
Lé&nder, mit denen wir Handelsvertrdge schliefen,
umfaBt. Nach langen wechselvollen Verhandlungen



544  Stahl und Eisen.

mit Frankreich liegen seitEnde Februar funfdeutsche
und franzdsische Noten vor, die einen neuen Rahmen
fir die Einzelbedingungen des Provisoriums und des
sogenannten Definitivums geben, was wegen seiner
zweimonatigen Kundbarkeit aber auch nur als pro-
visorische UebergangsmalRnahme zu einem spéteren
endgiltigen Handelsvertrag angesehen werden kann.

Das Provisorium soll Frankreich die allgemeine
deutsche Meistbegiinstigung, ferner Bindung und
Herabsetzung von Zéllen, Abbau der Ein- und Aus-
fuhrverbote, sogar zollbeginstigte Einfuhrkontin-
gente geben, wahrend Frankreich seine Zugestand-
nisse sehr vorsichtig bemessen will. Hier ist nicht
ein Abbau, sondern ein Aufbau der Zdlle vorgesehen,
der zwischen dem geltenden Minimaltarif und Uber
die Einfuhrung hoéherer ,Zwischentarife* bis zum
Generaltarif hinaufreicht. Auf alle Falle ist dieses
Provisorium, das neun Monate Geltung haben soll,
fur Deutschland sehr unginstig. Die Zurick-
setzung der deutschen Waren gegeniber dem aus-
landischen Wettbhewerb bleibt bestehen.

Selbst in dem darauf folgenden, 18 Monate gil-
tigen Definitivum kann schwerlich das erreicht
werden, daB die deutschen Zugestdndnisse durch die
franzdsischen Gegenzugestdndnisse ausgeglichenwer-
den. Allerdings will uns Frankreich im néchsten
Jahre seinen Minimaltarif einrdumen. Welche Ver-
anderungen jedoch infolge eines Kammerbeschlusses
in der Zwischenzeit daran zuungunsten Deutsch-
lands vorgenommen werden, wei heute noch kein
Mensch. Die Verhandlungen UGber das handels-
politische Schicksal kommen nur langsam vorwarts.
Das deutsche Angebot, die Saarwaren im Falle der
Gegenseitigkeit zollfrei einzulassen, hat bisher auf
franzdsischer Seite keine Gegenliebe gefunden.

Der Unstern, der iber den deutsch-franzdsischen
handelspolitischen Beziehungen noch fiir lange Zeit
walten wird, liegt nicht allein in der Wirtschafts-
konkurrenz, sondern in der Reparationspolitik.
Die Verquickung, die Frankreich bei seiner Handels-
politik mit der Reparationspolitik betreibt, ist eine
vOllig neuartige Erscheinung. So will Frankreich
z. B. die ihm auf dem Reparationswege unent-
geltlich zuflieBRenden Farben durch Einrichtung
eines Aufenhandelsmonopols fur diese Erzeugnisse
besonders nutzbar machen. Die Kohlen- und Koks-
mengen dagegen, die Deutschland Jahr fur Jahr
liefert, werden dazu benutzt, um die hauptsdch-
lichste Kohlenverbraucherin, namlich die Eisen-
und Stahlindustrie Frankreichs, durch verbilligte
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Koks- und Kohlenbelieferung besonders zu kraftigen.
Dazu kommt die von Frankreich seit langem be-
triebene Ausnahmefrachttarifpolitik und die Wir-
kung der Frankenentwertung, die seine Konkurrenz-
preise auf dem Weltmarkt alle Lander fihlen laRt.

Der Ueberblick Uber die neuen Grundlagen der
deutschen Handelspolitik ergibt, daB es Deutsch-
land nicht freisteht, sich ein beliebiges neues handels-
politisches System zu wé&hlen, sondern dall ihm der
Weg der Handelspolitik geradezu zwangslaufig vor-
geschrieben ist. Auf dem Wege der Reparations-
politik wird das deutsche Volk zu dauernden Ader-
lassen herangezogen, dabei weist es im Innern noch
geschwéchte Leistungen auf und st6Rt drauBen im
Ausland auf erhéhten Wettbewerb. Selbst die
friher offenen Turen Englands sind dem deutschen
Handel zugeschlagen. England ist fir uns kein Frei-
handelsland mehr. Ueberall trifft man im Ausland
auf erhéhte Zollmauern, welche die deutsche Aus-
fuhr abhalten, und der deutsche Inlandsmarkt wird
durch eine von allen Seiten gesteigerte Einfuhr be-
droht. Man fragt sich, ob das Reparationsgutachten
des General Dawes schon vergessen ist. Die Handels-
politik, wie sie Deutschland gegeniber erstrebt
wird, ist mit dem Londoner Reparationspakt
schlechterdings nicht in Einklang zu bringen. Weder
der deutsch-englische noch der deutsch-franzésische
noch der deutsch-amerikanische Handelsvertrag
bewegen sich in dieser Linie; sie zielen auf die
dauernde Verschlechterung der deutschen W irt-
schaftslage.

Das Deutsche Reich hat gegenwaértig keine Mdg-
lichkeit, zum Freihandel berzugehen. Sonst wirden
folgende Ziele unerreichbar bleiben:

1. Stabilerhaltung der deutschen Wadhrung,

2. Schaffung neuer Arbeitsmdéglichkeiten,

3. die Verbesserung der Organisation und Tech-
nik der Wirtschaft,

4. die Verbilligung der Preise und Verbesserung
der Lebenshaltung aller Schichten der Bevdlkerung,

5. Neubildung von Sparkapital,

6. die Aktivierung des AuBenhandels und der
Gesamtwirtschaft.

Das Deutsche Volk hat keine andere Mdéglichkeit
fir den wirtschaftlichen Wiederaufbau als die Fort-
fuhrung des Bismarckschen Systems des Schutzes
der nationalen Arbeit fir Industrie und Landwirt-
schaft und des Abschlusses von Handelsvertragen,
die gegenseitige Meistbegunstigung und Tarif-
bindungen des Gegners vorsehen.

Zuschriften an die Schriftleitung.

(Fur die in dieser Abteilung erscheinenden Verdéffentlichungen dbernimmt die Schriftleitung keine Verantwortung.)

Die Verschiebung des Perlitpunktes durch Nickel

Die Ergebnisse der Versuche Aallsl) behufs Be-
stimmung der Arj- und Acj-Punkte der Nickel- und
Chromstéhle kénnen meiner Ansicht nach nicht ein-
wandfrei und zu Recht bestehend betrachtet werden.
Es bezieht sich diese Ansicht hauptsdchlich auf die
sogenannte Perlitumwandlungstemperatur bei der
Abkiuhlung (Arj).

ri St, u. E. 44 (1924), S. 256/9.

und Chrom.

Zur Bestimmung dieser Temperatur wurde eine
Reihe der Proben auf eine Temperatur Uber dem
Kaleszenz-Punkt (Ac,) erhitzt, um sicher zu sein,
daR ausschlieflich nur yL6sung vorhanden war.
Durch eine Untersuchung des Kleingefuges der bei
der Hoéchsttemperatur abgeschreckten Probe wurde
festgestellt, daR die Lésung der Strukturelemente
bei der gewdahlten Héchsttemperatur vollstdandig war.
Nachher folgte eine stufenweise Abkuhlung der
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Proben von der ermittelten Hdchsttemperatur, wo-
bei dieselben bei der ersten Stufe eine gewisse Zeit
verweilten und eine der Proben abgeschreckt wurde.
Die ubrigen Proben wurden weiter abgekihlt und
bei jeder folgenden Stufe eine Zeitlang belassen und
immer wieder eine der Proben abgeschreckt und ihr
Kleingefiige untersucht und dieser Vorgang fort-
gesetzt, bis die Untersuchung des Kleingefiiges das
Auftreten des Ar~Punktes anzeigte.

Das Erkennungszeichen des Auftretens des Per-
lits findet Aal! in den schwarzen Flecken und dem
schwarzen Netzwerk, welche nach Aetzung der
Schliffflaichen unter dem Mikroskop sichtbar werden.

Schwarze Flecken, schwarze Linien und Punkte
bedeuten aber, wie allbekannt, Troostit, wenn sie,
wie in diesem Falle, durch entsprechende VergroRe-
rung mikroskopisch nicht aufgeldst werden kdnnen.
Troostit aber ist kein Perlit, da er im Austenit auf-
tritt, also der Perlitbildung vorausgeht. Tritt er
im Perlit auf, wird dieser als Sorbit?2 bezeichnet.
Das Auftreten der schwarzen Flecken usw. kenn-
zeichnet also keinesfalls den Perlitpunkt, bei dem die
beiden Komponenten (FeNi) und Fe3C gegenseitig
gesattigt sind und daher bei der nachstfolgenden
Temperaturerniedrigung sich gleichzeitig ausscheiden
muBten, sondern ein vorhergehendes Strukturele-
ment Troostit, welcher durch teilweise Ausscheidung
bei der Séttigungstemperatur des im Nickel geldsten
elementaren Kohlenstoffs gekennzeichnet wird.
Diese Auffassung des Wesens des Troostits, welche
sich auf die Gegenseitigkeit der Losung der Kompo-
nenten stiitzt, ist mit der von Sauveur und von
Kourbatoff im Einklange. Laut Kourbatoff sind
,Troostit und Sorbit Ldsungen von elementarem
Kohlenstoff in a-Eisen®.

Die flir den Perlitpunkt gefundenen Werte Aalls
sind also hoher als in Wirklichkeit; dies beweisen
auch die Ergebnisse anderer Forscher, wie Osmond,
der den Perlitpunkt eines Nickelstahls mit Ni =
6,67 %, C= 0;16 % bei 515 bis 505° angibt, also
um vieles niedriger als die der Probe Aalls mit
13,7 % Ni (der den Perlitpunkt dieser Probe bei
>530° findet). Der Perlitpunkt eines Nickelstahls
mit 12 % Ni ist nach dem von Guillet aufgestellten
Diagramm bei 300° zu finden.

Es scheint hdchst wahrscheinlich, daf die auf-
fallend geringen Werte des Perlitpunktes bei Osmond,
wenigstens teilweise eine Folge des geringen Kohlen-
stoffgehaltes (C = 0,16%) seiner Versuchsreihe ist.
Dies wirde aber der Feststellung Aalls, daR n&dm-
lich der Kohlenstoffgehalt den Perlitpunkt nicht
beeinflusse, widersprechen. Den schlagendsten Be-
weis flr dieses Nichtstichhaltigsein der Ergebnisse

2 Goerens: Metallographie (Halle a. d. S.:

W. Knapp 1907), S. 127.
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Aalls oder richtiger seiner Deutung derselben ist,
dal seine Nickelstahlproben laut dem Struktur-
diagramm Guillets martensitisch sind, also keinen
Perlit aufweisen kénnen.

B udaPest,, im AEriI 1924.

* *

Herr Bermann meint, dal Troostit sich in den
hochprozentigen Nickelstdhlen (> 10 % Ni) durch
Abschrecken von Temperaturen oberhalb Atj
bilden kann.

Durch die Arbeiten von Le Chatelier, Portevin,
Chevenard u. a. ist aber nachgewiesen worden,
dal die Troostitbildung bei Abkuhlung bei einer
Temperatm Ar' stattfindet, die etwas niedriger als
die Perlitumwandlungstemperatm Ar, ist. Waére
die Auffassung von Bermann richtig, muBte der
Troostit in meinen Proben sich wahrend des Ab-
schreckens gebildet haben, was, in Anbetracht der
auBerst geringen Kristallisationsgeschwindigkeit dieser
Stdhle, sehr unwahrscheinlich ist.

Die von Osmond beobachtete Umwandlung bei
Temperatmen, die viel niedriger sind als die von mir
ermittelten Arj-Temperatmen, bezieht sich nicht
auf die Troostitbildung, sondern auf die Martensit-
bildung bei der erniedrigten Ar-Temperatur (Ar").

Die Auffassung Bermanns, daR Troostit dmch
beginnende Ausscheidung von elementarem Kohlen-
stoff gekennzeichnet ist, 148t sich schwer mit dem
allmahlichen Uebergang Troostit —> Sorbit — Perlit
bei niedrigeren Temperatmen (Anlassen) in Ueber-
einstimmung bringen.

Auch die Auffassung, dal Troostit eine Ldsung
von elementarem Kohlenstoff in a-Eisen wadre,
wird dmch den geringen Unterschied zwischen ge-
wissen physikalischen Eigenschaften des Perlits und
des Troostits nicht bestatigt (elektrische Leitfahig-
keit; spezifisches Gewicht; Wéarmeinhalt). Vielmehr
deuten der geringe Unterschied zwischen den ge-
nannten Eigenschaften sowie die groBere S&urelds-
lichkeit und Harte des Troostits an, daB Troostit
aus Ferrit und Zementit besteht und sich nm da-
durch von Perlit unterscheidet, daB die Geflige-
bestandteile &uRerst fein verteilt sind.

Dmch die physikalischen Eigenschaften des
Troostits und dmch die Leichtigkeit, womit die Ab-
weichungen zwischen den nach dem thermischen
(Osmond) und nach dem Abschreckverfahren er-
mittelten Ar*Temperaturen erklart werden kénnen,
ist meine Auffassung der Troostitbildung in hoch-
prozentigen Nickelstdhlen begrindet, und wird
dmch die Ausfiilhrungen von Bermann, meiner An-
sicht nach, nicht geschwécht.

Enghien les Bains, im Juni 1924.

N.H.AaU.

Max Qermann.

Betriebsanlage und technische Gliederung nordamerikanischer Hochofenwerke.

Im Abschnitt ,,Die Abwasserreinigung* seiner
Verdffentlichungl) bringt'Sr.~ng. 0. Wehrheim auf
S. 1138/9 (1924) Betriebszahlen von einem Dorr-Rei-
niger fiir Waschwasser von der Hochofengasreinigung
und Angaben iber Vorzige des Dorr-Verfahrens.
Es heiflt insbesondere:

M St. il F. ta Lig s 1105, 1138.

inns 1074

1. Bei dem Dorr-Reiniger fallt die gleichzeitige
Anwendung von Vor- und Nachreinigungs-
becken und somit (diese SchluRfolgerung ist
mir unverstdndlich) auch die Notwendigkeit
der Zentralisation der Klaranlagen fort.

2. Die Anlagekosten des flachen, zu ebener Erde
gelegenen Dorr-Apparates werden auf hdchstens

69
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50 % einer Reinigungsanlage gleicher Wirkung
und anderer Herkunft berechnet.

Es ist dem Verfasser anscheinend unbekannt,
daB Vorklarbecken bei Klaranlagen nach dem System
»Neustadter Becken“2 nur noch in denjenigen
Féllen gebaut werden, in denen auf die Rickgewin-
nung der stark eisenhaltigen grdéberen Gichtstaub-
anteile Wert gelegt wird. In dieser Mdglichkeit (nicht
Notwendigkeit!) einer Gliederung von Neustadter
Beckenanlagen sehe ich einen Vorteil.

Die gleiche Klarwirkung anderer Verfahren gibt
Wehrheim selbst zu. In der Tat ist die von ihm er-
wéhnte Ausscheidung von 95 % des im Waschwasser
enthaltenen Gichtstaubes nichts AuBergewdhnliches,

besonders nicht bei einem Waschwasser, dessen
Schlamm trotz der dauernden Lockerung unter
Wasser durch die Drehschaber 52 % Schwebestoffe,

also nur 48 % Wasser, enthalten soll. Denn hieraus
wére auf einen aufergewdhnlich erzreichen bzw.
zuschlagarmen Staub zu schlieBen, weil gerade die
erdigen Beimengungen und die Zuschlage einen sehr
volumindsen, wasserhaltigen Schlamm ergeben, der
nach Verringerung seines Wassergehaltes auf rd.
50 % so speckig sein kann, daBR die Verwendung
einer Diaphragmapumpe ausgeschlossen waére.
Auch der Platzbedarf einer Dorr-Anlage fir
7000 m3 Abwasser in 24 st, namlich eine Kreisflache
von 14 m Durchmesser, ist nicht kleiner als der-
jenige von Neustadter Becken fiir die gleiche Leistung.
Letztere erfordern bei fur deutsche Verhéltnisse
normalem Gichtstaub ein Rechteck von 8 x 20 m,
also 160 m2 Eine Kreisflache von 14 m Durchmesser
ist nicht kleiner, und praktisch verbraucht man
daflir eine quadratische Flache von 14 m Seiten-
lange = rd. 200 m2 Mag das Bauwerk fur einen
Dorr-Apparat vielleicht billiger sein als fir Neustadter
Becken — was besonders bei einer groReren Dorr-
Anlage, deren riesige Sohle bzw. Umfassungswand
dann gegen Bruch und Senkung kraftig armiert bzw.
fundiert werden muR, sehr zu bezweifeln ist —, so
ist die Einrichtung ohne Zweifel teurer (vgl. Abb. 18
des Aufsatzes Wehrheim). Mag ferner vielleicht,
auch bei dauerhafter Ausfiihrung, noch ein Unter-
schied sogar zwischen den Gesamtkosten zugunsten
der Dorr-Anlage denkbar sein, so wird ein Vergleich
der flr die Wirtschaftlichkeit ausschlaggebenden
Betriebskosten die Ueberlegenheit des Neustadter
Beckens dartun. Der Kraftbedarf fur die Drehschaber
des Dorr-Apparates kann noch so gering sein, er ist
aber dauernd, und der ununterbrochen bewegte
Drehschaber ist auch in grébster Ausfihrung der
bestdndigen Abnutzung unterworfen. Bei dem Neu-
stadter Becken wird mit 3 min Zeitaufwand je
Schlammrinne die Abschlammung in groferen Zeit-
abstdnden durchgefiuhrt ohne Kraftaufwand, ohne
Verschlei und ohne die Ticken von sogenannten
selbsttdtigen Vorrichtungen. Ein Eingehen auf
Nachteile des Dorr-Apparates, z. B. auf den an der
Peripherie angeordneten, also immaéRig langen und
deshalb das Wasser in feinster Schicht abfiihrenden
Ueberfall, dessen einseitige Trockenlegung durch
Luftbewegung, durch Ansdtze oder Senkungen von

*) Siehe St. u. E. 31 (1911), S. 1759; 35 (1915), S. 829.
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der Hohe eines Millimeterbruchteiles die Ausschal-
tung einer Beckenhdlfte und die entsprechende-
Ueberlastung der anderen Halfte zur notwendigen
Folge hat, wirde hier zu weit fihren.
Neustadt a. d. Haardt, im September 1924.
Dr. E. Steuer.

Zu den Ausfuhrungen des Herrn Dr. E. Steuer
madchte ich nur kurz erwidern.

Wie sich in meinen Ausfiilhrungen Uber Betriebs-
anlagen nordamerikanischer Hochofenwerke un-
schwer feststellen 148t, habe ich mich lediglich auf
eine allgemeine Beschreibung beschrankt und weder
von einer technischen noch einer wirtschaftlichen
Ueberlegenheit der verschiedenen Abwasserreini-
gungsverfahren gesprochen.

Auch heute kann ich mich nicht mit einer zahlen-

méaRigen Untersuchung der einzelnen Verfahren
befassen.
Auf meinen ausgedehnten Reisen in Amerika

hatte ich keine Gelegenheit, eine Neustadter Klar-
anlage in Betrieb zu sehen; dagegen habe ich mich
von der einwandfreien Arbeitsweise der allgemein
verbreiteten Dorr-Anlagen Uberzeugen konnen, so
dalR mein Hinweis auf die ZweckmaRigkeit dieser
Anlagen berechtigt war.

Welche Reinigungsart fiir die einzelnen Werke zu
wahlenist, hdngt in erster Linie von den ortlichen Ver-
héltnissen ab, so dal der Dorr-Apparatnichtohnewei-
teres allen Anforderungen gerecht zu werden braucht.

Nachdem mir frither eine Neustadter Anlage zur
Reinigung der Abwaésser aus der Gasreinigung lange
Jahre zur Verfligung stand, die hinsichtlich ihrer
Wartung und des Betriebes keineswegs alle Anfor-
derungen erfiullte, konnten mit Dorr-Anlagen auf
Grund eigener Beobachtungen Ergebnisse erzielt
werden, die bei niedrigen Anschaffungskosten be-
sonders hinsichtlich der Betriebsl6hne und ihres
Wirkungsgrades sehr wirtschaftlich arbeiteten.

Doch liegt die Untersuchung der einzelnen Verfah-
ren auf ihre Ueberlegenheit nicht in meiner Absicht..

im Januar 1925. Q Wehrham.

* *
*

Y muiden,

Gerade die Zahlenangaben imWehrheimschen Auf-
satz Uber die Leistungen amerikanischer Klaranlagen
nach dem Dorr-Verfahren muften den Eindruck der
derzeitigen Ueberlegenheit des letzteren machen, die
nach meinen Darlegungen nicht vorhanden ist.

Eine Neustadter Beckenanlage fur Gasreinigungs-
abwasser, die ,.hinsichtlich der Wartung und Be-
dienung“ nicht allen Anforderungen, welche zur Zeit
ihrer Ausfilhrung gestellt worden waren, entsprochen
hétte, ist mir nicht bekannt. Uebrigens kénnte auch
eine ,friher* schon ,lange Jahre“ betriebene Neu-
stadter Beckenanlage, also eine der é&ltesten, nicht
gut als Vergleichsobjekt fir den vorliegenden Fall
dienen. Ich habe den Angaben Wehrheims Uber das
neue Dorr-Verfahren selbstverstandlich die Lei-
stungen usw. von Neustadter Becken in neuzeitlicher
Ausfliihrung gegenibergestellt.

Neustadt a. d. Haardt, im Januar 1925.

TW V. Q/zmiPT
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Kalkférderanlage des Thomaswerkes der Rheinischen

Stahlwerke in Duisburg-Meiderich.

Das Ende des vorigen Jahrhunderts gebaute Thomas-
werk der Rheinischen Stahlwerke in Duisburg-Meiderich
wurde bis in die letzte Zeit durch den Gblichen senkrechten
elektrischen Doppelaufzug mit allen seinen bekannten
Nachteilen bedient; der Kalk wurde von Hand aus dem
Eisenbahnwagen abgeladen, von Hand wieder aufgeladen,
von Hand zum senkrechten Aufzug gezogen und von Hand
in den Konverter gekippt.

Auf Grund einer eingehenden Prifung der ver-
schiedensten Anlagen entschloB man sich zu einer An-
ordnung, die schon an anderen Stellen der Meidericher
Hutte erfolgreich arbeitete. Der Kalk wird hierbei
selbsttatig aus einem Sil,o in einen Kastenwagen abge-
zogen. Der Kastenwagen fahrt auf Gleisen, die auf einer
Schragbricke verlegt sind, unmittelbar auf die Kalk-
bihne Gber die Kalktrichter, wo er seinen Inhalt in diese
entleert. Gezogen wird der Wagen durch eine Winde,
die auf der Kalkbiihne steht. Der Kalkwagen hat funf
Abteile; jedes Abteil 1aBt sich einzeln durch den Boden
entleeren. Das Fassungsvermdgen eines Abteils betragt
0,68 m3 Da das Gewicht von 1 m3geschitteten Kalkes
rd. 1t betragt, ist man daher in der Lage, den Inhalt der
Kalkbunker tUber den Konvertern von 680 kg zu 680 kg
Kalk genau zu bemessen. Eine weitere Unterteilung
kann man erreichen, wenn man ein Abteil nur zu einem
Viertel, Drittel oder zur Halfte fullt. Zur Reserve ist
neben der Bahn fir den Forderwagen eine zweite Bahn
verlegt mit zweiter Winde und zweitem Férderwagen,

Abbildung 1. Abfahren des gefiillten Kalkwagens.

so daB bei Stérungen im Betriebe des einen Wagens so-
fort der zweite Wagen einspringen kann.

Von den zur Bedienung der Anlage erforderlichen
zwei Leuten befindet sich der eine Mann unter dem Kalk-
silo, der andere auf der Kalkbihne im Thomaswerk.
Der Mann unter dem Kalksilo holt sich durch Einrticken
der Winde mittels Seilzuges den Wagen, der vor dem
Kalksilo selbsttatig stehen bleibt, heran. Wenn der Wagen
die Siloschnauze, die betatigt werden soll, passiert hat,
halt der Mann den Wagen durch Seilzug still; dann setzt
er die Winde durch einen Seilzug in entgegengesetzter
Richtung umgekehrt in Gang, der Wagen fahrt zuriick
unter die Schnauze und entnimmt der Schnauze so viel
Kalk, dalR er aufgeflllt ist. Abb. 1 zeigt den gefillten
Wagen, wie er aus dem Raum unterhalb der Kalkbunker
heraustritt und sich nach dem Schrégaufzug in Bewegung
setzt. Ohne weiteren Handgriff des Bedienungsmannes
fahrt der Wagen dann bis zum Eingang in die Konverter-
halle hinauf (vgl. Abb. 2), wo er stehen bleibt. Der Mann
auf der Kalkbuhne holt sich auf &hnliche Weise durch
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Seilzug den Wagen heran, laBt ihn langsam tber den Kalk-
trichter des zu fiillenden Konverters fahren und 6ffnet
so viele Bodenklappen, wie er Kalk in diesem Trichter

Abbildung 2. Auffahrt des Kalkwagens auf die Konverterbihne.-

benétigt. Die Bodenklappen sind durch
einen leichten Handgriff zu é6ffnen. Abb. 3
zeigt den Wagen beim Austritt aus der
Konverterhalle, man sieht gleichzeitig die
zum selbsttétigen SchlieRen der Boden-
klappen des Wagens angebrachten Kurven,
die die Klappen-Enden heben. In der
hochsten Lage legt sich ein mit Gewicht
beschwerter Blechhaken um einen Zapfen
am Ende der Klappe, wodurch diese in

der VerschluBlage festgehalten wild,
wenn sie die Kurven passiert hat.
Ist der Wagen ganz geleert, schickt

der Mann auf der Kalkbihne den Wagen
durch einen Seilzug in entgegengesetzter
Richtung zum Ausgang des Thomaswerkes
zuriick. Dort schaltet er seine Weiter-
fahrt selbst ein und bleibt zum Schlu
selbsttatig vor dem Kalksilo stehen, und
das zweite Spiel kann einsetzen.

Der Kalksilo falt 1500 t Kalk; Ver-
groBerungsmaglichkeit ist vorgesehen. Er

Abbildung 3. Abfahrt des entleerten Kalkwagens von der
Konverterbihne.
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wird beschickt durch Klappkibel, die auf der Kalk-
brennerei gefullt und mittels eines Krans Uber dem
Silo entleert werden.

Die Kalkférderanlage befindet sich seit dem 10. No-
vember 1924 in Betrieb und erfullt ihre Aufgabe ein-
wandfrei. Stérungen im Betriebe sind kaum zu befirch-
ten, da sich die Anlage bei allen ihren Bewegungen selbst
sichert. Auch gegen das ReiBen des Forderseiles ist die
Anlage bestmdglich geschuitzt. Der Stromverbrauch der
Anlage ist gering. GrofRe Aufwendungen fir die Instand-
haltung sind kaum zu erwarten. Der Kalksilo liegt
parallel mit dem Thomaswerk, so daB die Kalkforder-
wagen zwischen Thomaswerk und Kalksilo zwei Kurven
von 90 0 durchfahren mussen. Die schwierige Aufgabe,
die langen Wagen durch die Kurven zu bringen, ist ein-
wandfrei gelost. Die Kalkférderanlage einschlieRlich der
Schnauzen des Kalksilos ist von der Maschinenfabrik
Paul Zurstralen, Ettlingen (Baden), gebaut worden.

Elektrischer Blankgluhofen.

Die Firma Heraeus-Vakuumschmelze, A.-G., Hanau,
hat einen elektrischen Blankglihofen auf den Markt ge-
bracht, der seit drei Jahren im eigenen Betrieb bei der
Verarbeitung von Eisen, Nickel, Kupfer und dergl. sich
bestens bewahrt haben soll. — Der Ofen besteht aus dem
eigentlichen Ofenkérper aus Schamotte-Mauerwerk, dessen
innere Oberflache das Heizelement, vor Berthrung und
Beschadigung geschitzt, eingebettet tragt. Der Ofen-
korper befindet sich im Inneren des luftdichten Mantels,
der wahrend des Betriebes mit einer Schutzatmosphare
gefullt ist, die den Luftsauerstoff fernh&lt. Der sche-
matische Aufbau derartiger Oefen in Muffelform ist in
Abb. I und in Schachtform in Abb. 2 dargestellt.

Das Heizelement besteht nach

W.Rohn1) aus einem oder mehreren
endlosen Bandern, die in die Mauer-
fugen des inneren Ofenraumes ein-
gelegt sind, und die je nach GroRe
des Ofeninnenraumes etwa die
Abmessungen 0,5 X 10 bis 2 X 20
mm2 besitzen. Da die Schutzatmo-
sphére nicht nur das Glihgut, son-
dern auch das Heizelement vor der
Einwirkung des Sauerstoffs schitzt,
so ist die Lebensdauer des Heizele-
ments sehr gro3. Aus dem gleichen
Grunde ist es nicht erforderlich, das
Heizelement aus Chromnickel oder
ahnlichen teueren Baustoffen her-
zustellen; es kann vielmehr gewdhn-
liches Eisenband verwandt werden.
Bei Muffeléofen (Abb. 1), die Uber
Flur zu stehen kommen, besteht der
untere Teil nur aus einem Boden,
dessen Rand die Oeltasse bildet; der
haubenféormige Oberteil des Ofen-
mantels wird zum Beschicken des
Ofens abgehoben und nach beendig-
ter Beschickung wieder in die Oel-
tasse eingesetzt. Bei Schachtéfen
(Abb. 2), die im allgemeinen unter
Flur stehen, besteht der untere Teil
des Ofenmantels aus einem zylin-
drischen Gef&B, dessen Rand die
Oeltasse tragt. Zum Beschicken ist
nur der Deckel aus der Oeltasse
zu heben.

Die Temperatur des Mantels
Uberschreitet bei einer Ofentempe-
ratur von 800 bis 1100° nioht 120
bis 150°. Die Stromzufuhrungen zu
den Heizb&ndern sind durch Stutzen,
die in den Mantel eingeschweil3t
sind, luftdicht eingefuhrt. An ver-
schiedenen Stellen des Ofenmantels
sind ferner Stutzen eingeschweil3t,

Abbildung 1.

1) Z. V. d. I. 68 (1924), S. 1101.
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die Schauglaser tragen, durchweiche dieTemperaturim Ofen-
inneren und ihre Gleichmé&Rigkeit iberwacht werden kann.
Dem gleichen Zweck dienen zwei oder drei eingebaute
Thermoelemente, von denen das eine unmittelbar an der
Innenseite des Mauerwerks anhegt, wéahrend das andere
in die Mitte des Glihgutes eingeschoben wird.

Fur Einleitung und Abfiuhrung des Schutzgases sind
am Deckel und Boden des Ofens Zu- bzw. Abfuhrungs-
rohre angeordnet. Um Explosionen zu vermeiden, wird
zundchst Stickstoff oder Kohlensdure zur Verdréngung
der Luft durch den Ofen geleitet, sodann Leuchtgas,
Wassergas oder Wasserstoff eingefuhrt. Das Schutzgas
kann so zusammengesetzt werden, daB es sich fir ein
Glihgut, das aus Eisen oder Stahl besteht, entweder voll-
kommen neutral verh&lt oder mehr oder weniger tempernd
oder zementierend wirkt. Die Oefen kénnen auch unter
Vakuum betrieben werden, wozu die Verbindung zwischen
Ober- oder Unterteil des Gehé&uses vollkommen luftdicht
gegen den atmosphdrischen AuBendruck gemacht werden
muf.

Da der elektrische Widerstand des Eisens einen ziem-
lich hohen Temperaturkoeffizienten besitzt, nehmen die
Oefen zunéchst verhaltnismaRig viel elektrische Energie
auf, so daB anfanglich die Temperatur rasch ansteigt.
Né&hert sich die Temperatur derjenigen, fur die der Ofen
gebaut ist, so hat der Widerstand des Bandes um so viel
zugenommen, daf} die weitere Temperatursteigerung lang-
samer erfolgt, und sich infolgedessen die Warme durch
alle Teile des Gluhgutes gut ausgleicht.

Die Oefen konnen sowohl an Gleichstrom oder
Wechselstrom als auch unmittelbar an Drehstrom an-
geschlossen werden. Die Betriebsspannung betréagt im
allgemeinen 220 V. Das Heizband ist beim Betrieb mit

Abbildung 2. Schachtblankglilhofen
(Bauart Heraeus).
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Drehstrom in drei gleiche Zweige unterteilt, die beliebig
in Stern oder Dreieck geschaltet werden kénnen. Ein
Ofen mittlerer Grofe, z. B. fir 1000 bis 2000 kg Gluhgut,
erreicht, zunachst in Sternschaltung eingeschaltet, nach
etwa U/2 st eine Temperatur von 400°. Dann wird das
Heizband von Stern auf Dreieck umgeschaltet, wodurch
die Energieaufnahme des Ofens etwa im Verhéltnis 1 :3
zunimmt, so daR nach etwa weiteren 2 st 800° erreicht
sind. Darauf wird der Hebelumschalter wieder auf Stern-
schaltung zurickgelegt. In dieser Schaltung bleibt dann
die Temperatur beliebig lange unverandert. Ist der Ofen
nach Ablauf der beabsichtigten Glihdauer ausgeschaltet,
so kuihlt er sich innerhalb 10 bis 30 st, je nach GroRe des
Ofens und Gewicht des Gluhgutes, so weit ab, dal er ent-
leert werden kann. Der Leistungsfaktor (cos o) der mit
Drehstrom betriebenen Oefen betragt auch bei den grofiten
Ofeneinheiten 0,90 bis 0,95.

Bei Gleichstrom oder Einphasenwechselstrom wird die
Wicklung meist in zwei Zweigen angeordnet, die beim
Einschalten zunachst hintereinander geschaltet sind. So-
bald eine mittlere Temperatur erreicht ist, werden die
Zweige parallel geschaltet, bis die Hoéchsttemperatur er-
reicht ist. Dann wird der Schalter wieder auf Hinterein-
anderschaltung zurickgelegt.

Der Kraftbedarf hangt auRer von der Grof3e der betr.
Ofenbauart und der beabsichtigten Héchsttemperatur von
der Schnelligkeit ab, mit der ein bestimmtes Gewicht an
Gluhgut auf die Hochsttemperatur gebracht werden soll.
Nachstehend seien einige MeBergebnisse mitgeteilt, die
bei einer Abnahmeprifung erhalten wurden. Ein Ofen
von 1250 x 1250 mm lichter Grundflache und 850 mm
lichter Gewdlbehéhe wurde einmal leer, dann mit 1560 kg
und schlieBlich mit 2680 kg sperrigem Glihgut auf 820°
erhitzt. Die zur Verfugung stehende Stromquelle gab
nur 100 kW durchschnittliche Leistung her, so daR sich
verhéltnismaRig lange Glihzeiten und infolgedessen
niedrige Wirkungsgrade ergaben, zumal da der Fillfaktor
sehr niedrigwar. Die Leererhitzung diente der Bestimmung
des WarmeVerbrauchs des Mauerwerks und der Strahlungs-
verluste. Die Messung ergab 264 kWst. Bei 1560 kg
Glihgut in 7stindiger Gluhdauer wurden 628 kWst ver-
braucht, beim dritten Versuch in 14stindiger Gluhdauer
988 kWst.

Zum Gluhen von Draht,
artikeln, wie Stanzteilen usw., wird zweckmaRig ein
Schachtgliihofen gewé&hlt, dessen lichter Durchmesser
etwa 50 mm groBer zu wéahlen ist als der Durchmesser
der grofiten zu glihenden Ringe. Als Normalbauart wird
ausgefuhrt ein Schachtofen von 800 mm lichtem Schacht-
durchmesser und 1750 mm lichter Schachthéhe, fur etwa
2500 kg Gluhgut. Zum Gluhen von Blechtafeln und &hn-
lichem Gluhgut werden zweckmaRig Muffelofen verwendet,
die in folgenden Normalbauarten ausgefuhrt werden:
750 X 750 mm2 lichte Grundflache, 400 mm lichte Hohe

des Heizraumes fur etwa 300 kg Gluhleistung;

1250 x 1250 mm?2 lichte Grundflache, 600 bis 800 mm
lichte H6he des Heizraumes fur 2000 bis 5000 kg
Gluhleistung;

1250 x 2250 mm?2 lichte Grundflache, 700 bis 1000 mm
lichte Hohe des Heizraumes fiir 5000 bis 10 000 kg
Gluhleistung.

In diesem Zusammenhang dirfte ein Vergleich der
Glihkosten nach dem neuen elektrischen Blankgluhver-
fahren mit denen nach den bisher gebrauchlichen Ver-
fahren von Interesse sein. Zum Blankglihen von Draht,
Bandeisen und dergl. werden meist Doppeltdpfe verwandt,
wobei der Zwischenraum zwischen den beiden Topfen
durch GuReisenspane ausgefullt wird. Der Brennstoff-
verbrauch, bezogen auf das gesamt zu erhitzende Gut,
betragt nach den Erfahrungen des Berichterstatters bei
guten Oefen weniger als 10 %. Da das eigentliche Gluh-
gut nur etwa die Halfte des gesamt zu erhitzenden Gutes
ausmacht, ist mit einem Brennstoffverbrauch von 20 kg
bei 100 kg zu glihendem Gut zu rechnen, was bei einem
Kohlenpreis von 20 Ji die t 0,40 M /100 kg ausmacht.
Hinzu kommt der Verbrauch an Gluhtopfen. Der Preis
eines Gluhtopfes kann mit etwa 200 Ji angesetzt werden.

Bandeisen und Massen-
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seine Lebensdauer mit im Mittel etwa 300 Gluhungen.
Eine Gliuhung kostet an TopfverschleiB daher 0,67 M,
was bei einem Einsatz von 1000 kg 0,07 M /100 kg bedeutet.
Die Gesamtgluhkosten betragen daher 0,47 Ji/100 kg.
Beim elektrischen Blankglihen werden, wie aus dem von
Rohn angefiithrten Beispiel zu entnehmen ist, 628 kWst
zum Gluhen von 1560 kg Glihgut verbraucht, ent-
sprechend 40 kW st/100 kg. Rechnet man mit einem Strom-
preise von 0,07 JI fur die kW st, so betragen die Glihkosten
beim elektrischen Blankglihen 2,80 Ji/100 kg, stellen
sich also auf das Sechsfache der beim Spéanetopf errechneten
Gluhkosten. Nicht bertcksichtigt bei dieser Rechnung
sind die Arbeitsldhne, die in beiden Féllen als gleich hoch
angenommen werden koénnen, und die Amortisations-
kosten, die bei den wesentlich hdheren Anschaffungs-
kosten der elektrischen Glihéfen das Verhaltnis noch
weiter zuungunsten der elektrischen Glihung ver-
schieben. Falls nicht besonders gunstige Strombedin-
gungen vorhanden sind, durfte das elektrische Gliahver-
fahren daher nur auf sehr hochwertige Stoffe beschrankt
bleiben, bei denen es auf genaueste Einhaltung bestimmter

Glihtemperaturen ankommt. A. Pomp.
AnlaBsprodigkeit im Stahl.
G. W azaul) beschaftigt sich in vorliegender Arbeit

nicht, wie der Titel angibt, mit der AnlaRsprodigkeit,
sondern mit der Blaubruchigkeit. Unter AnlaRsprédig-
keit versteht man bekanntlich nur die Sprédigkeit ver-
guteter (chromhaltiger) Baustdhle, die meistens dann
zum Vorschein kommt, wenn der Baustahl nach dem
dem Abschrecken folgenden Anlassen (auf 500 bis 650°)
langsam abgekihlt wird. Die in der Abhandlung des
Verfassers angezogenen Féalle von Sprodigkeit sind zwar
auch durch Anlassen entstanden, es wirde aber zur Ver-
wirrung fihren, wenn man den nun einmal auf verguteten
Baustahl beschrankten Ausdruck auch fir diese Falle
verwenden wollte.

Der Verfasser erdrtert drei in der Praxis vorge-
kommene Faélle, die aus geringfugigem AnlaB2) zum Bruch
fihrten, wobei er zur Untersuchung die Frysche Aetzung
verwendete, bei der die Hartmannschen Kraftwirkungs-
linien3) (vom Verfasser Frysche Linien genannt) nach
Anlassen und Aetzen sichtbar werden. In den vorliegenden
Fallen waren die Linien schon ohne Anlassen sichtbar,
woraus der Verfasser schliet, daB die gebrochenen Stiicke
kaltverformt und in das geféhrliche Gebiet der Blau-
bruchigkeit hineinerwdrmtwordenwaren. Dieser SchluB ist
wohl nicht ohne weiteres richtig; denn H. Meyer
und W. E ichholz erzielten schon durch halbstindiges
Erwarmen auf 50° Kraftwirkungslinien. Auch bloRes
Altern kaltverformter Stiicke ruft dieselbe Wirkung
hervor4).

Die drei Falle waren folgende:

1. Halsklemmen fir Hochspannungs-Isolatoren. Die
Ursache fur die groRe Sprodigkeit und den Bruch war,
daB sie im Gesenk zu kalt geschmiedet und nachtréglich
bei etwa 400° feuerverzinkt worden waren, wodurch die
Blaubrichigkeit entstand.

2. Bruch einer Schraube, die zum Zusammenhalten
von Steinquadern diente. Es stellte sich heraus, daR die
Schraube mit zu stumpfen Kluppen geschnitten worden
war, wodurch sich der Werkstoff stark verwiirgte. Da-
nach wurden die Stiicke, um das Haften des Teeran-
striches zu erleichtern, im Ofen schwach angewarmt.
Bei einer gedrehten Schraube héatte dieser Unfall nicht
geschehen kdénnen, weil die Kaltverformung gefehlt hatte.

3. Ein dritter Fall lag in dem Bruch eines gestanzten
Winkeleisens vor, das nach dem Stanzen der Nietldécher
durch das heiBe Niet erwdrmt worden war. Man hatte
es also wieder mit Kaltverformung und darauffolgender
Erwdrmung zu tun. Schon das Bruchaussehen um das
Nietloch zeigte spréden Werkstoff, weiter vom Niet ent-
fernt war der Bruch zé&h.

1) Z. V. d. I. 68 (1924), S. 1185.

2) Anm. d. Berichterstatters: Aehnlich wie bei GieR-
pfannenbriichen.

3) St. u. E. 44 (1924), S. 1330.

4) Ber. Nr. 20, Werkstoffaussch., V. d. Eisenh.
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Die Blaubruchigkeit wurde durch Anlassen auf 700°
zum Verschwinden gebracht, die Hartmannschen Linien
blieben dagegen bestehen. Es sei daher wohl zu be-
achten, daB das Vorhandensein der Hartmann’sehen
Linien allein noch kein Beweis fur Blaubrichigkeit ist.
Schon vor dem Verfasser haben H. Meyer und W. Eic li-
lio1z1),und W. E ichho1z2)dasselbe ausfuhrlichfestgestellt.

Bemerkenswert ist ferner, daB sprode Sticke die-
selbe Streckgrenze, aber eine etwas niedrigere Festig-
keit haben als zahe. Es wurde weiterhin die Beobachtung
gemacht, daB die geseigerten Zonen noch deutliche Linien
aufweisen, wenn die reinen Schichten durch die Aetzung
bereits vollkommen dunkel gefarbt waren. Dies erklart
sich aus der starkeren Verformung der weicheren reinen
Zonen. F. Rapatz.

Die Ueberwachung der Dampfkessel.

Der Reichsverband der deutschen Industrie
hat das nachstehende Rundschreiben herausgehen lassen,
dessen Beachtung wir den beteiligten Stellen auch auf
diesem Wege empfehlen médchten.
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verband der Maschinisten und Heizer an den PreuRischen
Minister fur Handel und Gewerbe im Fruhjahr 1922
richtete und in der die Verstaatlichung der Dampf-
kesseluberwachung und die Einstellung von ge-
eigneten Personen aus dem Maschinisten- und Heizer-
stand als Kesselrevisionsassistenten verlangt wurde, gab
AnlaB zu langwierigen und schwierigen Verhandlungen,
da das Handelsministerium, wenn es auch aus guten
Grinden die Verstaatlichung der Dampfkesseluber-
wachung ablehnte, es doch fir richtig hielt, den Vereinen
die Anstellung von aus dem Arbeiterstand hervorge-
gangenen Betriebskontrolleuren im Einvernehmen mit den
Gewerkschaften, d. h. praktisch dem Maschinisten- und
Heizerverbande, vorzuschreiben und die Bildung von
paritatischen Arbeitsausschissen fiir Dampfkesselliiber-
wachung bei jedem Dampfkesseliberwachungsverein an-
zuordnen. Der Zentralverband der Preufischen Dampf-
kesseluberwachungsvereine hatte sich seinerseits durch
die Beschllsse seiner Mitgliederversammlungen in Wei-
mar und Hannover zwar mit der Einstellung von ge-
eigneten Lehrheizern als Betriebskontrolleure einver-

I Auf Grund des § 3 des Gesetzes den Betrieb d§bngen erklart, lehnte aber eine Mitwirkung der Gewerk-

Dampfkessel betreffend vom 3. Mai 1872 sind die Be-
sitzer von Dampfkesselanlagen verpflichtet, eine amtliche
Revision des Betriebes durch Sachverstdndige zu ge-
statten, die zur Untersuchung der Kessel bendtigten
Arbeitskrafte und Vorrichtungen bereitzustellen und die
Kosten der Revision zu tragen. Schon bei der Einbrin-
gung des Gesetzentwurfs und bei der Beratung dieser
Bestimmung war ausgefiihrt worden, daR der zustandige
Minister eine mdglichste Einschrdnkung der amt-
lichen Kontrolle zugunsten der Selbstverwal-
tung nicht nur fir unbedenklich, sondern fir sehr win-
schenswert halte. Hierbei war an die Vereine der Dampf-
kesselbesitzer gedacht, die schon seit langerer Zeit in
erster Linie zum Zwecke der Ueberwachung der Dampf-
kessel wahrend des Betriebes gebildet waren. Diesen
Vereinen sollte der Charakter eines in jeder Beziehung
unabhangigen Selbstverwaltungskérpers gewahrt bleiben.

Die Begrundung hierfur war zunéchst einmal, daR
der preuBische Staat besondere amtliche Sachverstandige
fur das Fach der Dampfkesselanlagen nicht besaB, es
wurde aber auch besonders begruft, daB er sie in Zukunft
weit weniger notig haben werde als bisher. ,,Denn*, so
heillt es in dem Kommissionsbericht, ,,fir die Kontrolle,
welche der Staat in zulanglichem MaRe zu fihren nicht
imstande ist, beginnen andere Organe einzutreten, nam-
lich Organe der Selbstverwaltung. Es sind dies die Ueber-
wachungsvereine, welche die Dampfkesselbesitzer selbst
bilden, um die moglichste Verhutung von Dampfkessel-
explosionen durch periodische Untersuchungen durch
Fachingenieure herbeizufihren.“ Ueber den groBen
Vorzug der Schutzvereine vor der amtlichen Ueberwa-
chung herrschte in der Kommission des Abgeordneten-
hauses nicht der mindeste Zweifel, und auch die Staats-
regierung hatte sich ausdricklich zu derselben Ansicht
bekannt. Im Jahre 1900 wurden den Revisionen der
Vereine auch die Kessel derjenigen gewerblichen Kessel-
besitzer unterstellt, die keinem Dampfkesseliberwa-
chungsverein angehodrten, und auf Grund des Gesetzes
vom 8. Juli 1905 wurden die Vereine auch noch mit der
Ueberwachung der Dampffasser, Aufziige, Azetylen-
anlagen und einiger ahnlicher technischer Einrichtungen
betraut. Prufung und Ueberwachung geschah und ge-
schieht also auch noch heute im staatlichen Auftrag durch
die SelbstVerwaltungsorgane der Dampfkesselbesitzer,
wobei es selbstverstdndlich ist, dal den einzelnen in
Frage kommenden Angestellten der Vereine die Befugnis
zur Vornahme amtlicher Handlungen vom Staat aus-
drucklich verliehen wird. Voraussetzung dafur ist eine
bestimmte Vorbildung mit mehrjahriger Ausbildung bei
den Dampfkesseliberwachungsvereinen; diese letzten
allein sind aber fir die Anstellung verantwortlich.

1. Die Arbeit der Vereine vollzog sich viele Jahr

zehnte lang reibungslos und ihre Tatigkeit genoRR allge-
meine Anerkennung. Erst eine Eingabe, die der Zentral-
1) Ber. Nr. 20, Werkstoffaussch., V. d. Eisenh.
2) Ber. Nr. 34. Werkstoffaussch., V. d. Eisenh.

schaften bei der Einstellung ebenso ab wie eine Beteili-
gung an den Arbeitsausschussen.

In einer in seiner HauptausschuBsitzung am 31. Ja-
nuar 1924 gefaBten EntschlieBung des Reichs-
verbandes der Deutschen Industrie (vgl. Ge-
schéaftliche Mitteilungen Nr. 3, Ifd. Nr. 68, Jahrg. 1924)
wurde die bestimmte Erwartung ausgesprochen, daR
der PreuB. Minister fir Handel und Gewerbe davon Ab-
stand nehme, die Einstellung der Dampfkesselbetriebs-
kontrolleure und die Einrichtung von Arbeitsausschissen
fur die Dampfkesseluberwachung vorzuschreiben.

I11. Die Frage der Mitarbeit von aus dem Arbeiter-
stand hervorgegangenen Betriebskontrolleuren und von
Ausschussen bei den Dampfkesseliberwachungsvereinen
ist vom Reichsverband lediglich nach der rein techni-
schen Seite hin beurteilt worden. Es hat sich nur darum
gehandelt, ob die in Aussicht genommene und zur Durch-
fuhrung vorbereitete Regelung der Arbeit der Dampf-
kesseliberwachungsvereine fir die Revision der Dampf-
kessel selbst zweckmaRig ist oder nicht. Die Bedenken
stiitzten sich in erster Line darauf, dal die Vereine in der
Auswahl der Betriebskontrolleure nicht frei sein sollten,
sondern an das Einvernehmen mit den vorgesehenen
Ausschiissen oder mit den, wie es in den amtlichen Richt-
linien heilt, ,,von der Zentralarbeitsgemeinschaft der ge-
werblichen Arbeitgeber und Arbeitnehmer Deutschlands
anerkannten, ortlich maBgebenden Gewerkschaften* ge-
bunden sind. Bei Meinungsverschiedenheiten entscheidet
die Aufsichtsbehdrde endgultig, so daB die Vereine unter
Umstanden gezwungen sind, Betriebskontrolleure ein-
zustellen, die sie nicht fur geeignet halten und fir deren
Tatigkeit sie eine Verantwortung nicht Ubernehmen
kdnnen. Die Ausschisse, in denen die Dampfkessel-
Uberwachungsvereine nicht den entscheidenden Einfluf
haben, sind entweder uberflussige, die Arbeit nur hem-
mende Korperschaften, oder sie unterhdhlen durch die
ihnen zuerteilten weitgehenden Befugnisse die Tatigkeit
der Vereine selbst.

IV. Der PreuBische Handelsminister hat dagegen
seinerseits wiederholt betont, daR er in erster Linie in der
Neuregelung eine Durchfuhrung der Grundsatze des
Art. 165 der Reichsverfassung sahe. Wir waren der Mei-
nung, daB eine Ausdehnung des Begriffs der Gemein-
schaftsarbeit auf die Ueberwachung der Dampfkessel
nicht dem Sinn und dem Wortlaut des Art. 165 der
Reichsverfassung entsprache. Die Verhandlungen Ulber
diese Frage gehen bis in das Jahr 1922 zurick, also bis
in eine Zeit, in der die Zentralarbeitsgemeinschaft noch
samtliche Gewerkschaftsrichtungen in sich vereinigte.
INir haben es daher von Anfang an nicht verstanden, daR
das PreuBische Handelsministerium seine Absicht, uber
die nicht nur zwischen dem Herrn Minister und den
Dampfkesselt berwachungsvereinen Meinungsverschieden-
heit herrschte, sondern bei der auch Arbeitgeber und
Arbeitnehmer verschiedene Ansichten duBerten, nicht der



9. April 1925.

Zentralarbeitsgemeinschaft der industriellen und gewerb-
lichen Arbeitgeber und Arbeitnehmer Deutschlands zu-

néchst einmal zur Vorprifung tUberwiesen hat. Dies ist
zu unserem Bedauern unterblieben, obwohl die Aus-
einandersetzung zwischen Arbeitgebern und Arbeit-

nehmern Uber die Auslegung des Begriffs Gemeinschafts-
arbeit zu dem eigentlichen u. E. auch &éffentlich-rechtlich
anerkannten Tatigkeitsfeld der Zentralarbeitsgemein-
schaft gehort hatte. Man hat es dagegen vorgezogen, sich
bei den weiteren MaBnahmen auf einen Parlamentsbe-
schluf® zu stitzen.

Die wiederholte Drohung mit der Entziehung
der o&ffentlich - rechtlichen Befugnisse der
Dampfkesseluberwachungsvereine hatte namlich
dahin gefuhrt, daB auch der PreufRische Landtag sich mit
dieser Frage beschéftigte und den Minister wenigstens
zunéachst um einen Aufschub der Durchfihrung der ge-
planten MaBnahmen ersuchte. In der Sitzung vom
17. Juli 1924 wurde dann vom Landtag folgender Be-
schlu3 gefaBt:

»Nachdem die Durchfuhrung der von dem Herrn
Handelsminister geplanten MaRnahmen hinsichtlich der
Besserstellung der Revisionsingenieure gesichert erscheint,
empfiehlt der Landtag dem Herrn Minister, zunachst die
Einberufung des Hauptausschusses fur Dampfkessel-
tberwachung in Aussicht zu nehmen, im Hauptausschu
«die Frage der Gemeinschaftsarbeit so weit zu klaren, daR,
unter Wahrung der Selbstandigkeit der Dampfkessel-
uberwachungsvereine, die als Gemeinschaftsarbeit ge-
eigneten Aufgaben zunéchst bei den gréBeren Vereinen
mdurchgefihrt werden. Die Betriebskontrolleure sollen
von den Vorstanden der Dampfkesseliberwachungs-
vereine angestellt werden.*

Nunmehr glaubte der Minister sich Uber alle Beden-
ken hinwegsetzen zu kdnnen, eine Ansicht, welcher der zu-
standige Abteilungsleiter des Ministeriums, Ministerial-
direktor von Meyeren, dadurch Ausdruck verlieh,
daB er in der bisher einzigen Sitzung des Hauptaus-
schusses im Hinweis auf die Bedenken der Spitzenorgani-
sationen der Wirtschaft gegentber erklarte, diese wirden
vollstdndig ignoriert.

Durch ErlaB vom 20. November 1924 (Mini-
sterialblatt der Handels- und Gewerbeverwaltung Nr. 20
vom 11. Dezember 1924) wurden die Richtlinien A fir die
Einstellung von Dampfkessei-Betriebskontrolleuren und
dieRichtlinien B fiirdie Errichtung von Arbeitsausschiissen
fir Dampfkesseluberwachung verdffentlicht. Die Er-
ganzung bildetete eine vom Staatsrat gebilligte Verord-
nung zur Erganzung der Kesselanweisung vom 3. Februar
1925, in der festgelegt worden ist, dal die Dampfkessel
betriebskontrolleure die Aufgabe haben, die Vereins-
ingenieure bei der Ueberwachung der fiur die Sicherheit
«der Dampfkesselbetriebe vorgeschriebenen Einrichtungen
und der Schutzvorrichtungen fir das Kesselpersonal zu
unterstitzen sowie die Kesselwarter in der Bedienung der
Sicherheitsvorrichtungen und der Kesselfeuer zu unter-
weisen. Darilber hinaus berief der Minister fir Handel
und Gewerbe noch den obengenannten HauptausschuR
fur Dampfkesseliberwachung zusammen. Als nicht unter
den Begriff der gréfReren Vereine im Sinne des Landtags-
beschlusses fallend wurden solche bezeichnet, die weniger
als 2500 Dampfkessel insgesamt Uberwachen und bisher
noch keinen Arbeitsausschuf® besitzen. Infolgedessen
kann bei 10 preuBischen Dampfkesseliberwachungs-
vereinen von der Bildung eines Arbeitsausschusses ab-
gesehen werden.

Wir haben den Minister durch Schreiben vom
14. Méarz nochmals auf die schwere Verantwortung
hingewiesen, die das Ministerium mit der Entziehung der
offentlich-rechtlichen Befugnisse der Dampfkesseliber-
wachungsvereine und damit der Zerschlagung dieser ver-
dienstvollen Selbstverwaltungskérper, in denen lediglich
sachlich-technische Arbeit geleistet wird, auf sich nimmt.
Auch alle Folgen, die sich fur die Sicherheit der Be
triebe hieraus ergeben, wird das Ministerium moralisch
und politisch zu verantworten haben.

Umschau.
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nochmals mit der genannten Frage beschéaftigt und ein-
stimmig folgenden BeschluR gefaft:

,Die in Berlin am 27. Februar 1925 versammelten
Vertreter der PreuBischen Dampfkesseliberwachungs-
vereine beschliefen einstimmig, auf Grund nochmaliger
eingehender Erwé&gung und in Uebereinstimmung mit den
Spitzenverbanden der Landwirtschaft, Industrie und
Technik Deutschlands, daB sie an ihren in Weimar, in
Hannover und in Niurnberg gefalRten Beschlissen fest-
halten.

Sie lehnen demgemaR die Mitwirkung an den vom
Herrn Minister fir Handel und Gewerbe in Aussicht ge-
nommenen drtlichen Arbeitsausschissen und dem Haupt-
ausschusse, sowie die Festlegung anderer Richtlinien
fur die Einstellung der Betriebskontrolleure, als sie in
Hannover anerkannt sind, ab.

Die Vereine werden in diesem Beschlisse dadurch
bestarkt, daR in den vom Herrn Minister einberufenen
Sitzungen vom 27. September und 29. Oktober 1924 er-
neut von dem Vertreter des Handelsministeriums die Ent-
ziehung der Befugnisse angedroht und die Erklarung ab-
gegeben wurde, daB das Handelsministerium die schwer-
wiegenden und begrindeten Bedenken der gesamten
deutschen Industrie und Landwirtschaft vollig ignorieren
werde.

Die Vereine sind um so mehr zu einer solchen Ent-
schlieBung gezwungen, als nach der Ueberzeugung aller
Wi irtschaftskreise die Malnahmen des Herrn Ministers
geeignet sind, schadliche Leerlaufarbeit zu schaffen, die
Sicherheit des Dampfkesselbetriebes zu gefdhrden und
eine den neuzeitlichen Anspruchen genlgende Fortent-
wicklung des Dampfkesselwesens zu beeintrachtigen.

In Uebereinstimmung mit diesem Beschlisse ver-
pflichten sich die Vereine

1. ihren Geschéaftsfihrern den Eintritt in die Arbeits-
ausschiisse nicht zu gestatten,

2. bei Anstellung der Betriebskontrolleure jegliche Ein-
mischung der Gewerkschaften abzulehnen,

3. in den Bezirken derjenigen Vereine, denen die Ueber-
wachungsbefugnis entzogen wird, keine amtliche
Tatigkeit auszutiiben.”

Am gleichen Tage berichtete der Prasident des
genannten Zentralverbandes im Vorstand des Reichs-
verbandes der Deutschen Industrie, der daraufhin ein-
stimmig folgende Stellung eingenommen hat:

,Der Vorstand des Reichsverbandes der
Deutschen Industrie begriBt den in der Mit-
gliederversammlung des Zentralverbandes der
PreufRischen Dampfkesseliberwachungsvereine
am 27. d. Mts. gefaRten Beschluf3, in der Frage
der Gemeinschaftsarbeit in den Vereinen an
seiner bisherigen Stellung festzuhalten, aufs
lebhafteste.

Er fordert die industriellen Mitglieder
dieser Vereine auf, ihnen auch bei einer et-
waigen Entziehung ihrer 6ffentlich-rechtlichen

Befugnisse treu zu bleiben. Sollten Vereine
wider Erwarten eine andere Haltung ein-
nehmen, so erwartet er, daB die industriellen

M itglieder aus diesen Vereinen austreten.”

*

Der Reichsverband der Deutschen Industrie bittet,
durch unmittelbare Einwirkung auf die Besitzer von
Dampfkesseln und die Mitglieder der Dampfkesseliber-
wachungsvereine, in erster Linie auf die Mitglieder der
Vorstande, darauf hinzuwirken, daB unter allen Um-
standen an dem Beschliusse des Zentralvorstandes fest-
gehalten wird, und daB die industriellen Mitglieder der
Vereine, sofern diese einen von den im Zentralverband
und dem Reiehsverband gefalRten EntschlieRungen ab-
weichenden BeschluR® fassen, aus ihnen austreten, andern-
falls aber wahrend der in der nachsten Zeit zweifellos
schwierigen Lage der Vereine ihm treubleiben. Weitere
Abdricke dieses Rundschreibens stellt der Reichsver-

V. In einer Sitzung vom 27. Februar d. Js. habdmnd der Deutschen Industrie in beliebiger Zahl zur Ver-

«ich die preulischen Dampfkesseliberwachungsvereine

fugung.
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Kritische Untersuchung Uber die bekannt gewordenen
Verfahren zur Messung mechanischer Schwingungen.

Der
folgendes

Verein deutsoher Ingenieure verdffentlicht

Preisausschreiben:

1. Stellung der Aufgabe. Ueber Verfahren
Messung mechanischer Schwingungen besteht ein auBer-
ordentlich ausgebreitetes Schrifttum, das einerseits zu-
sammenhéangt mit der Entwicklung, der Akustik,
anderseits durch die Vervollkommnung der seismo-
metrischen Verfahren angeregt worden ist. Ferner
kommen zur Schwingungsregistrierung die in der Phy-
siologie und Biologie entwickelten Verfahren in Be-
tracht. Die gesamte hierher gehdrige Literatur ist ver-
héaltnisméaRig leicht zuganglich. In Betracht kommen
hauptsachlich als Quellensammlungen:

1. Handbuch der Physik von Winkelmann,

2. Vorlesungen Uber Seismometrie von B. Galitzin,

3. Handbuch der physiologischen Technik von Tiger-
stadt, Bd. I, 4.

4. Handbuch der biologischen Arbeitsmethoden von
Abderhalden, Abt. V, T. Lfg. 23.

Namentlich auf die seismometrischen Verfahren
gehen die bisherigen Versuche zuriick, maschinentech-
nisch brauchbare Schwingungsapparate zu schaffen.
Hierher gehdrt unter anderem der Pallograph von
Schlick und der Vibrograph bzw. Torsiograph
von Geiger; ferner sind die zahlreichen Torsions-
indikatoren zu berucksichtigen, Uber die eine ausfiuhr-
liche Monographie von P. Nettmann verfalt worden
ist; sowie die stroboskopischen und kinematographischen
Verfahren.

Weiteres wertvolles Material zur mechanischen
Schwingungsmef3frage findet man in der Uberaus reich-
haltigen Literatur der allgemeinen Erschitterungs-
stdrungen bzw. der Bauakustik. Diese Literatur ist zu
einem erheblichen Teil in den 8§ 106 und 107 der Tech-
nischen Schwingungslehre von W. Hort, 2. Auflage,
angefihrt. Ferner gibt es Uber dieses Gebiet eine sehr
ausfihrliche Zusammenfassung von Alec B. Eason
»The Prevention of Vibration & Noise“ London, Henry
Frowde and Hodder & Stoughton, The Langet Building,
| Bedford Street, Strand, W.C. 2.

Neuerdings sind einige MeRverfahren entwickelt
worden, die kleine elektrische Effekte zur Sichtbar-
machung von Schwingungsvorgédngen benutzen, so z. B.
G. Schmaltz ,Ueber ein neues Verfahren zur Regi-
strierung kleiner Schwingungen®, Maschinenbau 111,
H. 18, S. 639 (1924) und H. A. Thomas, ,Préazisions-
melgerat fur kleine Bewegungen fester Kdérper®, The
Engineer 135 (1923), S. 137.

In das Gebiet der mechanischen Schwingungs-
messungen gehdrt auch die weit entwickelte Indika-
torentechnik wund die Messung von Dehnungen
und Spannungen an laufenden Maschinen (Appa-
rate von Fréankol, Leuner, Okhuizen, Mesnager, Geiger).

Das Gebiet der mechanischen SchwingungsmeRver-
fahren ist an Hand der Originalarbeiten einer kritischen
Bearbeitung zu unterziehen in bezug auf die praktische
Brauchbarkeit der einzelnen Verfahren fur Messungen
einerseits im Laboratorium, anderseits im Betriebe
mit Maschinen und Fahrzeugen oder auf der Baustelle.
Im besonderen ist darzulegen, welche Verfahren fur die
in der Technik vorkommenden Falle mechanischer
Schwingungen wichtig sind, ohne daB bisher geeignete
Instrumente dafir entwickelt sind.

Den Darlegungen ist ein maglichst umfassendes,
systematisches Verzeichnis der vorhandenen Original-
Literatur mit vollem Verfassernamen, Titel, Quelle usw.
nach den in der wissenschaftlichen Bibliographie tblichen
Grundsatzen der Zitierung anzufiigen.

Die Arbeit ist in geschlossenem Umschlag mit der
Aufschrift ,,Preisausschreiben uber SchwingungsmeB-
metboden®“ bis zum 1. Mai 1926 an die Geschaftsstelle
des Vereines deutscher Ingenieure, Berlin NW. 7, Sommer-
strale 4a, einzureichen.

Aus Fachvereinen.

45. Jahrg. Nr. 15.

Die Arbeit ist mit einem Kennwort zu versehen.
In einem geschlossenen Umschlag, dessen Aufschrift
das gleiche Kennwort zeigt, ist der Name, Stand und
Wohnort des Einsenders anzugeben. Es werden auch
Arbeiten zugelassen, die von mehreren Bearbeitern
unter gemeinsamen Kennwort eingereicht werden. Im
Begleitschreiben sind in diesem Falle die Angaben Uber
ZWame usw. samtlicher Bearbeiter zu machen. Als Be-
arbeiter kommen nur Reichsdeutsche oder Deutsch-
Osterreicher in Betracht.

An Preisen werden
und zwar:

ein erster Preis zu 3000 Ji,
zwei weitere Preise zu je 1000 M.

Das Preisrichterkollegium besteht aus dem Vor-
sitzer des wissenschaftlichen Beirates, Geh. Baurat
$r. Qng. e. h. Lippart als Obmann, dem Obmanne des
Ausschusses fur Schwingungen, Professor Dr. Hort,
Berlin, und Direktor Hahnemann, Kiel.

Das Verlagsrecht der preisgekréonten Arbeiten geht
mit der Zuerkennung des Preises an denVerein deutsoher
Ingenieure Uber unter Vereinbarung des fur derartige
Arbeiten Ublichen Schriftsoldes.

insgesamt 5000 M ausgesetzt

Ans Fachvereinen.

Deutscher Beton-Verein.

Der Deutsche Beton-Verein, Oberkassel (Siegkreis)-
hielt am 23. bis 25. Februar 1925 seine 28. Hauptver-
sammlung unter dem Vorsitz von J)T.*5(ng. e. h. Alfred
H Gser (Oberkassel) in Berlin ab. Auf der Tagung
wurden folgende, unser Fachgebiet beriihrende Vortrage
gehalten:

Regierungsbaumeister i)r.=3ng. Hielmann von den,
Wickingschen Portlandzement- und Wasserkalkwerken in
Minster i. W. berichtete Gber

Ausfuhrung von Silobauten unter Verwendung hoch-
wertigen Zements.

Er betonte einleitend, daR die Verwendung hoch-
wertigen Zements nur dann wirtschaftliche Vorteile-
bringe, wenn das Projekt vor Inangriffnahme bis in alle-
Einzolheiten festgelegt und klar durchdacht und der Be-
trieb maoglichst weitgehend typisiert, normalisiert und
mechanisiert sei. Ein besonderer Vorteil, der auch aus-
genutzt werden misse, sei der der vielfachen Verwendung;
der Schalung. Auch nach 15maligem Gebrauch der
Schalung hétten sie noch keine nennenswerten Zersto-
rungen gezeigt. Infolge der sohneilen Erhédrtung des mit
Spezialzement Wioking hergestellten Betons konnte ein,
umfangreiches Zementsilo bei Doppelschichten in 30 Ar-
beitstagen fertiggestellt werden. Wahrend dieser Zeit
wurde sogar teilweise bei Frost gearbeitet. Die Ein-
sebabmg erfolgte in zwei aufeinander folgenden Ringen.
Nachdem jeweils der obere Ring fertig betoniert war,
wurden die notwendigen Umarbeiten vorgenommen, als-
dann der untere Ring ausgeschalt und auf den oberen-
Ring aufgesetzt. Allein die Verwendung dieser Schalungs-
art bedingte gegenuber der sonst ublichen eine Ersparnis;
von rd. 15 % der Gesamtbaukosten. Der Vortragende
zeigte im Lichtbild auferdem einen Hallenbau in Salz-
kotten, der nach 6 Tagen ausgesohalt werden konnte,
und eine 45 m lange und auf eine H6he von 25 m gebaute
Transportbricke fur die Rhein.-Westf. Kalkwerke in-
Gruiten, die in 18 Tagen eingeschalt, betoniert und aus-
geschalt wurde.

In der Aussprache wurde zum Ausdruok gebracht,
daB die Typisierung infolge der von Fall zu Fall verschie-

denen oOrtlichen Verhaltnisse haufig auf Schwierigkeiten-
stoBe.

Oberingenieur Dischinger, in Firma Dyckerhoff &
Widmann, A.-G., Biebrich a. Rh., sprach uber

Fortschritte im Bau von Massivkuppeln.

Bei der auf dem Fabrikgeldnde der Firma Karl ZeiR,
Jena, errichteten 16 m gespannten Kuppel (von der Form-
einer Halbkugel) besteht die Armierung aus einem leichte”®
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Eisenrietzwerk, dessen Stabe im Dreiecksystem aneinander-
gereiht und durch ein einfaches SchloB miteinander ver-
bunden sind. Das Gerippe wurde ohne Verwendung
einer testen Unterristung und Schalung von Beton um-
hillt, und zwar nach dem Torkretverfahren. Um dem
Torkretbeton einen guten Halt zu geben, wurde das Netz-
werk mit einem starken Drahtgewebe Uberzogen. Die
Torkretierung erfolgte von auflen mittels beweglicher
Schalungstafeln, die an der Innenseite des Netzwerks
mit Dréhten angehdangt wurden. Das Versetzen der be-
weglichen Schalungstafeln geschah mit Hilfe eines Dreh-
krans, dessen Drehpunkt im Mittelpunkt der Kugel lag.

Eine andere Ausfihrung fir Schott und Genossen in
Jena hat eine Spannweite von 40 m und ist nach einer
Kugel mit einem Halbmesser von etwa 28 m geformt.
Das Drahtgewebe, das bei der zuvor besprochenen Kugel
verwandt worden war, wurde hier dadurch ersetzt, daB
das Netzwerk oben wie unten durch sich kreuzende Eisen
verstdrkt wurde. Hierdurch wurde auch ein guter Zu-
sammenhang im Beton geschaffen und die Aufnahme von
Temperaturspannungen infolge einseitiger Erwdrmung
der Schale ermaglicht. Da hochwertiger Portlandzement
verwandt wurde, so konnte die ganze Torkretierung in
etwa drei Wochen fertiggestellt werden. In &hnlicher
Weise ist auch ein Kuppelbau von 25 m Spannweite flr
das Planetarium in Jena hergestellt worden.

Eine Zusammenstellung der Gewichte der bisher aus-
gefuhrten Kuppelbauten zeigte, daB sich Massivkuppeln
nach der ZeiB-Bauweise viel leichter herstellen lassen”als
im normaler Eisenbetonbauweise.

Ueber Festigkeits- und Detonteehnische Fragen oei Bau-
ausfuhrungen auf berg- und hiuttenménnischem Gebiet

berichteteR. Mautner, Direktorder FirmawWayR
& Freytag, A.-G., Dusseldorf. Vortragender schilderte zu-
néachst den Vorgang beim Schachtabteufen in schwierigen
Fallen, namentlich im Schwimmsande des Aachener
Steinkohlengebiets und im mirben Buntsandstein des
linken Niederrheins, wo meist das Gefrierverfahren An-
wendung findet. Er zeigte, welche wichtigen Aufgaben
hierbei dem Beton bzw. dem Eisenbetonausbau bezuglich
der Verstarkung der guBeisernen Schachtauskleidung im
Falle groBer Méchtigkeit des wasserfuhrenden Deck-
gebirges zufallt und erdrterte im einzelnen die Qualitéats-
anforderungen an den Beton, namentlich hinsichtlich
des Einflusses des Schwindens, der Wasserdurchlassigkeit
und der Temperaturspannungen beim Auftauen und
eventuell Wiederfrieren. Weiter verbreitete er sich tber
die Sicherung der Bauwerke gegen die Einwirkungen des
Bergbaues und schilderte u. a.dieKonstruktion des Funda-
ments eines llgner - Umformers, das einen Eisenbeton-
balken von nahezu 60 m La&nge darstellt, der auf zwei
Flachenlagern aufruht und biegungs- und verdrehungs-
fest konstruiert worden ist. Schlielich wurde die gegen
Bergschaden sichere Fundierung eines grofRen Kohlen-
turmes besprochen, dessen Hebeeinrichtung in &hnlicher
Weise konstruiert ist, wie die bereits vom Vortragenden
im Jahre 1922 behandelte. Er betont zum SchluB, daB
es sich bei der Anwendung von Beton und Eisenbeton
unter Tage nicht darum handeln kdnne, bewahrte Kon-
struktionen in anderen Materialien zu ersetzen, sondern
dall der Anwendung des Baustoffes genaue und eingehende
Studien vorhergehen mussen, welche die Anwendung von
Beton und Eisenbeton nur fiur engumrissene Sonder-
gebiete empfehlenswert erscheinen lassen.

Ueber

[Die Einwirkung’von Ammonsalzlésungen auf Beton ]

sprach Professor Dr. Mohr von der Badischen Anilin-
und Sodafabrik, A.-G., Ludwigshafen. Neben den in
den Mischungen 1:1 bis 1:4 Normensand im Labo-
ratorium durchgefihrten Versuchen mit Portland-

zement und Hochofenzement, bei denen die Probe-
kérper in reine Salz- bzw. Saurelésungen gelagert
wurden, wurden auch Versuche mit Portlandzement-

beton bei Verwendung verschiedener Zuschlagstoffe im
Hauptabwasserkanal des Werkes ausgefiihrt. Die Labo-
ratoriumsprifungen zeigten schon nach kurzer Dauer,
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daB die Ammonsalze, deren S&ure mit Kalk lésliche
Salze zu bilden vermag, stark entkalkend und somit zer-
storend auf samtliche Zementmischungen — auch bei
Gegenwart von TraB — einwirkten. Quantitative Unter-
schiede waren zwar vorhanden, aber doch nur in maRigem
AusmaR. Als besonders schadlich erwies sich die perio-
dische Einwirkung von Salzlésungen auf die Korper.
Noch starker zerstdorend wirkten selbst stark verdinnte
Sduren. Die Betonwurfel im Abwasserkanal zeigten
schon nach einer einjahrigen Lagerzeit bei der grofen
Mehrzahl der Korper einen Festigkeitsruickgang. Ein
Inertolanstrich Ubte eine glinstige Wirkung aus. Alles in
allem zeigten die Versuche, daB die wesentlichste Ursache
des Salzangriffs auf Portlandzement und Hochofenzement
im Kalkgehalt dieser Bindemittel liegt, so daR alle MaR-
nahmen, die nur auf Verdichtung des Gefliges hinzielen,
ebenso besondere Zusatze, wie TraR und auch Schutz-
anstriche, nur verzégernd, nicht aber hindernd auf die
Angriffe wirken kénnen. Empfehlenswert ist die Schaf-
fung neuer Zemente, die einen vollig widerstandsfahigen
Beton liefern. Ob Zemente vom Typus des Tonerde-
zements oder der organischen Zemente diesen Anforde-
rungen geniigen kdnnen, mufl weiteren Versuchen Vor-
behalten bleiben.

Im AnschluR hieran sprach Oberingenieur Gobel
vom gleichen Werk Uber

Die Zerstérung von Betonbauten durch chemische Angriffe
und konstruktive AbwehrmaBnahmen.

In der chemischen Industrie geht der alljahrlich
durch die Zerstérungen und Angriffe chemischer Agenzien
auf Beton verursachte Schaden in die Millionen Mark.
Die Schadensfalle auf dem eigenen Werk waren auch die
unmittelbare Veranlassung zu den seit nunmehr vier
Jahren laufenden Versuchen. Neben der von Professor
Dr. Mohr behandelten Materialfrage diirfe aber die kon-
struktive Frage nicht vernachléssigt werden, wenn man
die Zukunft eines Bauwerks der chemischen Industrie
sicherstellen wolle.

Die sorgfaltigste Abhaltung aller derjenigen Agenzien
von der Betonkonstruktion, welche durch chemische Um-
setzungen irgendwelche Zerstorungen hervorrufen kénnen,
sei naturlich der beste Schutz gegen diese. Man musse
ihn daher méglichst durch sdurefeste Abdeckung schiitzen.
Durch die Fugen derselben dringen aber schlieflich doch
noch Salzlésungen oder S&uren in den Beton hinein, so daR
die Zerstérung beginnt, noch ehe man etwas von ihr be-
merkt. In allen derartigen Fallen sind unter die Fuge
noch halbkreisformige Ablaufschalen einzuordnen, die
ihrerseits wiederum in Lehm verlegt sind. Bei Pfeilern,
die Saurebehélter tragen, ist die sdurefeste Abdeckung als
Kragplatte mit Tropfnase auszubilden. Die etwa ab-
tropfende S&ure mufl im Boden sofort durch Kalk oder
andere Mittel abgestumpft werden, damit sie nicht durch
Einsickern an die Betonfundamente gelangen kann.
Chemische Angriffe brauchen aber nicht immer direkt
zu erfolgen, sondern kénnen auch durch das Grundwasser
eintreten, wenn dasselbe mit schadlichen Salzen durch-
setzt ist. In einem Falle wurden innerhalb des Steigungs-
und Senkungsbereichs eines sulfathaltigen Grundwassers
starke Angriffe beobachtet, wahrend die stadndig im
Grundwasserstrom liegenden Teile des Bauwerks von der
Zerstorung unberuhrt blieben. Nach Ausbesserung der
schadhaften Stelle wurden die Fundamente gegen diese
Angriffe durch Vorschalten einer einsteinstarken Ziegel-
mauer geschiutzt, die im Abstand von 50 cm von der
Betonkonstruktion ferrichtet wurde. Der Zwischenraum
wurde durch einen Lehmschlag ausgefillt. Zum Schluf
kommt der Vortragende noch auf den neuerdings viel-
genannten Schmelzzement (Tonerdezement) zu spreohen
und empfiehlt der Zementindustrie, der Herstellung
dieses Bindemittels groBere Aufmerksamkeit als bisher
zuzuwenden, da sich dasselbe namentlich gegen Sulfat-
Idsungen als widerstandsfahig erwiesen hat. Auch der
Broderitzement (ein organisches Préparat) scheine noch
eine Zukunft zu haben.

In der Aussprache wurde hervorgehoben, daf der
Tonerdezement bereits in Deutschland von der Elektro-
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zement-Gesellschaft, Berlin, hergestellt werde.

Petry verwies auf die von ihm in Oherkassel an Ton-
erdezementbeton durchgefihrten Versuche mit Sauren,
sulfathaltigen Wassern und Oelen. In Mischung 1:6
habe sich dieser Beton bisher (}4 Jahr) gegen 25prozen-
tige Sulfatsalzldsungen gut gehalten, wahrend ein Port-
landzementbeton gleicher Mischung stark angegriffen
worden sei. Der Schmelzzementbeton sei aber in Rubadl
und Leindl vollstandig zerfallen und zeigte in 6prozentiger
Essig- und Milchsaure starke und in déprozentiger Schwe-
felsaure erhebliche Angriffe. Gegen S&uren und orga-
nische Oele sei also der Tonerdezement nicht widerstands-
fahig.

Professor Dr. Ldser, Dresden, berichtete Uber die
Arbeiten des Deutschen Ausschusses zur Auf-
stellung der neuen deutschen Eisenbeton-
bestimmungen. Da diese Arbeiten noch im Flusse

sind, eribrigt es sich, an dieser Stelle dariber zu
berichten.

Ueber
BetonstraBen in den Vereinigten Staaten von Nordamerika

sprach Professor ®r.=~ng. Kleinlogei, Darmstadt. Er
zeigte im Lichtbild eine grofRe Anzahl der driiben tblichen
Querschnitte von StraRendecken, bei denen besonders
auf die Randverstarkungen hingewiesen wurde und schil-
derte die Arbeitsverfahren, wéhrend T)t=Qng. Petry,
Oberkassel, tber

Den BetonstraBenbau in Deutschland und anderen euro-

paischen Lé&ndern

berichtete. BetonstraBen gehen in Deutschland bis zum
Jahre 1891 zurick, waren aber bisher fast ausschlieRlichfr
gemischten Verkehr bestimmt. Wenn sie zum Teil versagt
haben, so geschah dies in der Hauptsache bei sehr schwe-
rem Verkehr und deshalb, weil die Fugen der Beton-
straBen den eisenbereiften Radern der Fuhrwerke nicht
genlgend Widerstand leisteten. Die etwa vier Jahre alte
ProbestraBe im Grunewald, die nur von Kraftwagen
benutzt wird, hat sich sehr gut bewéhrt. Vortragender
machte dann néhere Mitteilungen Uber die Eindricke bei
einer Reise der Studiengesellschaft fur Automobil-
straBenbau im Oktober 1924 nach London. Auch in der
Innenstadt von London wird das teure Holzpflaster
nach und nach durch BetonstraBen ersetzt, obwohl in
diesen StraRBen nicht ausschlieBlich Autoverkehr, sondern
auch Pferdefuhrverkehr vorhanden ist. Die englischen
Vorschriften fir den Bau von Betonstralen wurden so-
mdann erdrtert. Zum SchluR empfahl der Redner dringend,
jede Zersplitterung der Kréafte im BetonstraRenbau zu
vermeiden und warnte besonders vor der Ausfihrung
durch nicht sachverstdndige Firmen. Um MiRerfolge
zu vermeiden solle die Anlage von ProbestraRen aus Beton
nur in Verbindung mit der Studiengesellschaft fur
AutomobilstraBenbau bzw. deren Ausschuf} fiir Beton-
straBen'in Angriff genommen werden.

In der Aussprache auBerte Professor Neumann
(Braunschweig) bezugl. der Zukunft der BetonstraBe
gewisse Bedenken, erklarte sie aber als ausgezeichnete
Unterlage fur die AsphaltstraBe.

Weitere Vortrage betrafen den Talsperrenbau
Muldenberg und die Schwarzbachtalsperre, tber
-die 'Tr-Qn . Arndt von der A.-G. Philipp Holz-
mann, Halle a. S., und $r.*$Tip. Enzweiler von
der Siemens-Bau-Union, G. m b. H., Berlin, berichteten.

Die Schwarzbachtalsperre ist deshalb von be-
sonderem Interesse, weil sie aus GulRbeton mit Felsblock-
einlagen gebaut wird. Das Wasserkraftwerk, dem sie
<lient, hat die gréRte Druckhdhe von 360 m, die in Deutsch-
land je ausgefiihrt wurde. Die 65 m hohe Talsperre mit
einer Kronenlange von 400 m ist als Schwergewichts-
mauer ausgebildet mit Maximalspannungen in der Hdohe
von 13 bis 16 kg/cm2im Beton. Zur Verdeutlichung der
umfangreichen Férdereinrichtungen, der Vorgange im
Steinbruch sowie innerhalb des Mahl- und Brechhauses
wurden Filmaufnahmen herangezogen. Die Tages-
leistungen im vergangenen Jahr schwankten zwischen
900 und 1000 m'! fertigen GuRbetonmauerwerks.

Aus Fachvereinen. >

45. Jahrg. Nr. 15.

Einen wertvollen Beitrag zur Kenntnis der Span-
nungen und Biegungsmomente bei Pilzdecken
lieferten die von der Firma Heinrich Butzer, Dortmund,
veranstalteten Versuche am Lagerhause Thomsen,
Rotterdam, Uber die SMpl.-Qno. Burckas berichtete.

Schlielich sei noch auf den ausfuhrlichen Bericht
des Strombaudirektors Konz, Stuttgart, uber die
Bauten fir die Kanalisierung des Neckars
zwischen Mannheim und Plochingen hingewiesen.

Dr. A. Guttmann.

Iron and Steel Institute.
(Herbstversammlung 1924. — SchluB von Seite 125.)

F. C. Thompson und W. E. W. Millington
richteten Uber

Die Wirkung freier Oberflachen auf die plastische
Deformation gewisser Metalle.

In einer friheren Mitteilungl) haben die Verfasser
Grinde fur die Auffassung angefihrt, dal bei raumzen-
trierten kubischen Kristallen, wie a-Eisen, der Defor-
mationsverlauf in einem Einzelkristall von dem in einem
feinkdrnigen Aggregat infolge der hemmenden Wirkungen
der Komgrenzen verschieden sei. In Fortfiihrung dieses
Gedankens geben die Verfasser Grunde fur die Auffassung
an, daB auch an den freien Oberflachen einer vielkristal-
linen Probe die Deformation deutlich von der innerhalb
der Masse verschieden sei. Es handelt sich somit um eine
Frage, die fiir die Lage der Elastizitatsgrenze von grund-
legender Bedeutung ist.

In Stoffen mit dichtgepacktem kubischen Raum-
gitter (y-Eisen und eine Reihe Nichteisenmetalle) soll die
Deformation anfénglich infolge Gleitung nach der Okta-
ederflache eintreten. Da diese Gleitung an den Kom-
grenzen eine Hemmung erfahrt, die an der freien Ober-
flache in Wegfall kommt, wird die Elastizitatsgrenze an
der Oberflache niedriger liegen als im Innern des Metalls.
Die Verfasser betonen, daR es maoglich sei, dal an der
Oberflache die Deformation in anderen Ebenen vor sich
geht als im Kern, sind aber der Auffassung, daR hierfur
keine sicheren Beweise vorliegen.

Bei kubisch-raumzentriertem Raumgitter (a-Eisen)
sollen beide Wirkungen der freien Oberflache eintreten,
da die Verfasser es durch ihre friheren Arbeiten fir er-
wiesen halten, daB die Gleitungen im Innern langs Wiurfel-
flachen, an der Oberflache ldangs Rhombendodekaeder-
flachen erfolgen. Da angenommen wird, dafl die Dode-
kaedergleitung viel leichter als die Gleitung auf der Wurfel-
flache erfolgt, ist als Folge des Einflusses der freien Ober-
flache eine Erniedrigung der Elastizitatsgrenze zu er-
warten.

Zur Stutze ihrer Auffassung von dem unterschied-
lichen Gleitmechanismus an der Oberflache und im Kern
fuhren sie mikroskopische Beobachtungen von C. A.
Edwards und L. B. Pfeil2) an, bei denen nach kritischer
Reckung und Glihung von weichem Eisen im Innern
groBe Kristalle, an der Oberflaiche aber kleine Kristalle
entstanden. Die Verfasser glauben hieraus nicht nur auf
einen gednderten Grad der Reckung an der Oberflache,
sondern auch auf einen anderen Charakter schlieBen zu
dirfen, wobei sie die an der Oberflaiche angenommene
Dodekaedergleitung als weniger geeignet fir nachfolgendes
Kornwachstum ansehen als die im Innern angenommene
Bewegung auf der Wdurfelflache. Dem ist entgegenzu-
halten, daR sich bei bestimmten Reckgraden das Bild
gerade umkehrt3), womit den Behauptungen der Ver-
fasser ihre wesentliche Stitze entzogen sein durfte.

Da an der freien Oberflache die durch die Korngrenzen
bedingten Hemmungen der Gleitung fortfallen, ist ein
stetiger Abfall der Elastizitatsgrenze mit zunehmendem
Verhaltnis von freier Oberflache zu Volumen zu erwarten.

1) J. Iron Steel Inst. 109 (19241),
auch St. u. E. 44 (1924), S. 1154.

2) J. Iron Steel Inst. 109 (1924 1), S. 129/147; vgl.
auch St. u. E. 44 (1924), S. 1151.

3) E. Maurer: Kruppsche Monatsh. 4 (1923), S. 165.

S. 67/92; vgl.

be-
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Dabei ist zu beachten, daB infolge der Wirkung der Ober-
flachenspannung die relative VergréBerung der Oberflache
einen Anstieg der Elastizitatsgrenze zur Folge hat, der
bei amorphen Glasstdben durch die Untersuchungen von
Griffithsl)in aller Deutlichkeit nachgewiesen worden ist:

Durchmesserdes Glas-

fadensin mm. 1,01 0,0335 0,0127 0,0042
Zugfestigkeit in
kg/mm2 ... 17,5 70,0 137 350

Eine &hnliche Wirkung der Oberflachenspannung ist
natlrlich auch in kristallinen Aggregaten vorhanden und

Abbildung 1. Elastizitdtsgrenze angelassener Stahl-
drahte in Abhangigkeit von dem Verhaltnis Umfang
zu Querschnitt.

Zahlentafel 1.
angelassener

Physikalische Eigenschaften
Stahldrédhte verschiedenen
Durchmessers.

Durch-  Elastizitats-  FlieB- Zug- DeLhn:ung Einschnii
messer grenze grenze  festigkeit 4 .\/f rung
mm kg/mm5 kg/mm2  kg/mm?2 % %
7,62 29,3 37,8 54,3 35,0 62,0
7,01 29,3 38,1 55,1 35,1 63,0
6.40 29,0 38,0 54,5 35,0 63,0
5,90 29,3 37,7 55,3 35,1 63,2
5,38 29,3 37,8 54,8 35,1 63,2
4,88 29,3 36,6 55,0 38,4 64,0
4,47 29,3 37,8 54,7 35,3 64,0
4,07 29,3 36,9 55,1 35,3 65,2
3,66 26,8 36,2 55,1 36,0 65,4
3,25 26,8 35,9 55,1 36,0 66,3
2,95 26,9 35,0 55,1 36,0 66,5
2,64 26,9 35,2 55,1 36,0 67,0
2,34 26,8 34,4 54,5 36,8 67,4
2,03 25,8 33,4 53,9 38,0 69,0
1,83 25,8 32,9 53,9 38,0 69,1
1,63 25,7 32,1 53,9 39,2 69,1
1,42 25,2 32,1 53,9 39,4 70.2
1,22 24,9 31,7 53,9 41,4 70,6
1,02 24,6 31,2 53,7 41,4 70,3
0,92 23,9 31,5 53,7 42,5 71,2

wirkt dem eben besprochenen rein kristallinen Effekt an
der Oberflache entgegen. Trotzdem zeigen die Metalle
mit steigender relativer Oberflache einen deutlichen Ab-
fall der Elastizitatsgrenze, wofir die Verfasser eine An-
zahl von Beispielen anfiihren, die sie im Schrifttum ge-
sammelt haben. Es sei bemerkt, daR in der an den Vor-
trag anschlieBenden Erdrterung der Mehrzahl der an-

1) Philosophie. Trans. 221 (1920), S. 181.
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gefihrten Beispiele jede Beweiskraft fir die Behauptung
der Verfasser abgesprochen worden ist und den Verfassern
Ungenauigkeiten bei der Wiedergabe der Unterlagen vor-
geworfen wurden.

Den besten Beweis fiir ihre Auffassung sehen die
Verfasser in den Ergebnissen einer Untersuchungsreihe
an Drahtmaterial von folgender Zusammensetzung:
0,65 % C 0,125 % Si 0,56 % Mn 0,039 % S 0,034 % P.
20 Drahte, deren Durchmesser zwischen 7,6 und 0,9 mm
lagen, hatten eine gleichartige SchluRglihung bei 750°
erfahren. Die Ergebnisse der mechanischen Prifung sind
in Zahlentafel 1 zusammengestellt. In Abb. 1 sind die
Werte der Elastizitatsgrenze in Abhé&ngigkeit von dem
Verhaltnis von Umfang zu Querschnitt der Proben ein-
gezeichnet.

Da im Geflige irgend welche Unterschiede fir die
verschiedenen Drahtstarken nicht zu erkennen waren,
wurden die Aenderungen der Elastizitatsgrenze der Ober-
flachenwirkung zugeschrieben. Hingewiesen sei darauf,
daBR die Zugfestigkeit fir alle Proben die gleiche ist.
Wenn auch in der sich an den Vortrag anschliefenden
Erdrterung beméngelt wird, dal die einzelnen Proben
verschiedener Abmessung einzeln im Betriebe gegluht
worden sind und somit nicht als geniligend sichere Unter-
lage fur die Schliusse der Verfasser zu betrachten seien,
so ist doch der in Abb. 1 deutlich zum Ausdruck kommende
Gang in den Werten der Elastizitdtsgrenze zu beachten.
Dabei soll dahingestellt bleiben, ob nicht die Ursache in
der verschieden starken Durcharbeitung des Materials zu
suchen ist.

SchlieBlich folgern die Verfasser aus einer Reihe von
Erscheinungen, die bei Ermudungsversuchen von Gough1)
und Gough und Hanson?2), ferner bei Druckversuchen
von Coe3) beobachtet worden sind, daB an der Ober-
flache schon bei Spannungen weit unterhalb derjenigen,
bei welcher die Masse als Ganzes plastisch deformiert
wird, ein FlieRen eintritt; diese oberflachliche Verformung
hat eine Verfestigung zur Folge, die in den Ermidungs-
versuchen deutlich zum Ausdruck kommt.

Fir den Stahlfachmann ist noch besonders bemerkens-
wert, daB die Verfasser die Erscheinung, dal3 die Austenit-
Martensit-Umwandlung an der Oberflache beginnt, und
daR auch in Fallen, in denen im Innern betrachtliche
Mengen Austenit Zurickbleiben, an der Oberflache nur
Martensit zu finden ist, abweichend von C. Benedicks4)
auf Wirkung der freien Oberflache auf die Elastizitéts-
grenze zuruckfihren. Da sich nach ihren Auffassungen
Martensit nur bilden kann, wenn Spannungen auftreten,
die die Elastizitatsgrenze des Austenits Uberschreiten, und
da diese an der Oberflache am kleinsten ist, ist hier zuerst
die Martensitbildung zu erwarten. Die Beobachtung von
Benedicks, dal durch EinschlieRen in weiBes GuBeisen
der Austenit bis zur Oberflache erhalten bleibt, fiihren
sie auf die Hemmung der Gleitung in der Oberflachen-
schicht zuruck.

Zusammenfassend sei bemerkt, daf sich die von den
Verfassern zum Belege ihrer Auffassung vom unterschied-
lichen Charakter der Gleitung im Innern und an der Ober-
flache polykristalliner Metalle angefiihrten Erscheinungen
auch ohne diese Hypothese erkldren lassen, also als Be-
weise fur dieselbe nicht gelten kdnnen. Sodann darf nicht
Ubersehen werden, daR die Spannung Uber den Quer-
schnitt eines belasteten Probestabes keineswegs uberall
die gleiche ist, sondern dall zwischen Rand und Kemzone
merkliche Unterschiede bestehen koénnen. F. Korber.

R. Arrowsmith legte eine Arbeit vor:
Bemerkung uber die Wirkung der KorngroRe auf die

Dehnung bei der FlieBgrenze in Armco-Eisen.

Mit Hilfe einer FeinmeRvorrichtung, die Lé&ngen-
anderungen bis auf 0,001 = 0,00025 mm abzulesen und

4 Gough: Aeronautical-Research Committee, Report

Nr. 743.

2) Gough und Hanson: Proc. Roy. Soc. 104 A (1923),
S. 538.

3) Coe: .T. Inst. Metals (1917). S. 243.

4) C. Benedicks: J. lron Steel Inst. 77 (1908 I1),
6 241.
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bis auf einen zehnmal kleineren Betrag abzusohétzen
gestattete, wurden an Proben von 3,2 mm (J), die aus
4,3-mm-Draht herausgearbeitet waren, die Langenande-
rungen im Gebiete der FlieRgrenze genau gemessen und
in Abhéngigkeit von der Spannung aufgezeichnet. Die
zylindrische MeRlange betrug 63,5 mm. Durch unter-
schiedliche Glihbehandlung wurden innerhalb der MeR-
lange der Probestédbchen verschiedene KorngréfRRen erzielt.
Die Ergebnisse sind in Zahlentafel 1 zusammengestellt
und in Abb. 1 zeichnerisch dargestellt.

Zahlentafel 1.

® Anzahl der K 5% ~ Langen-

€ Glihbehandlung Korner je OrngroBe  anderung an

T in p2 der FlieR-
mm2 grenze in %

A 1050° C, 7 st 87 11 500 Null

B 920° C, 1V, st 220 4 500 0,81

C 770° C, 19 st 1000 1000 1,57

Abbildung 1. EinfluR der KorngroRe auf die Langen-
anderung der FlieRgréRe.

Wahrend die Proben B und C eine deutlich ausge-
préagte FlieRgrenze mit einer Verlangerung von 0,81 bzw.
1,57 % zeigen, ist auf der Schaulinie fiir die Probe A mit
dem grobsten Korn keine deutliche FlieBgrenze zu er-
kennen.

Der Verfasser deutet diese Ergebnisse als eine Be-
statigung der Auffassung von Thompson und Milling-
ton1), dal in Eiseneinkristallen oder grobkornigen Eisen-
proben die Gleitungen langs der Rhombendodekaeder-
flache erfolgen, daB dagegen in feinkristallinen Eisenproben
infolge der Wirkung der zahlreichen Korngrenzen die
Dodekaedergleitung verhindert wird und statt dessen die
Verformung langs der Wdurfelflache erfolgen soll. Im
ersteren Falle soll die Gestalt der Spannungs-Dehnungs-
Kurve durchaus der des Kupfers entsprechend verlaufen,
wahrend die Gleitung langs der Wurfelfliche die Aus-
bildung der bekannten FlieBgrenze des Eisens zur Folge
haben soll.

Nach der Ansicht des Berichterstatters wird durch
die Ergebnisse dieser Untersuchung ein Beweis flir die
Vorstellung von Thompson und Millington, dall der

*) J. Iron Steel Inst. 109 (1924), S. 67/92; vgl.
auch St. u. E. 44 (1924), S. 1154.
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Mechanismus der Forménderung des Eisens bei" ver-
schiedenen KorngréBRen ein verschiedener sein soll, nicht
erbracht. Vermutlich ist der Unterschied in der Aus-
bildung der Spannungs-Dehnungs-Kurven durch Aende-
rungen im Geflgeaufbau bedingt. Es sei schlieflich noch
bemerkt, da es auffallend ist, daB die Spannungs-Deh-
nungs-Kurve der Probe A oberhalb der der Probe B ver-
14uft. F. Korber.

E. D. Campbell und G. W. W hitney berichteten
Gber

Die Wirkung von Aenderungen im Gesamtkohlenstoff und
in dem Zustand der Karbide auf den spezifischen Wider-
stand und einige magnetische Eigenschaften von Stahl.

Bei der Vorbereitung und Herstellung der Versuchs-
proben wurde mit besonderer Sorgfalt darauf geachtet,
daB sich die einzelnen Stdhle der benutzten Serien nur
im Kohlenstoffgehalte unterschieden, und die anderen
Fremdkorper in allen Stahlen in gleichen, aber mdglichst
geringen Mengen vorhanden waren. Als Ausgangsmaterial
diente Armco-Eisen mit der Bezeichnung ,,IN 5“ der
American Rolling Mills Company und ein Chromstahl
T 53“, der von der Penn Seaboard Steel Corporation
geliefert war. Die chemische Zusammensetzung der Stahle
geht aus Zahlentafel 1 hervor.

Zahlentafel 1.
Zusammensetzung der untersuchten Stéhle.

Probe o Mn P S Si
IN 5. . Gew. % 0,015 0,024 0,005 0,023 Spur
T 53.. . Gew. % 0,85 0,24 0,027 0,035 0,25
Probe Cr Nt Ca Fe
IN 5, . Gew. % - — 0,042 99,89
T 53.. Gew. % 2,23 0,12 0,084 96,16

Die Probekorper, die in Stangenform von 150 mm
Lange und 6 mm Durchmesser Vorlagen, wurden zunéachst
zur Erzielung gleicher Verhaltnisse einer Zementation
unterworfen. Als Zementationsmittel diente ein Gemisch
von 75% Holzkohle und 25 % Bariumkarbonat. Je 20 der
sauber gewaschenen, getrockneten und genau gewogenen
Stadbe wurden in einem guBeisernen Glihtopf, der mit
dem Kohlungsmittel vollgeschittet und dessen Deckel gas-
dicht zugekittet wurde, ein bis drei Tage bei 1000° gegliht.
Die Abkuhlung geschah durch langsames Abschwachen
des Heizstromes und dauerte im Mittel etwa 23 st.
Nach dem Versuch wurden die St&be, deren Aussehen
sich nicht verandert hatte, mit Alkohol und Aether ge-
waschen, getrocknet und dann gewogen, um das Gewicht
des aufgenommenen Kohlenstoffs zu bestimmen. Die
chemische Analyse ergab keine Zunahme der Ubrigen Bei-
mengungen, so daB die gesamte Gewichtszunahme auf den
Kohlenstoff angerechnet wurde; die Kohlenstoffanalyse
ergab im Mittel 1,29% C, und zwar betrugen die maxi-
malen Abweichungen + 0,023%.

Ein Teil der so zementierten Proben wurde in der-
gleichen Apparatur durch siebentégiges Ueberleiten von
feuchtem Wasserstoff bei 950° entkohlt; die hierbei ein-
gefihrte Feuchtigkeit wurde vor der Abkihlung, die
12 st wahrte, durch Einleiten von trockenem Wasserstoff
entfernt. Die Gewichtsabnahme der Stabe ergab kein
genaues MaR fur die Kohlenstoffabnahme, da auch der
Schwefelgehalt z. T. bis zu 75% seiner urspringlichen
Hohe verringert war; allerdings waren Kohlenstoff und
Schwefel die einzigen Elemente, deren Menge sich durch
die Glihbehandlung im Wasserstoff verandert hatte.

Um gleiche Kohlenstoffverteilung in den zu unter-
suchenden Probestdben zu erhalten, wurden nunmehr
verschiedene Stdhle einer Glihung in ruhiger, trockener
Wasserstoffatmosphéare unterworfen. Der Zweck dieser
Glihung, bei der Stabe von hohem und niedrigem Kohlen-
stoffgehalt benutzt wurden, war, einen Ausgleich der ver-
schiedenen Kohlenstoffgehalte der Stéhle herbeizufiihren;
bei gentigender Versuchsdauer stellte sich, wie in friheren
Arbeitenl) festgelegt war, ein Gleichgewicht infolge teil-
weiser Entkohlung der kohlenstoffreichen Stahle ein,

>) J. Iron Steel Inst. 108 (19231, S. 173.
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unter Bildung von Kohlenwasserstoff-Gasen und Zemen-
tation der kohlenstoffarmen St&hle durch diesen Kohlen-
wasserstoff. Das Gleichgewicht zwischen diesen verschie-
denen St&hlen und dem Gas ist bei Stdben von 6 mm
Durchmesser nach sieben Tagen erreicht.

Durch geschickte Zusammenstellung von zementierten
und entkohlten Stdhlen gelang es auf die beschriebene
Art, durch den Gleichgewichtsversuch mehrere Sétze von
Stdben mit steigendem Kohlenstoffgehalt herzustellen;
bei diesen Stadben lag der Kohlenstoff in gleicher An-
ordnung vor, ohne daR der Gehalt an weiteren Fremd-
kérpern verandert war.

In Zahlen afel 2 sind die erhaltenen Kohlenstoff-
gehalte der Stahle zusammengestellt.

Zablentafel 2.

Probe C (Gew. %) Probe C (Gew. %)

IN5 Nr. 1 0 T53 Nr. 1 0,04

» “ 2 0,11 ft 0w 2 0,36

f f 3 0,23 f i 3 0,30

it W 4 0,45 ft nw 4 0,85

it w 5 0,60 ft W 5 1,05

ft W 6 0,82 f it 6 1,43

ft it 7 0,97 f P 1,62

't w8 1,02

ft i 9 1,19

i » 10 1.30

geharteter und einausgegliithter Satz zur Messungdes spezifi-
schen Widerstandes benutzt. Die Messungen wurden bei
25° ausgefuihrt,wobei die Stédbe in einem auf 25° erwarmten
Oelbad lagen. Bei den ausgegluhten Kohlenstoffstdhlen
ergab sich der spezifische Widerstand als lineare Funktion
des Gesamtkohlenstoffgehaltes bis zum eutektoiden Punkt,
wo ein plotzliches leichtes Ansteigen beobachtet -wurde,
das dem freien Zementit zugeschrieben werden mufte.
Die geglihten Chromstahle zeigten einen hoéheren spezi-
fischen Widerstand als die C-Stéhle, was auf das in Ldsung
befindliche Chrom zurickgefiihrt wird. Mit steigendem
Kohlenstoffg jhalt wird Chrom als Doppelkarbide oder
Mischkristalle ausgeschieden, was durch ein Sinken des
spezifischen Widerstandes bemerkbar wird; erst vom
eutektoiden Kohlenstoffg shalt an wéchst der Widerstand
infolge des hier vorhandenen freien Zementits. Im ge-
llarteten Zustand, wo der grof3te Teil der Karbide in Lésung
ist, wachst der spezifische Widerstand schneller als der
Kohlenstoffgehalt, was entweder auf eine Abnahme des
Molekulargewichtes der Karbide oder auf eine Abnahme der
Karbidstabilitdt hinweisen wiirde. Jedenfalls ergibt sich in
Bestatigung fruherer Versuchel), daR der spezifische Wider-
stand in hohem MaRe von der Abschrecktemperatur und
der Abkuhlungsgeschwindigkeit abhéangig ist. Die ge-
hérteten Chromstdhle zeigen im untereutektoiden Teil
schnelleres, im Ubereutektoiden erheblich langsameres An-
steigen des spezifischen Widerstandes als die IN 5-Stabe.

Die magnetischen Untersuchungen wurden mit Hilfe
einer magnetischen Wage ausgefihrt, bei der die An-
ziehungskraft eines Poles der vorher magnetisierten Probe-
stabe durch Auflegen von Gewichten auf den freien Hebel-
arm der Wage bestimmt wurde. Die Hysteresis wurde
mit der gleichen Apparatur durch Entmagnetisierung des
Versuchsstabes bestimmt, indem durch Messung des Ent-
magnetisierungsstromes der Punkt gefunden wurde, bei
dem die unbelastete Wage im Gleichgewicht war. Auf
diese Weise wurde festgestellt, daB die magnetischen Eigen-
schaften lineare Funktionen des Kohlenstoffgehaltes sind,
und daB der magnetische Widerstand der Kohlenstoff-
stdhle sich proportional dem spezifischen (elektrischen)
Widerstand verhalt. Bei den Chromstéhlen steigt der
spezifische Widerstand etwas schneller als bei den IN 5-
Staben mit dem Kohlenstoffgehalt, wahrend der mag-
netische Widerstand langsamer als bei den Kohlen-
ttoffstahlen wachst. Die Hysteresis der Chromstahle
nimmt bei Ubereutektoidem Kohlenstoffgehalt schneller
zu als bei den Kohlenstoffstahlen, sie liegt vom eutek-
toiden Punkt an jedoch unter den Werten der Kohlen-
stoffstahle.

1) Trans. Faradav Soc. 12 (1917), S. 278.
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Zur Erklarung dieser Erscheinung nehmen die Ver-
fasser an, daB die in L6sung befindlichen Karbide ein
magneto-motorisches Potential besitzen und dadurch
magnetischen Widerstand erzeugen, dafl die Koerzitiv-
kraft in erster Linie von diesem magneto-motorischen
Potential abhéngt, und die Hysteresis durch die Kraft
beeinfluBt wird, die aufgewendet werden mufR, um die
Polaritat der Karbide umzukehren. Die Verfasser glauben
aus den vorstehenden Versuchen schlieBen zu kénnen, daR
die magnetischen Eigenschaften der Stahle nur in geringem
MaRe von KorngréBe, Gefligeaufbau usf., vielmehr haupt-
séachlich von den in L&ésung befindlichen Karbiden ab-
hangig sind.

Die Versuchsergebnisse stehen, soweit sie die Mes-
sungen des spezifischen (elektrischen) Widerstandes an-
gehen, in gewissem Widerspruch zu den Arbeiten von
Maurer und Stableinl), die feststellen, daB die Kurve
des spezifischen Widerstandes in Abhéangigkeit vom
Kohlenstoffgehalt vom Perlitpunkt an flacher verlauft und
der so entstehende Knick bei kérnigem Zustand des
Perlits nicht vorhanden ist. 25e*3u9- N Latceie.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen?.
(Patentblatt Nr. 12 vom 26. Marz 1925.)

KI. 1a, Gr. 9, St 37 306. Verfahren und Vorrichtung
zum Auskehren des Schlammes aus ringférmigen KIar-
taschen. Theodor Steen, Charlotten urg, Knesebeck-
str. 77.

Kl. 1a, Gr. 30, H 95 058. Scheidung von Verbren-
nungsrickstdnden in Koks und Schlacke mittels einer
Trennflussigkeit. Hans Heppe-Werner, Rastatt.

KIl. 7a, Gr. 11, B 113 366. Umfihrungseinrichtung.
J. Banning, A.-G., Hamm i. W.

Kl. 7 a, Gr. 11, N 22 777. Kaliberumfédhrung. Albert
Noll, Duisburg, Huttenstr. 1.

KI. 7 a, Gr. 16, 1)45 616. Anstellvorrichtung fur die
Einbausticke von Triowalzgeristen. Deutsche Ma-
schinenfabrik, A.-G., Duisburg.

KI. 7a, Gr. 17, D 43 869. Schleppvorrichtung an
Walzwerksrollgdngen. Deutsche Maschinenfabrik, A.-G.,
Duisburg.

KIl. 10a, Gr. 21, J 23 651. Betrieb von Schwei-
vergasern. Paul Illig, Stuttgart, Hohenstaufenstr. 20.

KI. 10 a, Gr. 30, G 58 173. Verschwelen von Stein-
kohle in einem Drehrohrofen o. dgl. Gewerkschaft
Mathias Stinnes und Dr. Anton Weindel, Bornstr. 29,
Essen a. d. Ruhr.

KIl. 10 b, Gr. 2, W 67 072. Verfahren zum Briket-
tieren von Koks. Ludwig Weber, Berlin-Wilmersdorf,
Spessartstr. 10.

KIl. 12 e, Gr. 2, E 28 948. Gefal fur elektrische Gas-
reinigung. Elektrische Gasreinigungs-G. m. b. H., Char-
lottenburg, und 3Mpl-*3;ng. Bruno Rutenberg, Gelsen-
kirchen, Liboriusstr. 94.

KIl. 12 e, Gr. 2, K 88 163. Verfahren zum gleich-
zeitigen Betrieb mehrerer elektrischer Gasreinigungen
durch eine Zentrale. Firma Kirchhoff & Co., Hannover.

KIl. 12 e, Gr. 2, K 89 384. Verfahren zum Betriebe
elektrischer Gasreiniger fur explosionsfahigen Staub oder
brennbare Gase. Firma Kirchhoff & Co., Hannover.

KI. 12 e, Gr. 2, K 89462. Kamin mit eingebauter
elektrischer Entstaubungseinrichtung. Paul Kirchhoff,
Hannover, Militarstr. 19.

KIl. 12 e, Gr. 2, N 22 453.
rauch- oder staubformiger Bestandteile aus Gasen.
Nordstrom, Sundzvall, Schweden.

Kl. 12 e, Gr. 2, R 54 281. Verfahren zur elektrischen
Gasreinigung. Dr. Hermann Rohmann, Saarbricken,
und Elektrische Gasreinigungs-G. m. b. H., Charlotten-
burg.

Apparat zum Entfernen
Otto

M Z. anors. Chem. 137 (1924), S. 115.

2) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage

an wahrend zweier Monate fur jedermann zur Einsicht
und Einsprucherhebung im Patentamte zu Berlin ans.
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KIl. 18 b, Gr. 10, R 51 189. Verfahren zur Herstel-
lung von Stahl ohne Harteempfindlichkeit. Roch-
lingsche Eisen- & Stahlwerke, G. m. b. H., und Josef
Kubasta, Vélklingen a. d. Saar.

KI. 18 ¢, Gr. 9, G 61 518. Verfahren und Vorrich-
tung zum Blankgluhen. Fritz Giesecke, Hamm i. W.,
Albertstr. 42.

KI. 31a, Gr. 1, B 111 696. Kupolofen.
Baentsch, Charlottenburg, Osnabricker Str. 2.

KI. 31 a, Gr. 1, K 90 358. Verfahren zur Beheizung
von Vorherden an Kupoléfen. F. Klappersbusch & Séhne,
A.-G., Gelsenkirchen.

KIl. 31 a, Gr. 4, M 84473.
veranderlicher Hohe fur GieRereizwecke.
Nowawes, Heinestr. 12.

KI. 31¢c, Gr. 7, K 90187.
Kretschmer & Co., Frankfurt a. M.

KIl. 31 ¢, Gr. 16, R 61 532, Zus. z. Pat. 400 746. Ver-
fahren zum EingieBen von Wellen u. dgl. in Guf3stiicken.
®i)3(.=Qng. Willibald Raym, Deuz i. W.

KIl. 31 ¢, Gr. 18, G 60 326. Verfahren und Vorrich-
tung zum GieBen von Rohren durch SchleuderguBB. Gel-
senkirchener Bergwerks-A.-G., Abt. Schalke, Gelsen-
kirchen.

KI. 31 ¢, Gr. 28, B 115 992. Vorrichtung zur Herstel-
lung von GieRRkanalen fir Masselgu. Birlenbacher Hitte,
Geisweid i. W.

KI. 46 ¢, Gr. 4, E 31 288. Doppeltwirkende Vier-
takt-Grofgasmaschine mit axial angeordnetcr Spil-
pumpe. Ehrhardt & Sehmer, A.-G., Saarbricken.

Kl. 46 ¢, Gr. 7, L 59 858. Einspritzdiuse fur kom-
pressorlose Dieselmotoren. Linke - Hofmann - Lauch-
hammer, Akt.-Ges., Breslau.

KIl. 47 ¢, Gr. 17, D 45 733. Bremsvorrichtung.
Deutsche Maschinenfabrik, A.-G., Duisburg.

KIl. 49 a, Gr. 2, M 87 644. Walzendrehbank.
schinenfabrik Froriep, G. m. b. H., Rheydt, Rhid.

KI. 49 a, Gr* 20, M 86 541. Polplatte fir Magnet-
spannfutter u. dgl. Magnet Werk, G. m. b. H,
Spezialfabrik fir Elektromagnet-Apparate, Eisenach.

KI. 49 b, Gr. 11, M 81 150. Schere mit zwei beweg-
lichen Messern. Maschinenfabrik Sack, G. m. b. H.,
Dusseldorf-Rath.

KI. 81 e, Gr. 22, A 41 718. Fahrbarer Eisenbahn-
wagenkipper.  $r.*5;Ug. Heinrich Aumund, Zehlendorf
(Wannseebahn), Elsestr. 8.

KIl. 82 a, Gr. 1, P 46 249. Verfahren zur Regelung
des Warmegrades in Kohlentrockentrommeln. G.
Polysius, EisengieBerei und Maschinenfabrik, Dessau.

Felix

Trockenkammer mit
Dr. Curt Miller,

Kernstitze. F. G.

Ma-

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 12 vom 26. Marz 1925.)

KI. 12 e, Nr. 902 613. Spruhelektrode. Eintracht,
Braunkohlenwerke und Brikettfabriken, Welzow, N.-L.

KI. 12 e, Nr. 902 703. 902 704 und 902 705. Nieder-
schlagselektrode fur die elektrische Gasreinigung mit
kastenformiger Ausbildung. Siemens-Schuckertwerke,
G. m. b. H., Berlin-Siemensstadt.

KI. 12 e, Nr. 902 773. Vorrichtung zum Abscheiden
von Staubteilchen aus Luft und anderen Gasen. K. & Th.
Méller, G. m. b. H., Brackwede i. W.

KI. 18 a, Nr. 902 170. Vorrichtung an Behaltern oder
Pfannen zum Sintern von Erzen u. dgl. Hjalmar Eriksson,
Skoldinge, Schweden.

KI. 31 b, Nr. 902 309. Steuerapparat fur die Regu-
lierung von PreRformmaschinen mit PreRluftbetricb.
Walter Bahr, Hamburg, Hammerlandstr. 232.

KI. 31 b, Nr. 902 797. Anordnung an Wendeplatten-
formmaschinen. Maschinenfabrik Friedrich Rolff, G. m.
b. H., Berlin-Pankow.

| Deutsche Reichspatente.

KI. 7 a, Gr. 15, Nr. 4C3 121, vom 17. August 1923.
Fried. Krupp, Grusonwerk, Akt.-Ges., in Magde-
burg-Buckau. Widerlager fir hydraulische Druck-
regler fur die Walzenlager von Walzwerken.

Der Druckwasserraum a, in dem sich der Kolben b
verschieben kann, ist oben durch den Stopfen c abge-
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schlossen, der sich gegen
das aus zwei Segmenten
d und einem Zwischen-
stiick g bestehendeWider-
lager abstitzt. Die Seg-
mente d greifen in eine
in den Lagerdeckel e
eingedrehte Nut f ein
und werden durch das
Zwischenstick g in ihrer
Arbeitsstellung gehalten.
Die Anwendung besonderer Befestigungsmittel, wie
Schrauben, Keile u. dgl., ist also vermieden; um das
Widerlager zu entfernen, hat man nur ndotig, das lose
liegende Zwischenstiick herauszunehmen und dann ein
Segment nach dem &ndern so weit nach der Mitte zu
ziehen, dalR es aus der Eindrehung heraustritt und ange-
hoben werden kann.

KIl. 7 a, Gr. 17, Nr. 403 122. Zusatz zum Patent
390 6151). SBiplXgrtg. Alfred Hermann in Kéln-Kalk.
Hebetisch fir Walzwerke.

Eine wesentliche Vereinfachung der durch das
Hauptpatent geschutzten Erfindung wird dadurch er-
zielt, daB das Heben und Senken des den Walzen ab-
gekehrten Endes des Hebetisches a sowie des den Walzen
zugekehrten Endes des Senktisches ¢ vermittels Kurbel-

stangen b, d, e von derselben mehrfach gekrépften An-
trittswelle f bewirkt wird, die auch das den Walzen
zugekehrte Ende des Hebetisches in bekannter Weise
hebt und senkt, und zwar unter Vermittlung eines Rollen-
paares g, das an einem um einen Festpunkt unterhalb
des Tisches schwingenden Lenker gelagert ist, und unter
Vermittlung eines gleichfalls unter dem Tische befind-
lichen, auf den Rollen laufenden Fihrungsstiickes.

KIl. 7a, Gr. 17, Nr. 463 989, vom 28. Marz 1923.
Berg- und Huttenwerks-Gesellschaft in Brinn.
Vorrichtung zum Abfangen
des auf ein Kuhlbett zu for-
dernden Walzgutes.
Die von den bewegten
Teilen des Kuhlbettes ge-
steuerte Fangvorrichtung be-
steht aus den scherenartig
wirkenden Bremsbacken b,
die an dem einen Rechen a
des Kuhlbettes angeordnet
sind und durch ein Gelenk-
gestdnge e, d, e an der Ex-
zenterwelle f des Kuhlbettes
bewegt werden. Der von
der WalzenstralRe kommende
Stab wird so abgebremst,
dall das hintere Ende des
Stabes mit dem hinteren Ende des Kihlbettes ungefahr
zusammenfallt, so daB das Kihlbett auf seiner ganzen
Lange ausgenutzt werden kann.

1) Fruheres Zusatzpatent Nr. 392 524.
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KI. 7 f, Gr. 1, Nr. 403 501, vom 24. Juli 1923. Her-
mann Berg in Godesberg und Gerhard Homey
in Koln. Reifenwalzwerk, insbesondere fiir das Vor- und
Fertigwalzen von Radreifen.

Auf einer ortsfesten, senkrechten Profilwalze a
befinden sich Gbereinander die fir das Walzen erforder-

lichen Kaliber, wahrend entsprechend der Kaliterzahl
der Profilwalze die getrennt voneinander gelagerten,
als Kopfwalzen ausgebildeten Druckwalzen b, ¢ vor-
gesehen sind, die sich wechselweise zu den zugehdrigen
Kalibern der Profilwalze in Stellung bringen lassen.

KIl. 7 a, Gr. 17, Nr. 404 763, vom 25. Dezember 1921.
Schloemann, Akt.-Ges., in Dusseldorf. Vorrich-
tung zum Schneiden von Walzstaben.

Der in einer feststehenden Rinne c¢ anlaufende
Walzstab a wird durch AnstofRen an einen Anschlag b, d
in seinem vorderen
Teil zur Ruhe ge-
bracht und in seinem
hinteren Teil  zur
Schlingenbildung ge-
zwungen. Die durch
das Anstoen des
Walzstabes an die An-
schlagklappe b her-
vorgerufene Bewe-
gung dieser Klappe
am den Spielraum e
wird dazu benutzt,
mit Hilfe einer Mo-
mentkupplung f die
Schnittbewegung ein-
zuleiten, wéhrend das
abgeschnittene Stabende abgeschoben und der Walz-
stab zum Zwecke des selbsttatigen Vortreibens ins
nachste Kaliber zwischen zwei Treibrollen g, h gepreft
wird, von denen die angetriebene Rolle g mit einer Frei-
laufvorrichtung versehen ist.

Kl. 7 a, Gr. 9, Nr. 405 005, vom 26. Juli 1923. Styl.«
Qttg. Alfred Hermann in Kéln-Kalk. Paketordner
fur Blechwalzwerke.

An den Schul-
tern der Walzen-
rahmen sind in einer
Ebene senkrecht
zur  Walzrichtung
schwingende Hebel
aund b, welche auf
seitlichen, nach in-
nen gerichteten Ar-
men e verstellbare
Andruckrollen ftra-
gen, aufgehdngtund
durcheinegekropfte
Zugstange d sowie

durch den kirzeren, nach oben gerichteten Schenkel
eines Winkelhebels c gelenkig miteinander verbunden,
dessen langerer, seitlich gerichteter Schenkel als Tret-
hebel dient.

Kl. 7 a, Gr. 15, Nr. 405 006, vom 1. Marz 1922. S.
K. F. Norma, G. m. b. H., in Berlin, und Robert
Schulte in Charlottenburg. Walze fiir Walzwerke.

Der Ballen a ist mit. Hilfe von federnden, konischen
Spannhilsen b, c¢ auf einer durchgehenden Achse d
zentriert und festgeklemmt, wobei die durchgehende
Achse zugleich als Zuganker, Kraftibertragungsmittel
und Walzenlagerung dient. Dabei wird der Kupplungs-
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stummel unter Einschaltung von Zwischenbuchsen e, f
als Widerlager fur die eine Spannhilse benutzt, wahrend
gegen die andere Spannhiilse die Spannmutter g derart
drickt, dal die von ihr ausgetbte Axialkraft in beiden

Spannhulsen radiale Klemmkrafte erzeugt, die mit
groBer Kraft sowohl zwischen der Achse und den Spann-
hulsen als auch zwischen diesen und den Walzballen
wirksam werden und eine einwandfreie Befestigung des
Walzballens gewahrleisten.

Kl. 7 a, Gr. 17, Nr. 405007, vom 7. Méarz 1924.
Erhardt & Sehmer, A.-G., in Saarbricken. Vor-
richtung zur Haufelung von Walzgut bei Streifenwalzwerken.

Der seitenbewegliche Rollgangstisch b, in dem die
Rollen a gelagert sind, arbeitet derart mit einem Ab-

streifer ¢ zusammen, dall das Walzgut durch seitliches
Fortziehen des Rollganges, seiner Unterstitzung beraubt,
nach unten fallt und unmittelbar unter der Betriebslage
des Rollgangs auf dem Kiahlbett d gesammelt und von
dort aus in beliebiger Weise weiterbeférdert wird.

KIl. 7 a, Gr. 17, Nr. 405008, vom 21. April 1923.
Haniel & Lueg, G. m. b. H., in Dusseldorf-Grafen-
berg. Verstellbare Fihrungsrinne fir Walzwerksanlagen.

Die zwei Fihrungsleisten a, b, die die Fiuhrungs-
rinne bilden, sind auf einem Schleppwagen angeordnet,

und die eine Leiste b ist gegen die andere Leiste a in
der Weise verstellbar eingerichtet, daR der Schlepp-
wagen unabhéngig von dem Antrieb fir die verstellbare
Leiste b vor das jeweilig bendtigte Kaliber verfahren
werden kann.

KI. 7 a, Gr. 15, Nr. 406 570, vom 31. Januar 1923-
W itkowitzer Bergbau- wund Eisenhitten-Ge-
werkschaft und Richard Hein in W itkowitz,
Mé&hren. Antriebsvorrichtung fiir Schleppwalzen.

Die Schlepp-
walze wird der-
artig angeordnet,
daB sie vor oder
bei dem Einstek-
ken eines Walzen-
stabes in Umdreh-
ung versetzt und
nach erfolgtem
Eingriff ausge-
schaltetwird. Fur
das Ein- und Aus-
schalten der
Schleppwalze sind
auf dem Zapfen der Schleppwalze wagerecht gelagerte
Uebertragungsgetriebe vorgesehen, die durch eine Hebel-
anordnung betéatigt werden.
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Statistisches.

Die Kohlenforderung des Deutschen Reiches Im Februar und Januar bis Februar 19251).

Februar 1925 Januar und Februar 1925
PreR- PreB- . PreR- PreR-
i - Braun- kohlen aus kohl
i Stein- Braun- kohlen aus kohlen aus ~ Stein Koks ohlen ohlen aus
Oberbergamtsbezirk Kohlen Kohlen Koks Stein- Braun- kohlen kohlen Stein- Braun-
kohlen kohlen kohlen kohlen
t t t t t t t t t ©

Dortmund....nns 28131630 1870883 296 823 17 366 240 3849943 602076

Breslau-Oberschlesien . 938834 440 90725 23 601 1977 678 703 192 348 50611
»  -Niederschlesien 455 774 765051 66 649 6 280 161556 966890 1599339 143191 12575 332 532
Bonn (ohne Saargeb.) ») s99.582 3173207 160 536 14196 704391 1282 424 6572159 335899 29914 1460577
Clausthal . 43333 145506 3261 5 860 11889 90961 321 211 6712 11262 24006
Halle 4182 *>5015332 4179 1320620 8971 10786318 8528 2816005

Insgesamt PreuRen

ohne Saargebiet . . . 10173335 9099536 21920.54 350939 2198456 21693164 19279 730 4528093 714966 4 633120
Vorjahr... 9322321 6337932 1703068 247117 1356 8i.7 17676499 138()0213 3131 012 414630 2919809
Bayern ohne Saargebiet 4006 206 697 14470 9 467 436 689 34248
" Vorjahr . . . 2509 212501 13275 6 057 427 261 24035
Sachsen 345032 817 106 16422 5563 225558 733728 1735020 34 265 12076 477 566
" Vorjahr . . . 386 192 735173 20 740 1792 203 115 798297 1493 178 43 069 3189 395 718
Uebriges Deutschland . 12 740 1029 304 30228 58130 241061 27296 2076 645 *) 61449 120900 511392

i Insgesamt Deutsches
Reich ohne Saargebiet 10535113 11152 643 2238 704 414632 2679545 22463655 23528084 6) 4 623807 6) 847 942 5656326
Deu scheu Reich (jetziger
j Gebiet-umfang ohne
Saargebiet> 1924 . . 9126081 8327614 1742405 265723 1817511 18511474 17880930 3213051 446 486 3822 964
D utsches Heich (jetziger
Gekietsumfang ohne
Saargebiet): 1913 . . 11346170 6836 190 2 309 464 412749 1647769 23512856 14211756 4813968 911 004 3420956
Deutsches Reich (alter
Gebiet-umfang): 1913 16608966 6836190 2522639 475923 1649769 32145071 14211756 5247510 974 211 3 420956

i) Nach ,Reichsanzeiger* Nr. «9 vom 23. Marz 1925. 2) Davon entfallen auf das Ruhrgebiet: 8086 210 t. 8) Davon aus links-
rheinischen Zechen: 329 446 t. *) Davon aus Gruben links der Elbe: 2719940 t. 6) EinschlieBlich der Berichtigungen aus dem Vormonat.

Der Eisenerzbergbau Preufens im 1. Vierteljahr 1924.

Be- Verwertbare, absatzfahige Forderung an Absatz
triebene Beschaf- Brauneisen- z
i ® Man- ] 1 . usammen be-
Oberbergaratsbezirke tigte  ganerz Stein bis 30%  spar.  Rot- son berech- .
I und Wirtschaftsgebiete Beamte iber Mangan eisen-  eisen- Hgen berech-  \enge neter  neter
i Le L und 30% . R Eisen- M neter Eisen-  Man-
(preuB. Anteil) 28 53 Man-  iber bis stein stein - n ENge  cisen- inhalt ean-
S22 s .
RS gg Arbeiter gan 1205 120 inhalt inhalt
e t t t t t t t t t t t
Breslau ... 2 3 474 — — — - — 119099 9099 4495 8928 4429 —
2 — 223 — — 19571 3005 — 21635 21211 3048 15335 1968 2%
iClausthal 21 3367 288055 515 3) 575 289115 86976 261482 79220 4727
Davon sntfallen auf de
a) Harzer Bezirk 6 216 6998 515 575 8088 2 964 6563 2 364 48\
b) Subherzynischen
Bezirk(Feine,Salz-
gitter) 7 — 3044 — — 276 182 — — — 276 182 82233 248026 74541 4332
o — 281 — — 7433 — 150 - 7583 2162 7583 2162 169
lob 3 9157 80 23174 18512 190949 67037 299752 101780 371463 136621 21476;
a) Siegerland- Wie ler
S_paleisenstein- Be-
zirk : 80 1 6535 7156 189326 7454 203 936 69850 253201 96 711 17 642
b) Nassauisch - Ober -
hessischen (Lah_n-
und Dill-) Bezirk 68 2 2 345 80 10 687 9119 1623 59583 —_ 81092 28724 101323 35758 2332
¢) Taunus-Hunsrick-
Bezirk 3 m 207 — 12487 — — — 12 487 2372 14 702 3318 1446
d) Waldeck?SauerLan-
der Bezirk . . . 2 — 52 — — 2237 - - — 2237 834 2237 834 56\

Zusammen in PreuBen . 185 6 13502 80 23174 333571 193954 67702 11309 629790 198461 661791 224400 26628

J) Daruoter 8515 t Magneteisenstein, 584 t Toneisenstein.
3) Darunter 1635 t Magneteisenstein.
3) Darunter 575 t Brauneisenstein ohne Mangan.

Die Saarkohlenférderung im Januar 1925. 32 691 t den Kokereien zugeﬁ]hrt.und 1026 199 t zum

o . Verkauf und Versand gebracht. Die Haldenbestdnde

Nach der Statistik der franzdsischen Bergwerksver- vermehrten sich um 44 619 t. Insgesamt waren am Ende
waltung betrug die Kohlenforderung des Saargebietes o5 Berichtsmonats 170 892 t Kohle und 2370 t Koks auf

im Januar 1925 insgesamt 1220 094 t; davon entfallen Halde gestiirzt. In den eigenen angegliederten Betrieben
auf die staatlichen Gruben 1182023 t und auf die wurden im Januar 1925 24491 t Koks hergestellt.

Grube Frankenholz 38071 t. Die durchschnittliche  pje Belegschaft betrug einschlieBlich der Beamten
Tagesleistung betrug bei 25,38 Arbeitstagen 48 080 t. 77 832  Mann. Die durchschnittliche Tagesleistung
Von der Kohlenférderung wurden 85 062 t in den eigenen der Arbeiter unter und Gber Tage belief sich auf
Werken verbraucht, 31 523 t an die Bergarbeiter geliefert, 709 kg.
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Groflbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung im Februar 19251).
Roheisen 1000 t zu 1000 kg AmEnde Rohstahl und StahlformguR 1000 t zu 1000 kg
des Mo-
zusam- gats_ig Siemens-Martin dar-
men, b:;irr:ij- B Jusam.  unter
Hé&amatit Thomas GielRerei Puddcl einschl. liche esse- Thomas sgn- usam- Stahl-
mer stiger men
son- Hoch- saner  basisch form
stiges ofen asisc guR
Januar 214,2 2206 — 35,0 046,8 190 1913 4614 343 83 95 705.7 123
: 1963 164,4 i 31,3 583,7 172 164,2 3805 485 113 103 6143 135
Februar 1995 2193 — 33.7 622£ 202 2415 4793 353 11,4 113 7793 163
179,4 1733 _— 30.7 550,6 165 182,4 4156 433 113 93 662.7 14,2
Monatsdurchschnitt der Roheisenerzeugung: 1913: 863,7; 1921: 221,5; 1922: 415,0; 1923: 629,9; 1924: 619,7 je 1000 t zu 1000 kg.
Monatsdurchschnitt der Stahlerzeugung: 1913: 649,2; 1921: 313,5; 1922: 497,9; 1923: 718,7; 1924: 696,1 je 1000 t zu 1000 kg.
Monatsdurchschnitt der in Betrieb befindlichen Hochdfen: 1920: 234; 1921: 78; 1922: 125; 1923: 201; 1924: 182.
».National-Federatkn of Iron and Steel MaDufacturere“, Stat. BulL fir Februar 1925.
Frankreichs Roheisen- und Rohstahlerzeugung im Februar 1925.
Ver- . .
GieRe- Besse- e.r Ins- Daven Besse- Sie Tie . Ins-
Puddel- rei- mer- Thomas- schie- esamt mer Thomas- mens- gel- Elektio- ¢
denes ) Koks- Elektro- - Martin-  gus- gesam
Roheisen t eisen eisen Rohstahl t
Januar 34150 125433 4155 495288 10 326 669352 666862 2490 7923 416647 175709 1014 6853 608146
Februar 31157 125814 6296 461 530 12137 >336934 634387 25471 7738 385144 168875 905 6345 *)569 007
Zusammen 65307 251247 10451 956818 22463 1306 286 1301249 5037 15661 801791 344584 1919 13198 1177153
Davon das frithere Deutsch-Lothringen *) 250 040t; *) 201 259t.
Frankreichs Hoehéfen am 1. Méarz 1925. Die Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten
im Februar 1925.
Im Bgu
Im AuBer °ieu’s_'” Ins- Infolge des um 3 Arbeitstage kurzeren Monats
Feuer Betrieb  pesse- gesamt Februar ging die Roheisenerzeugung der Vereinigten
rung Staaten im Berichtsmonat um 164 736 t zuriick; die
arbeitstagliche Erzeugung hatte jedoch weiterhin eine
glstfralljkrhei_ch--- ig ﬁ lg 85 Zunahme um 5958 t oder 5,4 % zu verzeichnen. Die
Njfg}r:ntkrr'sfceﬁ 11 o 14 5.8 Zahl der in Betrieb befindlichen Hochofen erhohte sich
M ittelfrankreich . 8 4 1 13 weiter um 5, so daR zu Ende des Berichtsmonats 256
S'u%westfrantreichh. Lo 2 2 7 18 Oefen oder etwa 62,3 % aller Oefen unter Feuer standen.
Studostfrankreic - 3 7 - R . .
W estfrankreich .. 6 1 2 9 In_1 emzel_nen stellte sich die Rc_)helsenerzeugung, ver-
glichen mit der des Vormonats, wie folgtl):
Zus. Frankreich 135 38 47 220

Die Stahlerzeugung Ungarns in den Jahren 1913
und 1919 bis 1924.

Besse- Tho- Marti N Jahrliche
mer- roas- AT P T Tie Elek- Jahres. Gesamt-
gel- tro- erzeugung
summe im Ver-
Jahr Stahlblécke und eisen stahl stahl haltnis
StahlformguB zu der Er-
zeuguDgim
Jahre 1913
Tonnen
1913%) 41588 — 393994 3 709 1988 1935443214
1019 — — 31283 — 146 983 32412 73
1920 — — 58631 — 67 2834 61552 13,9
1921 — — 161354 — 216 4567 166 137 37,5
1922 — — 251364 — 97 5 845 *257 306 58,0
1923 — — 274968 — 93 7985 283 046 64,0
1924  — 1 - 230153 — 57 8326 238536 53.8

Die Eisen- und Stahlerzeugung Luxemburgs
im Februar 1925.

Roheisenerzeugung Stahlerzeugung

2 - a 2 = o s
o 1 \ s 2 £ 2 . sc
c = % j H 3 al
t t t 1 0t 1t t t t
Januar - 191 370 6060 197 430 169397 791 668 170 856
Februar . . 172549 3965 — 176 514 155327 1386 514 157 227

*) Stahlerzeugung in seinen

Grenzen.
XV.i5

Ungarns heutigen

Jan. 1925 Febr. 1925
(t zu 1000 kg)

1. Gesamterzeugung........e 3426 1622) 3261 426
darunter Ferromangan und

Spiegeleisen ... 29 4462) 14 617

Arbeitstagliche Erzeugung. 110 5212 116 479
2. Anteil der Stahlwerksgesell-

schaften ... 27S6 3582) 2577 170

Arbeitstagliche Erzeugung 88 9152 92 041

3. Zahl der Hochdéfen. 411 411

davon im Feuer.. 251 256

Auch die Stahlerzeugung nahm infolge der ge-
ringeren Anzahl Arbeitstage um 447 456 t oder 10,5 %
gegenuber dem Vormonat ah. Arbeitstaglich war eine
geringe Mehrleistung tun etwa 1000 t oder 0,6 % zu ver-
zeichnen. Nach den Berichten der dem ,,American lron
and Steel Institute* angeschlossenen Gesellschaften, die
94,84 % der gesamten amerikanischen Rohstahlerzeugung
vertreten, wurden im Februar 1925 von diesen Gesell-
schaften 3 603 7721 Rohstahl hergestellt gegen40281392)t
im Vormonat. Die Gesamterzeugung der Vereinigten
Staaten ist auf 3 799 844 t zu schétzen gegen 4 247 3002 t
im Vormonat. Die arbeitstagliche Leistung ist bei 24 Ar-
beitstagen (27 im Vormonat) auf 158 326 (157 3072 t
gestiegen.

Im Februar 1925, verglichen mit den einzelnen Mo-
naten des abgelaufenen Jahres, wurden folgende Mengen
Stahl erzeugt3):

2) Iron Trade Rev. 76 (1925), S. 660.
2) Berichtigte Zahl.
3) Iron Trade Rev. 76 (1925), S. 724.
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Dem ,,American Iron and Steel
InstituteI angeschlossene Ge-
sellschaften (94,84 % der Eoh-
Stahlérzeugung)
1925 1924

Geschétzte Leistung
samtlicher Stahlwerks-
gesellschaften
1925 1924

in t (zu 1000 kg)

Jan. 4028 1391) 3501 281 4247 3001) 3691 777
Febr. 3603 772 3670 433 3799 844 3870 132
Mérz - 4035 394 - 4 254 949
April - 3212 109 - 3386 872
Mai - 2532 525 - 2670 313
Juni - 1981 558 - 2 089 369
Juli - 1801 321 - 1899 327
August — 2448 926 — 2582 165
Sept. - 2712 458 - 2 860 036
Okt. - 2998 115 - 3161 235
Nov - 2994 043 - 3156 942
Dez. - 3422 448 - 3608 654

Die Walzwerke sind voll besché&ftigt; die Erzeugung
betrégt 90 bis 100 % der Leistungsfahigkeit, aber fur das
zweite Vierteljahr lassen die K&ufe schon nach. Grob-
bleche sind unter dem Druck der Automobilindustrie
nachgebend. Die Ausfuhr an Eisen und Eisenwaren
betrug im Januar 141 000 t, die Einfuhr 77 000 t. Das
ist die grofRte Einfuhrziffer seit April 1923. Es sind in
dieser Ziffer 41 000 t Roheisen enthalten. Fur Februar
werden noch hoéhere Werte erwartet. Der Roheisen-
markt flaut ab.

Die Kohlenférderung der Well im Jahre 1924.

Nach den Feststellungen des United States Geo-
logical Survey?2) bezifferte sich die Kohlenforderung der
Welt im abgelaufenen Jahre auf 1350000 000 t gegen
1 359 000 000 t im Jahre 1923, 1226 200000 t in 1922
und 1366 000 000 t in 1913. Der Anteil der Vereinigten
Staaten hieran stellte sich auf 39—44 und 36 % in den
Jahren 1924, 1923 und 1922. Die Forderung der wich-

tigsten Erzeugungslander in den letzten drei Jahren
betrug:

1921 1923 1922
Ver. Staaten, Weich- - (iooo metr. t)]

Kohle. . 438 420 511 792 383073
Ver. Staaten, Anthrazit 82 000 84 675 49 607
GrofRbritannien u. Irland 273 453 280 430 253613
Deutschland, Steinkohle 118 829 62 225 129 965

Braunkohle. 124 360 118 249 137 207
Frankreich ... 44 955 38 544 32 582
Tschechoslowakei 34 866 28 613 29 639
Polen 32 000 36 296 24 195
Belgien 23 360 22 922 21 209
Japan... 30 000 30 751 29 330
Britisch-Indien.. 20 524 19 973 19 316
Kanada 11 900 15 413 13 751

W irtschaftliche Rundschau.

Die Lage des franzoésischen Eisenmarktes
im Mérz 1925.

Der Monat Marz war auf dem inlandischen und
auslandischen Eisenmarkt durch Ruhe gekennzeichnet.
Solange die Industriellen noch nicht genau den Umfang
der bevorstehenden neuen Steuerbelastungen Kkennen,
ist auch nur die geringste Besserung unwahrscheinlich.
Die Meldung von der Unterzeichnung der Preisverein-
barungen hat keine Rickwirkung auf den Markt aus-
gelibt. Die Vereinigung ist fur phosphorreiches GieRerei-
roheisen, Halbzeug und Walzzeug geschlossen worden
und hat, wenigstens fur den Augenblick, als alleiniges
Ziel Mindestpreise festgesetzt, die ausschlieRlich fir das
Inland Gultigkeit haben3).

Waéhrend der 25 ersten Tage des Marz hat die
Orca von der Ruhr 296 310 t Koks oder etwas mehr als
Il 400 t taglich erhalten. Seit dem 1. Mérz ist der Preis
fur Wiederherstellungskoks fur die franzosischen Eisen-

1) Berichtigte Zahl.
2) Iron Age 115 (1925), S. 867.
3) Vgl. St. u. E. 45 (1925), S. 522, 527.
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huttenwerke um 4,25 Fr. je t erhéht worden; somit
betrdgt der Preis frei Grenzstation Sierck 143,65 Fr.,
zuziglich 0,50 Fr. Verwaltungskosten der Orca, im
ganzen also 144,15 Fr. Auf Grund der neuen Satzungen
der Orca ist die Umlage von 5 Fr. je t fur den Zweck der
gegenseitigen Versicherung aufgehoben worden.

Zu Beginn des Berichtsmonats war die Nachfrage
nach GieBereiroheisen zufriedenstellend. Die verfig-
baren Mengen waren gering, weil fast die ganze Erzeu-
gung im voraus verkauft war; die Lieferfristen betrugen
ungefahr sechs Wochen. Im Verlaufe des Monats trat
wieder Ruhe ein. Das Ausfuhrgeschaft schwachte sich
gleichfalls ab, weil die Engldnder und Amerikaner die
Preise herabgesetzt hatten, was die franzésische Aus-
fuhr schwieriger gestaltete. In H&matitroheisen
wurden die Vorbesprechungen zwischen den Erzeugern
fortgesetzt, ohne jedoch von einem Erfolg gekrdont zu
sein. Der Preis fur phosphorreiches Roheisen wurde von
der Vereinigung vom 1. April an um 10 Fr. je t auf
345 Fr. erhéht; um noch von den niedrigen Preisen des
Marz Nutzen zu ziehen, haben die Verbraucher zahl-
reiche Auftrage erteilt. Da ein Teil hiervon erst im April
ausgefiihrt werden kann, so muf fur diesen letzten Monat
mit einer Abnahme der Nachfrage gerechnet werden.

Die Preisvereinigung hat eine Einteilung ausgear-
beitet, die auf der chemischen Zusammensetzung des
Roheisens beruht. Voraussichtlich werden folgende
Preiszuschlage und Nachlésse zustande kommen: Grund-
lage phosphorreiches GieRBereiroheisen Nr. 3 P. L. mit
einem Gehalt von 2,30 bis 3 % Si, 345 Fr. je t ab Werk;

Zuschlag von 20 Fr. fur 4 bis 5 % Si,
10 Fr. ,, 3 . 4 9%JSi,

NachlaR 5 Fr., 1,7 2,3 % Si,
., 10 Fr., 15 , 2% Si

., 15 Fr., 10 , 15% Si.

Diese Preise gelten fur Auftrdge von 50 bis 100 t.

Es kosteten in Fr. je t:

GieBereiroheisen 2. 3. 18. 3. 30. 3.
Nr. 3 P. L. 338-340 385 335
Phosphorarmes Roh-
CISEN v 350-355 350 350
Thomasroheisen 320-325 320 320
Hamatit ..o 410 410 415-430

In Ferrolegierungen war die Geschéaftstatigkeit
unbedeutend, weil es bei der Geringfligigkeit der Erzeu-
gung an greifbaren Mengen fehlte. In Ferromangan
deckten sich die franzdsischen Preise mit den englischen
und norwegischen. Es kosteten in Fr. je t:

2. 3. 18. 3. 30. 3.

Ferrosilizium 10—12% 600 610 610
Ferromangan . . . 1550—1560 1600 1600
Spiegel 10-12 % Mn 550- 560 560-575 570
18-20% Mn 680 685 685

Der Halbzeugmarkt lag wéahrend des ganzen
Monats fest, obwohl zweifellos die Erzeugung, sowohl
in Halbzeug als auch in Fertigware, groBer war als die
Nachfrage. Die Lieferfristen zeigten mehr Neigung nach
Verkirzung als nach Zunahme. Fur die Ausfuhr standen
jedoch nur begrenzte Mengen zur Verfigung. Die Preise
waren sehr fest; sie blieben, wie Ubrigens auch die bel-
gischen und luxemburgischen Preise, unter den eng-

lischen. Es kosteten in Fr. je t:

Inland: 2.3 18.3. 30.3.
Vorgewalzte Blocke 420 420 420
Knippel... 440 440 440
Platinen ... 460 460 460

Ausfuhr:

Vorgewalzte

Blécke £ 5.-.- bis5.2.6 5.-- 5.1.6 bis 5.2.6.
Knuppel ./ 55.- , 56.- 55- 54- , 55-
Platinen £ 5.8.- 59.- 586 5.7.6 5.8.6

Die Marktlage fur W alzwerkserzeugnisse war
wéhrend des grofRten Teiles des Monats ruhig. Ende
Marz besserte sich die Nachfrage etwas, blieb aber un-
gleichméaRig. Die gegenwdartigen Preise werden voraus-
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sichtlich fur April beibehalten werden, abgesehen von
kleinen, durch die Erhéhung der Eisenbahnfrachten be-
dingten Aenderungen. Die Zuschlage fur Auftrége von
weniger als 100 t sind wie folgt festgesetzt worden:

50—100 t 5 Fr. je t,
20- 50 t10 Fr. ,, t,
10- 20 t20 Fr. ,, t,
5— 10 t30 Fr. ,, t,
weniger als 5 t40 Fr. ,, t,

bei mehr als 500 t tritt eine Verminderung des Grund-
preises um 2,50 bis 10 Fr. je t ein. Es kosteten in Fr. je t:

Inland: 2. 3. 18. 3. 30. 3.
Tréager . . . 500 500 500
Handelseisen 530 530 530
Betoneisen . 520 520 520
Rundeisen fir

Beschlage . 550 550 550
Bandeisen . 680 680 680

Ausfuhr: 2.3 18. 3. 30. 3.
Tréger . ¢5.10.-bis5.12.- 5.7.6.bis5.10.- 5.7.6.bis6.10.-

Handelseisen£5.15.- ,, 5.18.- 5.12.6 ,, 5.14.- 5.14.- ,, 5.15.-

Der Blechmarkt war im Berichtsmonat unregel-
mé&Rig und abgeschwéacht. Gegen das Ende des Monats
erholte er sich leicht, soweit die Ausfuhr in Frage kommt.
Die Preisvereinigung, Abteilung Bleche, lieR sich bei
ihrer Preisfestsetzung von der Absicht leiten, den bel-
gischen Wettbewerb im Nordosten und den englischen
Wettbewerb in den Hé&fen von Nantes, Bordeaux und
Marseille usw. einzudammen, indem sie Nachlédsse auf
die Preise fob Antwerpen, einschlieBlich Versandkosten,
Zélle und statistische Gebuhren, festsetzte. Es kosteten

in Fr. je t:

Inland: 2. 3. 18. 3. 30. 3.
Grobbleche 650-670 650-670 640-670
Mittelbleche . 860-890 870-890 850-900
Feinbleche .1000-1050 1000-1050 1050-1080

Ausfuhr:

Grobbleche £ 6.9.12 6.9.17 7.-.-
Mittelbleche . . £ 7.10.- 7.10.- 7.10.-

In Drahtwaren war die Marktlage fortgesetzt fest,
wobei der Auslandsmarkt besser lag als der Inlandsmarkt.
Die Vereinigung der Walzdrahterzeuger ist immer noch
nicht zustande gekommen. Es kosteten in Fr. je t:

2, 3. 18. 3. 30. 3.
Walzdraht(Inland) 600-620 600-630 610-640
Walzdraht(Ausfuhr) £ 7.-.- 7.-.- 7.-.-

Bei den GieBereien war das Geschéaft sehr ruhig,
indessen fanden Betriebseinschrankungen nicht statt,
und in einer groRen Zahl von Werken war der Auftrags-
eingang normal. Die Preise waren .sehr umstritten.

Die Lage des belgischen Eisenmarktes

im Marz 1925.

Zu Beginn des Monats war die Lage auf dem Eisen-
markt recht unginstig. Nichtsdestoweniger konnten die
groBen Werke, die noch gut beschéftigt waren, im ge-
wissen Umfang die Preise halten. Was den ausléandischen
Wettbewerb anging, so setzten die Luxemburger ihre
Preise auf die gleiche Hohe wie die Belgier. Demgegen-
Uber brachte das Sinken des franzésischen Franken
eine deutliche Zunahme des lothringischen Wettbewerbs.
Im Verlaufe des Monats besserte sich die Lage. Die
Kéufer verfolgten die Preise mit immer groBerer Auf-
merksamkeit und zahlreiche unter ihnen entschieden
sich fur Auftragserteilungen. Ende Mérz blieb der Um-
fang der Geschéfte im allgemeinen beschrankt, aber doch
noch ausreichend. Die Neigung zur Besserung hielt an,
das Vertrauen begann in den Kreisen der Verbraucher
wieder zu erwachen, ebenso waren die Nachrichten von
Uebersee glinstig und zeigten das Vorhandensein eines
tatsdchlichen Bedarfes an. Die Widerstandsféhigkeit
der Werke war um so groBer, als verschiedene Unter
nehmungen umfangreiche Auftrdge in Schienen erhalten
hatten, z. B. Cockerill und Ougree tUber 6000 t Schienen
und Zubehor vod Danemark. Es ist jedoch nicht zweifel-
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haft, dalR die Werke nur auf ihre Selbstkosten kommen,
und daher kaum bereit sind, neue Preisopfer auf sich’
zu nehmen. Der auslandische Wettbewerb war gegen
Ende des Monats nicht mehr sehr lebhaft. Im allgemeinen
setzten die luxemburgischen Werke ihre Preise in die
Hohe und die lothringischen Werke schienen eine ernst-
hafte Hausse zu erwarten. Sie waren zum grof3en Teil
durch den inneren Markt in Anspruch genommen und
einigermaBen durch das Wiederanziehen des franzo-
sischen Franken gehemmt.

Die von den Metallarbeitern im Becken von Charleroi
Ende Marz veranstaltete Umfrage ergab eine Mehrheit
fur den Streik, indem die Beteiligten eine Herabsetzung
des Lohnes um 10 % in zwei Stufen, 5% am 1. April
und 5 % am 1. Mai, ablehnten. Trotzdem wird es wahr-
scheinlich nicht zum Ausstand kommen, da sich die
Arbeiterfuhrer der Einsicht dariber nicht werden ver-
schlieBen konnen, dall die gegenwartigen Verhéaltnisse
fur die Arbeiter zu ungunstig sind und die Lohnsenkung
unbedingt notwendig ist, um die Selbstkosten auf einen
den Verkaufspreisen gegeniuber weniger anormalen Stand
zu bringen.

Wahrend des ganzen Monats blieb die Marktlage
fur Roheisen zufriedenstellend. Mit Auftragen fur
GielRereiroheisen sind die Werke gut eingedeckt, und auch
vom Auslande blieb die Frage nach GieBereiroheisen
Nr. 3 normal. Die Erzeugung von Thomas-Roheisen
war sehr stark, wurde aber fast ganz von den Erzeuger-
werken selbst verbraucht. Greifbare Mengen waren
wenig vorhanden und wurden von den lothringischen
Werken stark gefragt, wenn auch zu sehr niedrigen

Preisen. Es kosteten in Fr. je t:

Belgien: 2.3. 18. 3. 30. 3.
GieBereiroheisen 111 350-355 350-355 355-360
Thomas Gite O. M. 330-335 335-340 335-340

Luxemburg:

GieRereiroheisen 111 345—350 350 355—360
Thomas Gite O. M. 330-335 340 335-340

Festigkeit kennzeichnete den Markt fir Halbzeug.
Die greifbaren Mengen, die auf den Markt kamen, waren
eng begrenzt. Die Werke Ubernahmen nur feste Auftrage
und kamen nur wechselweise auf den Markt, da sie sehr
umfangreiche Auftrage im Laufe des Monats erhalten
hatten. Zahlreiche Verbraucher verlangten Ende Marz
fortgesetzt sehr niedrige Preise, erhdhten diese jedoch
allméhlich und néherten sich den von den Hutten ver-
langten Preisen. Knuppel waren zeitweise schwer zu

bekommen. Es kosteten in Fr. je t:
Belgien:
Vorgewalzte 2. 3. 18. 3. 30. 3.
Blécke . 470-480 £ 5.3.-(480-485) 480-485
Knuppel . 500-505 £ 56.-(510-515) 510-515
Platinen . 510-515 £ 5.8.6(520-525) 520-525
Luxemburg:
Vorgewalzte 2.3 18. 3 30. 3
Blécke £ 5.1.6 bis 5.2.6 5.3.- 5.3.-
Knuppel £ 54.- , 55.- 5.6.- 5.6.-
Platinen £ 576 , 58.6 5.8.6 5.8.6

Fir SchweiReisen war die Marktlage infolge des
hohen Schrottpreises wenig giinstig. Die Hutten suchten
sich so gut als mdglich durchzufinden, und Ende Maérz
gaben die Preise mangels von Auftrédgen nach. Es kosteten
in Fr. je t:

Inland:

Schweilleisen 2.3
Nr. 3 590-600
Ausfuhr:

Schweileisen
Nr. 3

Der Markt fur W alzwerkserzeugnisse, zu Be-
ginn des Monats schwach und gedrickt, erholte sich
langsam und zeigte Ende Marz eine gewisse Festigkeit.
Die Haltung der Hutten zeugte von groBer Widerstands-
fahigkeit, besonders bei den groBen Unternehmungen,
die fuir mehrere Monate beschaftigt sind und umfang-
reiche Auftrage erhalten haben, hauptsachlich fir

30. 3.
590-600

18. 3.
590-600

¢6.2.6bis6.5.- 6.2.6bis6.3.6 6.2.6bis6.3.6
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Schienen und Halbzeug. Walzdraht hatte leicht unter
dem deutschen Wettbewerb zu leiden. Kaltgewalztes
Bandeisen wurde gut gefragt. Der luxemburgische W ett-
bewerb hat die Preise um ein geringes tuber die belgischen
erh6éht. Die lothringischen Hutten, die fir den Inlands-
markt gut beschéaftigt sind und anderseits durch das

Erholen der franzdsischen Wahrung gehemmt sind,
hielten sich zurick. Es kosteten in Fr. je t:

Belgien:
Stabeisen 2.3 18. 3. 30. 3.

(Inland) 545-550 560-570 560-565
Stabeisen

(Ausfuhr) . ¢5.13.-b.5.14.- 5.14.6b.5.15.- 5.14 6b.5.15.
Trager

(Inland) 525 —535 545—550 540 —545
Trager

(Ausland) . £ 5.7.6b.5.10.- 5.8.-b.5.10. 5.8.-b.5.12.
Drahtstabe £ 6.15.- 6.17.6 6.15.-
Zaineisen . £ 6.5.-bis6.7.6 6.7.6 6.7.6
Walzdraht

(Tnland) 675 675 675
Walzdraht

(Ausfuhr) . £ 7.-- 6.17.6 6.16.-b.6.17.6
Bandeisen 750 750 750
Kaltgewalztes

Bandeisen 1050-1075 1050-1100 1100-1125
Runder Draht

(Inland) 1100 1100 1100
Runder Draht

(Ausfuhr) . 925 925 925
Viereckiger Draht

(Inland) 1125 1125 1125
Viereckiger Draht

(Ausfuhr) . 950 950 950
Sechseckiger Draht

(Inland) 1200 1200 1200
Sechseckiger Draht

(Ausfuhr) . 1025 1025 1025

Luxemburg:
Stabeisen £ 5.14.- 5.14.-b.5.15.- 5.15.-b.5.16.-
Trager . £ 5.9.-bis5.il. 5.9.-bis5.11. - 5.9.-bis5.il.-
W alzdrabt. £ 7.-- 6.17.6 6.17.6
Drahtstébe / 6.17.6 7.-.- 7.-.- bis 7.2.6

Die Nachfrage nach Kleineisenzeug war aus-
reichend, insbesondere nach Stacheldraht. Die Lage der
Hutten hat sich offensichtlich in der letzten Zeit ge-
bessert und zahlreiche von ihnen sind fur drei Monate
beschéaftigt. Die Preise blieben unverdndert aber fest
seit der Mitte des Monats. Es kosteten in Fr. je t:

2.3 18. 3. 30. 3.
Drahtstifte . . . 950 900 900
Gegluhter Draht 1000 950 950
Blanker Draht 950 850 850
Verzinkter Draht 1200 1100 1100
Stacheldraht. 1350 1250 1250

Der Blechmark t zeichnete sich durch Festigkeit
aus. Die Werke waren im allgemeinen in allen Sorten
gut beschéftigt, besonders in Mittel- und Grobblechen.
Die Marktlage fur verzinkte Bleche blieb gedruckt. Es
kosteten in Fr. je t in Thomasgute:

Bleche:
5 mm und mehr' 2. 3. 18. 3. 30. 3.
(Inland) 660-670 675-685 675 —685
5 mm und mehr
(Ausfuhr) . £ 6.19.-b.7.-.- 6.19.-b.7.-.- 7.-.-
3 mm 720-725 725 —750 735-750
2 mm. 800-820 825-850 840-850
1% mm. 900-925 925-950 940-950
Imm. ... 975-1000 975-1025 1000-1025
5i0 mm 1100-1125 1125-1150 1140-1150
Polierte Bleche. 1500-1550 1500-1550 1475-1525
Verzinkte Bleche
1 mm. 1675-1700 1675-1700 1675-1700
7,0 mm 1775-1800 1775-1800 1775-1800
5/,0 mm 2000-2250 2225-2250 2225-2250
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Der Schrottmarkt lag unklar, Auftrdge waren

selten. Die Preise blieben nichtsdestoweniger sehr hoch,
standen allerdings zum Teil nur auf dem Papier. Es
kosteten in Fr. je t: 2. 3. 18. 3. 30. 3.
Martinschrott . . « 270 2so 285-295  290-300
Hoehofenschrott . 250—260 260-265 265-275
la. Werkstatten-
schrott ... 360—370 365-375 360-375
PreiserméaRigungen fir Ruhrkohle. — Nach einer Be-

kanntmachung des Reichskohlenverbandes vom 2. Aprill)
gelten vom 1. April an fur die Brennstoffe der A. G
Ruhrkohle (Kohlensyndikat fir den Bereich des
niederrheinisch-westfélischen Steinkohlenbergbaues) fol-
gende Preisdnderungen:

Gas- und Gasflammkohlen:
Goldmark
Nuf3grus Gber 30 m m ...
" bis 30 m m

ERkohlen:

Fordergrus
Férderkohlen etwa 25 %

ungew. Feinkohlen..

M agerkohlen (6stliches

Foérdergrus
Forderkohlen etwa 25 %

., Feinkohlen... .
ungew. Feinkohlen ...,

Anthrazit- u. Magerkohlen (westl.

FOrdergrus. s
Forderkohlen etwa 25 %
, 35% .

gew. NuB 1| ..

Brechkoks |
Il 40/60 m m 30,00
Il 30/50 m m .. 27,50
..
v ..
Kleinkoks, gesiebt, 20/40 mm. 21,50
Perlkoks..
Koksgrus...
Briketts:
Anthrazit-Eiform ... 17,00
Die Preise der anderen Sorten bleiben wie bisher
bestehen. Die herabgesetzten Preise sind Sommer-

preise. Auf die Preisdnderungen hatten wir an dieser
Stelle schon hingewiesen?2).

Ablosung der Ausfuhrabgabe an England. — Zwischen
der deutschen und der groBbritannischen Regierung
wurde gestern ein Abkommen uber die Ablésung der eng-
lischen Recovery-Abgabe abgeschlossen. Durch das Ab-
kommen wird das jetzige Verfahren, wonach die
deutschen Waren bei der Einfuhr nach England einer
besonderen Abgabe in Héhe von gegenwartig 26 % unter-
worfen werden, durch monatliche Pauschzah-
lungen abgeldst; diese werden aus dem Durchschnitt

7 Reiehsanzeiger Nr. 78 vom 2. April 1925.
7 St. u. E. 45 (1925), S. 526.
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der Monatsstatistik errechnet, deren Sterlingbetrag durch
freiwillige Ablieferung aus den deutschen Ausfuhrmengen
aufgebracht wird. Der Gegenwert der abgelieferten De-
visen wird den Ausfiihrern naturgemaR aus der Jahres-
zahlung nach dem Dawesschen Plan in Reichsmark ver-
gitet. Der Generalagent fiir die Entschadigungszah-
lungen, das Uebertragungskomitee und der Wiederher-
stellungsausschuB haben dem Abkommen bereits zu-
gestimmt.

United States Steel Corporation. — Der Auftrags-
bestand des Stahltrustes nahm im Februar wieder um
251407 toder 4,3 % zu und bezifferte sich insgesamt auf
5369 327 t gegen 5 117 920 t im Januar und 4 991 507 t
im Februar 1924. Wie hoch sich die jeweils zu Buch
stehenden wunerledigten Auftragsmengen am Monats-
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schlusse wahrend der letzten Jahre bezifferten, ist aus
folgender Zusammenstellung ersichtlich:

1923 1924 1925
t t t

31. Januar 7 021 348 4 875 204 5 117 920
28. Februar . 7 400 533 4 991 507 5 369 327
31. Marz 7 523 817 4 859 332 —
30. April 7 405 125 4 275 782 —
31. Mai 7093053 3686 138 —
30. Juni 6 488 441 3 314 705 —
31. Juli 6 005 335 3238 065 —
31. August 5 501 298 3342 210 —
30. September 5 116 322 3529 360 —
31. Oktober . 4 747 590 3581 674 —
30. November . 4 438 481 4 096 481 —
31. Dezember 4 516 464 4 893 743 —

Herstellung und Verbrauch amerikanischer Stablerzeugnisse.

Bei Gelegenheit der Untersuchung Uber den EinfluB
des Pittsburgh-Plus-Systems auf die Preis- und Absatz-
verhéltnisse hat der mit der Untersuchung beauftragte
AusschuB sehr wertvolle Unterlagen Uber die Verteilung
der Stahlerzeugnisse und des Stahlabsatzes gesammelt,
das jetzt in der Zeitschrift lron Age7 verdffentlicht wird.
Das Land ist in 4 Bezirke eingeteilt worden (Abb. 1),

Abbildung 1. Einteilung der Vereinigten Staaten in Bezirke.

den dstlichen, sudlichen, westlichen und den Pazifik-
bezirk; uUber den Absatz der einzelnen Stahltrustgesell-
schaften in den verschiedenen Bezirken und ihre dortige
Erzeugung werden eingehende Verdffentlichungen ge-
geben. Da die Stahltrusterzeugung einen gewissen Anhalt
fur die Gesamterzeugung der amerikanischen Eisen-
industrie gibt, ist das Ergebnis dieser Zusammenstellung
auch far uns Deutsche beachtenswert. Es ergibt sich
folgende Zusammenstellung:

Erzeugung und Versand von Stahlerzeugnissen
1920 in den einzelnen Bezirken der Vereinigten
Staaten.

Versand des Erzeognngsfahig-

Eur;etg: t-Erzeu- Stahltrusts  Keit (abgesehen

?neng e gongs-  (abgesehen Voge';i?tri”)l(%“‘

(Os fahigkeit von Rotten) gesetzt

bezirk - Versand in

=100 18 tEr- dem Ost .y Go |b) stanl-

gesetzty Zeugung bezirk = 100 mt-

gesetzt I'niaustrie! trust

Ostbezirk . . 100 1,88 100 100 100
Westbeziik . 29 1,93 77 33 54
Suibezirk. . 5 1,36 20 4,3 8
Pazifikbezirk 1 2,05 1 8 1.4 0 1

Zuné&chst geht aus dieser Zusammenstellung hervor,
daB die Erzeugungsfahigkeit in den einzelnen Bezirken
ganz verschieden stark ausgenutzt wird, und zwar am
schlechtesten an der Pazifikkuste, aber auch im Ost- und
Westbezirk sehr schlecht, da hier fast doppelt soviel er-
zeugt werden kénnte, wie in der Tat erzeugt wird. Nur
der Siden macht eine Ausnahme, da hier 3 4 der Er-
zeugungsmaéglichkeit ausgenutzt ist. Als zweite beacht-

7 Ir. Age 115 (1925), S. 539/50 und S. 609/10.

liehe Tatsache ist aus der Zusammenstellung abzulesen,
dalR die Erzeugung im Osten besonders stark ist und bei
weitem den Verbrauch uberfligelt, wahrend in den an-
deren drei Bezirken die einheimische Erzeugung den Be
darf nicht zu decken vermag. Noch klarer zeigt das
Abb. 2, in der die schwarzen Vierecke den Bedarf
und die gestrichelten Vierecke die Erzeugung dar-

stellen. Alle Bezirke sind also mehr oder weniger Kost-
ganger des Ostens und haben dadurch — das ist das
Wi ichtige fur die deutsche Industrie — neben den Er-

zeugungskosten der einheimischen Werke noch die hohen
Frachtkosten vom Ostbezirk bis zum Verbraucher zu

Osfoez/'rh \Rrzeugurrgin 1
VerOfOuc/r/rji
Suddez/r/r

Abbildung 2. Stahlerzeugung und Stahlverbrauch iu den

verschiedenen Bezirken der Vereinigten Staaten.

tragen. Sie sind also fir den Weltmarkt infolge ihres
hohen Preisstandes erreichbarer als der Osten. Eine
Zusammenstellung, welche die Verhaltnisse in wirklichen
Tonnen und nicht nur in Hundertzahlen gibt, ist folgende:

1 Wahrscheinliche
Erzeugung

1000t 1 %

Verbrauch

1000t 1 %

Ostbezirk 16 000 74,0 10 025 46,5
Westbezirk 4700 21,7 8 975 41,5
Sidbezirk 750 3,4 1630 7,5
Pazifikbezirk . .1 200 0,9 1020 4,5
21 650 100 21 650 100
Danach leistet der Ostbezirk — in einem Jahre aller-

dings, in dem die Erzeugungsfahigkeit im Osten wenig
mehr als zur Halfte ausgenutzt war — schon 4 Millionen t
mehr, als er selbst verbrauchen kann, wahrend alle anderen
Bezirke einen mehr oder weniger groBen Erzeugungsfehl-
betrag besitzen. Sehr deutlich zeigt sich die daraus
ergebende Wanderung der Stahlerzeugnisse von einem
Bezirk in den &ndern in dem Verbleib der Erzeugungen
der einzelnen Stahltrustgesellschaften. Im Ostbezirk ist
die grofRte Stahltrustgesellschaft die Carnegie Steel Co.,
(Erzeugungsfahigkeit 6 Mill. t Fertigerzeugnisse je Jahr),
im westlichen Bezirk die Illinois Steel Co. (Erzeugungs
fahigkeit 4 Mill. t/Jahr) und im sidlichen Bezirk die
Tennessee Coal, Iron & Railroad Co. (Erzeugungsféhig-
keit 1 Mill. t/Jahr). Die Minnesota Steel Co., die auch
im WEsten ihren Sitz hat, hat nur geringe Stahlerzeugung;
im Jahre 1920 betrug ihr Versand nur 108 000 t (Er-
zeugungsfahigkeit 450 000 t/Jahr). Zwei weitere Gesell-
schaften des Stahltrusts, die American Steel and Wire
Co. und die American Sheet and Tinplate Co., mit Er-
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Zeugungen von rund 2 hzw. 1% Millionen Tonnen im
Jahre 1920, haben ihre Erzeugungsstatten groBtenteils
im Osten, z. T. auch im Siuden. lhr Versand ist in Abb. 3,
welche die Versandzahl der einzelnen Gesellschaften
wiedergibt, als weiBe Flache zusammengefallt. Aus
Abb. 3 ist zu ersehen, wie die Carnegie Steel Co., die im
Osten ihren Sitz hat, einen Teil ihrer Erzeugung nach
dem Westen, Stden, Pazifik und fur die Ausfuhr ver-
wendet, wie auRerdem die Illinois Steel Co., die im Westen
sitzt, einen kleinen Teil ihrer Erzeugung nach dem Osten
ausfihrt, im Ubrigen aber an der Versorgung des Siidens,
des Pazifikbezirksund der Ausfuhrteilnimmt. DieTennessee
Coal, Iron & Railroad Co. versorgt den Siden zum Teil
und fihrt in hohem Mafe aus. Die Knuppelverteilung,
fur die der Bericht eingehende Unterlagen bringt, liegt
im Verhaltnis etwa so, dall die im Osten gelegene Carnegie

Am-Steelu W/re Co.
Am-Sheetu-OhP/zzte C>-

Carneg/eStee!Co-

Ostbezirk

JitirroisSteelCo.

Abbildung 3. Absatz der groBten Stahltrustgesellschaften 1920.

SteelCo. 1920 rd. 98,5 % desdurch den Stahltrust gedeckten
dortigen Bedarfs deckte, wahrend im Westen die Illinois
Steel Co. nur 78,5 % lieferte und die Carnegie Steel Co.
vom Osten her 20,5 % einfihren muf3te. In anderen
Jahren mit gréBerem Bedarf half die Minnesota Steel Co.
an der Bedarfsdeckung des Westens mit; im Siden deckte
die dort gelegene Tennessee Coal, Iron Railroad Co. 56 %
des Bedarfs, wahrend die Illinois Steel Co. aus dem Westen,
die Carnegie Steel Co. aus dem Osten den Rest zu liefern
hatten. Die Ausfuhr nach fremden L&andern wird zu
72 % von der Carnegie-Gesellschaft, zu 16 % von der
Illinois-Gesellschaft und zu 10 % von der Minnesota
Steel Co., die hauptsachlich Kanada beliefert, gedeckt.
Die Ausfuhr von schweren Schienen Gbernimmt die Car-
negie-Gesellschaft zu 47,5 %, von leichten Schienen zu
29 %. Die lllinois-Gesellschaft tragt 11 % zur Ausfuhr
von schweren Schienen und 47 % zu der von leichten
Schienen bei. Bei der Tennessee-Gesellschaft sind die
Zahlen 41 % von der Ausfuhr schwerer Schienen und
24 % von der Ausfuhr leichter Schienen. Die Verbrauchs
Verteilung von Draht und N&geln und Blechen laBt sich
aus nachstehender Zahlentafel ersehen:

Verteilung des StahltrustVersandes 1919/1921
von Drahtl Schwarz- und WeilBblechen in
Hundertzahlen.

Draht Nagel g:gﬁ:e Schwarz-  WeiB-

erzeagnisse blech blech

% % % % %

Osten . . . . 33 30 25 38 34
Westen . . . 37 27 39 38 25
Saden. . . . 7 20 24 5 5
Pazifik . . . 3 8 6 6 21
Ausfuhr . . . 20 14 5 14 15

Rohre sind in den gegebenen Verbrauchs- und Er-
zeugungszusammenstellungen nicht bericksichtigt, da
sich der Untersuchungsausschuf3 nicht mit ihnen befaf3t
hat. Von der Rohrerzeugung entfallen 93,5 % auf den
Osten, 6V> % auf den Westen (Umgegend von Chicago).

O. Bulle

Buchbesprechungen.

Gregor, Alfred, Oberingenieur bei Breest & Co., Berlin:
Der praktische Eisenhochbau. Berlin: Her-
mann Meusser. 4°.

Bd. 2: Kranlaufbahnen.
1924. (X, 187 S.)

1. Aufl. (Mit zahlr. Abb.)
Geb. 20 G.-M.

Buchbesprechungen.
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Die von mir in der Besprechung des Hauptwerkesl)
geschilderten Vorzuge der Bearbeitung und Darstellung,
wie sie Gregor anwendet, haben auch den Beifall der ande-
ren Fachgenossen gefunden; denn der ersten Auflage ist
nach Angaben des Verlages schon sehr schnell die zweite
und dritte gefolgt. Auch fir den vorliegenden zweiten
Band treffen meine friheren Ausfihrungen in vollem
Umfange zu. Der Verfasser behandelt darin mit der
gleichen Klarheit und Grundlichkeit, wie im ersten
Bande, alle bei der Berechnung und Ausfihrung von
Kranlaufbahnen vorkommenden Fragen. Ich kann
daher auch diesen Band den Fachgenossen wéarmstens
empfehlen. Bosenberg.

Moral. Felix, Dr., Zivilingenieur und beeidigter Sach-
verstandiger: Revision und Reorganisation indu-
strieller Betriebe. 2., verb. u. verm.
Aufl.  Berlin: Julius Springer 1924. (X,

138 S.) 8°. 3,60 G.-Ai, geb. 4,50 G.-M.*

In einer Zeit der Unsicherheit aller wirt-
schaftlichen Verhéaltnisse, wo zahlreiche indu-
strielle Unternehmungen zu erliegen drohten
und haufig nur von einer grundlegenden Neuord-
nung ihrer Erzeugungsbedingungen Rettung
erhoffen konnten, brachte der Verfasser die

2 Auflage seines Buches heraus, das in e

Fille von Einzelheiten die ausgedehnten Erfah-

rungen aus der Praxis eines sachverstandigen

Zivilingenieurs wiedergibt. Der gesamte Gang

der Untersuchung eines unwirtschaftlich arbei-
tenden Unternehmens auf seine Krankheitsursachen hin, die
Prufung sowohlder kaufménnischen als auch der technischen
Seite der Betriebsfuhrung, der Selbstkosten, der Arbeits-
und Betriebsorganisation sowie der eigentlichen technischen
und maschinellen Einrichtungen eines Werkes wird in
seinen Grundzigen, ergdnzt durch zahlreiche Hinweise
auf das Schrifttum, behandelt. Dabei wird jedoch im all-
gemeinen nur auf die mdglichen Organisationsfehler hin-
gewiesen, ohne im einzelnen auf die Mittel einzugehen,
durch die sie aufgedeckt werden kénnen. Insbesondere
erscheint die Art, wie der Verfasser die erforderliche Zahl
von Arbeitern ,,berechnen® will, um auf diese Weise Uber-
zahlige Arbeitskrafte auszuschalten, nicht ganz deutlich.
Hier wére ein Hinweis auf die neuzeitlichen Verfahren der
Zeitaufnahme im Betriebe unbedingt am Platze. Ebenso
wird mancher vielleicht hei der Frage des Ineinander-
arbeitens der einzelnen Betriebsteile ein Eingehen auf die
Wege der Arbeitsvorbereitung vermissen. Ueber einige
Einzelheiten der Kostenverrechnung wird man naturgemaf
verschiedener Meinung sein kénnen, so z. B. daruber, ob
»aulergewdhnliche Kosten“ nicht durch einen ent-
sprechenden Zuschlag in die Vorrechnung einzubeziehen,
sondern vom Gewinn zu decken seien. Beziglich der Ver-
rechnung der ,,Allgemeinen Unkosten* pflegt man heute
héaufig Uber das vom Verfasser ausschlielich behandelte
Verfahren des prozentualen, schlisselmaRigen Zuschlages
auf die ,,produktiven Ldhne*“ hinauszugehen, und beson-
ders in Betrieben, in denen die Anzahl der Lohnstunden
kein zuverlassiges MaR fiur die Hohe der Erzeugung ab-
gibt, wesentlich verfeinerte und zutreffendere Verfahren
der Unkostenverteilung zugrunde zu legen.

Von diesen Einzelheiten abgesehen wird das Buch
jedoch nicht nur vom Zivilingenieur, der regelméafig Gut-
achten abzugeben hat, sondern auch von jedem Betriebs-
manne. der sich Gber die Frage ,Warum arbeite ich mit
Verlust 7 Rechenschaft geben mochte, mit Nutzen ge-
lesen werden. H. Jordan.

Muller-Liebenau. R., Geh. Regierungsrat u. Ober-Regie
rungsrat, Regierungsbaumeister a. D.: Das W esen der

Erfindung. Ein Weg zu ihrer Erkenntnis und rechten
Darstellung. Mit 10 Textabb. Berlin: Julius Springer
1924. (XX, 261 S.) 8°. 9 G.-M.

Rechtssicherheit ist heute auf dem Gebiete des

Patentrechts in weit geringerem MaRe als auf anderen
Rechtsgebieten, streng genommen uberhaupt nicht, vor-
handen.  Viele Erfinder und namentlich die Industrie
konnen hierfur Belege beibringen und beweisen, dall es
sich bei den zahlreichen, fir das mehr sachlich eingestellte
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Denken des technisch Gebildeten schwer faBbaren gericht-
lichen Entscheidungen nichtnur um Zufélligkeiten oder
Ausnahmen handelt.

Da ist es zu 'begrifRen, daB ein Mann von den prak-
tischen Erfahrungen Muller-Liebenaus, dessen Bestre-
bungen zu einer Verbesserung der Gesetzestechnik schon
viele Jahre zurlickreichen, dem Patentrechtler einmal im
Zusammenhange ein luckenloses Bild der Gedankengéange
gibt, die ihn zu seinen Vorschlagen einer neuartigen An-
spruchsfassung gefihrt haben. Je mehr man sich in die
wohl mehr fiir den eigentlichen Fachmann des Patent-
rechtes bestimmten Begriffskonstruktionen und -erkla-
rungen vertieft, desto mehr erkennt man, daR der hier
vorgeschlagene Weg zu einer klaren Erforschung, Er-
fassung und Festlegung der Erfindung selbst und ihrer
Merkmale sehr gut gangbar ist. Nicht nur wirde bei Be-
folgung der Vorschlage des Verfassers die Prufung durch
die klaren und bestimmt zu beantwortenden Fragen:
»~Was machst du?*, ,,Wie machst du es ?*, ,,Wozu machst
du es ?* vereinfacht und in ganz bestimmte Bahnen ge-
lenkt; es kdnnte auch vor allem die tnserm im Zeichen des
»Wiederaufbaues”“ stehenden Wairtschaftsleben gerade
heute doppelt notige Sicherheit auf patentrechtlichem
Gebiete wiedergeschenkt werden, falls man gleichzeitig
dem Patentamte seine natirlichste Aufgabe, im Prifungs-
verfahren bereits gewisse Schutzrechtsgrenzen zu ziehen
und durch den Anspruch festzulegen, wiedergibt.

Man kann dem Verfasser auch gerne darin zustimmen,
dal sich mit der von ihm empfohlenen Klarstellungsart
des Wesens der Erfindung die wichtigen Fragen, die mit
den Begriffen der Verfahrenserfindung, der Erzeugungs-
erfindung, der Kombinationserfindung, des Teilschutzes
usw. verbunden sind, sehr einfach lésen lassen. Dabei
scheint er mit den ausfihrlich behandelten Beispielen den
Nachweis erbracht zu haben, daR die Darstellung des
Wesens der Erfindung mit konkreten Begriffen, die
namentlich dem Ingenieur und Uberhaupt dem technisch
Denkenden doch besonders vertraut sind, nicht dieGefahren
mitsich bringt, die dieVerfechter derVerwendungabstrak-
terBegriffe zurKennzeichnungjVonErfindungen beflirchten.

Viele Abschnitte des Buches durften auch fir den
groBeren Leserkreis dieser Zeitschrift beachtenswert und
anregend sein. Das gilt u. a. namentlich von den Abschnit-
ten: Der Begriff der Neuheit und ihre Feststellung — Der
Erfindungswert (Erfindungshohe) — Der Begriff der
patentschutzfahigen Erfindung — Die Entwicklung und
der Zweck des Anspruchs — Die Darstellung der Erfin-
dung zur Sicherung gegen Schutzeingriffe in der Zukunft.

Dr. Adolf Frank.

Vleugels, Wilhelm: Der Achtstundentag in Deutsch-
land. Berlin: Hans Robert Engelmann 1924. (34 S.)
8°. 0,80 G.-M.

Aus: Kolner Sozialpolitische Vierteljahresschrift.
Jg. 4, H. 1.

Die kleine Schrift verdient deshalb Beachtung, weil
sie im Auftrage der ,,Gesellschaft fir soziale Reform* ver-
falt worden ist und die heutige Auffassung der deutschen
Sozialethiker wiedergibt. Wohl am besten kommt die
gegen fruher gednderte Auffassung dieses Kreises in folgen-
dem Satz der Einleitung zum Ausdruck: ,,In den letzten
Jahren ist einmal die Forderung erhoben worden, alle
Sozialpolitik musse der Wirtschaftspolitik vorangehen.
Das war sicher edel und menschenfreundlich gedacht, aber
auch sehr unrealistisch.“ Fir das trotzdem Schwankende
in der heutigen Haltung der Sozialreformer ist Vleugels
Schrift aber nach der Richtung hin bezeichnend, daR jede
aufgeworfene Frage von zwei verschiedenen Gesichts-
punkten durch Zitate beleuchtet wird, wobei es offen bleibt,
welche Lésung der Verfasser selbst fur die richtige hélt.
Er erweckt so den Eindruck groRer Objektivitat, die bei
ihm, wenn auch vielleicht unbewufRt, doch nur eine
relative ist. Seine Berufung auf das englische Sprichwort,
wonach es drei Arten Lugen gibt, die sich nach ihren
Stérkegraden abstufen in ,,common lies, damned lies and —
statistics”, hindert ihn nicht, vorwiegend nur solche Sta-
tistiken zu wahlen, die fur den Achtstundentag sprechen.
Sie rechtfertigt jedenfalls nicht die Vernachlassigung der
im Bergbau und der GroBeisenindustrie gemachten Er-
fahrungen. Die von Vleugels zugunsten des Achtstunden-
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tags angefiihrte Statistik Uber den Trinkverbrauch an
Branntwein mit dem Ergebnis, dal in der alkoholarmen
Zeit 1921/22 2 1 gegen 1912/13 2,8 1 je Kopf der Be-
volkerung vertilgt worden sind, bietet doch nur einen recht
bescheidenen Ersatz fur die mangelhafte Behandlung der
in den Schlusselindustrien mit dem Achtstundentag ge-
machten Erfahrungen. Diese Ergebnisse lagen bei Ver-
6ffentlichung der Schrift langst vor. Der Verfasser gelangt
zum Schluf3 bei der Betrachtung des Achtstundentages als
internationales Problem zu der Auffassung, daR es ange-
sichts der Belastung Deutschlands zurzeit kurzsichtig
ware, fir die Durchfihrung des Achtstundentages in
Deutschland einzutreten. Er verknlpft diese Erkenntnis
aber mit der Forderung, daR die deutsche Regierung der
Arbeiterschaft ,,in Form eines moglichst konkreten Ver-
sprechens* erklaren solle, daf sie gewillt sei, die Aufhebung
des Achtstundentages des Notgesetzes vom 21. Dezember
1923 mit dem Eintritt gunstigerer und besser Uberseh-
barer Wirtschaftsverhdaltnisse wieder zu beseitigen. In
dieser Forderung spiegelt sich der alte TrugschluB unserer
Sozialethiker, die der Ansicht sind, man kdénne mit Ver-
sprechen die Arbeiterschaft zufriedenstellen. Man muR
dieser Forderung gegeniiber immer wieder betonen, daB
die oft gegen bessere wirtschaftliche Erkenntnis lediglich
aus politischen Grinden erfolgten fortgesetzten Zuge-
standnisse an die Arbeiterschaft, ebenso wie die Erweckung
trugerischer Hoffnungen, nur geeignet sind, Unruhe in die
Betriebe zu tragen, wahrend umgekehrt Ruhe und Stetig-
keit die Grundbedingung fir eine gesunde Entwicklung
unserer Arbeitsverhéltnisse sind. Dr. E. Hoff.
Heilandt, A., ®t.*3ng.,, und A. Maier: Zeichnungs-
Normen. Im Auftrage des Normenausschusses der
Deutschen Industrie, e.V., bearb. und erl. 3., erw. und

verb. Aufl. (Mit zahlr. Abb.) Berlin (SW 19): Beuth-

Verlag, G. m. b. H., 1925. (I1X, 81 S.) 8°. 2,50 G.-M.
(Dinbuch 8.)

i_3: Die Einteilung des Inhaltes entspricht dem

Werdegang einer Zeichnung. Die bisher erschienenen
Zeichnungsnormen werden in dem Buche vollinhaltlich
wiedergegeben und erlautert. Sie umfassen: Formate,
Normblatt, Zeichnungsarten, MafRstabe, Ansichten und
Schnitte, Schrift, MaReintragung, Bearbeitungsangaben,
Sinnbilder fur Schrauben, Zahnrader u. dgl. sowie
Muster fur Sticklisten. Ein Stichworterverzeichnis er-
leichtert den Gebrauch des Buches und gibt ein Bild der
umfangreichen Kleinarbeit, die der Arbeitsausschul fur
Zeichnungen in mehrjahriger Tatigkeit geleistet hat. —
Das Buch ist nicht nur fur die Konstruktions- und Be-
triebsbliros der Fabriken bestimmt, sondern auch fir
technische Lehranstalten; denn deren Aufgabe ist es, die
Schiiler im Sinne der Zeichnungsnormen griundlich aus-
zubilden, damit die von der Industrie gewiinschte Gleich-
mafRigkeit in der Ausfihrung der Zeichnungen erreicht
wird. 3-

Vereins-Nachrichten.

Verein zur Wahrung der gemeinsamen wirt-
schaftlichen Interessen in Rheinland und
Westfalen.

Vorstand und Ausschuf} desVereinszur Wahrung der
gemeinsamen wirtschaftlichen Interessen in Rheinland
und Westfalen nahmen in ihrer Sitzung vom 6. April
1925 gegen die

Ablehnung des deutsch-spanischen
Handelsvertrags
durch den handelspolitischen Ausschul des Reichstags
einstimmig folgende EntschlieBung an:

Die Ablehnung des deutsch-spanischen Handels-
vertrages im handelspolitischen Ausschul? des Reichstages
hat in der gesamten Industrie Westdeutschlands die
groRte Beunruhigung hervorgerufen. Die Lage, in der
sich alle deutschen Ausfuhrindustrien befinden, und die
sich in dem erschreckenden MiBverhé&ltnis zwischen
unserer Ein- und Ausfuhr deutlich ausdriickt, kann nur
durch eine zielbewuRte, unsere Ausfuhr fordernde Han-
delspolitik gebessert werden. Fur Industrie und Handel
in Rheinland und Westfalen ist ein deutsch-spanischer
Handelsvertrag eine unbedingte Notwendigkeit.
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Der Verein zur Wahrung der gemeinsamen wirt- Verein deutscher Eisenhittenleute.
schaftlichen Interessen in Rheinland und Westfalen er-
wartet, dal? bei der endgiltigen Entscheidung im Plenum
des Reichstages durch Annahme des Vertrages den Dem Vorstandsmitgliede unseres Vereins, Herrn
sachlichen Notwendigkeiten einer starken Ausfuhr-  Geheimrat $t.<jng. e. h. K. Sorge, Berlin, wurde als
steigerung der deutschen Industrie entsprochen wird. dem Fuhrer der deutschen GroRgewerbe in Krieg und

Ehrenpromotionen.

Eerner wurde zu den neuen Uebergangswirtschaft, dem wissenschaftlichen Mitbe-
Steuergesetzentwiirfen grinder der Massenfertigung, von der Universitat Bonn
nachstehender BeschluB gefaRt: die Wirde und die Rechte eines Ehrendoktors der

. . Staatswissenschaft verliehen.
Mit Befremden stellt der Verein zur Wahrung der

gemeinsamen wirtschaftlichen Interessen in Rheinland i Unserem Mitgliede, Herrn Berg:_assessor Leopold
und Westfalen fest, daR die Reichsregierung in ihrem L 1iSS€. Berlin, wurde von dgr Technischen Hochschule
Entwurf eines Steuertberleitungsgesetzes ihr in Berlln-CharIqttenburg in Wurdlgung seiner Verdlenst'e
der zweiten Steuernotverordnung gegebenes Versprechen  auf dem Gebiete der Sprengtechnik, insbesondere um die
bricht und eine Veranlagung der Ertragssteuern fur  Einfuhrung der elektrischen Zindung im Bergbau, um

1924 nicht vornehmen will. Die rheinisch-west- die Vervollkommnung des Sprengluftverfahrens und
falische Wirtschaft hat ein dringendes Interesse daran, Seine Anpassung an die Betriebs- und Wirtschaftsver-
daR der wirkliche Ertrag des Jahres 1924 einer Veran-  haltnisse des Bergbaues die Wdurde eines Doktor-
lagung fur 1924 zugrunde gelegt wird. Ingenieurs ehrenhalber verliehen.

Grundung der Eisenhutte Oesterreich,

Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhittenleute.

Die in Oesterreich wohnenden Mitglieder des Vereins deutscher Eisenhittenleute
haben den lebhaften Wunsch gedullert, sich im Rahmen der Ubrigen Zweigvereine des
Hauptvereins in einem besonderen Zweigverein zusammenzuschlieBen. Dem Antrage zur
Grindung einer solchen ,Eisenhitte Oesterreich® ist von seiten des Vorstandes des Haupt-
vereins freudig zugestimmt worden. Nachdem ein vorbereitender Ausschufl in Leoben die
einleitenden Arbeiten unternommen hat, wird die Grindung der neuen Eisenhiitte am
2. und 3. Mai in Leoben erfolgen.

Wir hoffen gerne, dall nicht nur sdmtliche in Oesterreich wohnenden Mitglieder des
Hauptvereins, sondern auch viele reichsdeutsche Mitglieder, namentlich diejenigen, welche
auf einer 0Osterreichischen Hochschule ihre Ausbildung genossen haben, an der Grindungs-
sitzung, zu der hiermit eingeladen wird, teilnehmen werden.

Tagesordnung:
Samstag, den 2. Mai (7IU Uhr abends):

Grindende Versammlung im Saale des Werksgasthofes in Donawitz bei Leoben.

1. Bericht des vorbereitenden Ausschusses.

2. BeschluBfassung uber die Satzungen.

3. Wahl des Vorstandes und des Vorsitzenden.
4. Allfalliges.

AnschlieBend zwangloses Beisammensein in den R&umen des Werksgasthofes. Fur
Fahrgelegenheit nach Donawitz und zurick wird gesorgt werden.
Sonntag, den 3. Mai (10 Uhr vorm. pinktlich):
Festversammlung in der Aula der Montanistischen Hochschule zu Leoben.
1. BegruBungen und Ansprachen.

2. Professor Xr.-vynr\. 0. Keil-Eichenthurn: ,Die Entwicklung der Eisenindustrie im heutigen
Oesterreich.”

3. Professor T)t»3ng. Hans FleiBner: ,Ueber Erzrdstung.”

AnschlieBend gemeinsamer M ittagstisch mit Damen im GroRgasthof Géarner in Leoben.
3 Uhr 30 nachm. Ausflug in das Brauhaus Go6B (20 Minuten von Leoben).

Montag, den 4. Mai:

Besuch des steirischen Brzberges.

Anmeldungen zu den beiden \ersammlungen, dem gemeinsamen Mittagessen (Preis des trockenen Gedeckes
6 S), dem Ausflug in das Brauhaus Go6B8 und dem Besuche des Erzberges sind umgehend an Herrn Hochofenchef
Erwin Schermer, Donawitz, Steiermark, zu richten, unter Angabe der Ankunftszeit und etwaiger Winsche
hinsichtlich der Beschaffung von Unterkunft. (Zimmerpreise je Bett 2 bis 4,8 S).

Die Hauptversammlung der Eisenhutte Oberschlesien findet
Sonntag, den 19. April 1925, mittags 12 Uhr, im Kasino

der Donnersmarckhitte, A.-G., zu Hindenburg, O.-S., statt.
Tagesordnung s. St. u. E. 45 (1925), S. 488.



