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6 X 55 = 33 t, arbeitstaglich
abgerundet 800 t Koks, ent-
sprechend rd. 750 t grauem
Roheisen. Unter Zuhilfenahme
der Aushilfskatze bzw. durch
Benutzung grofRerer Gichtkibel
betréagt die Leistung der Begich-
tungsanlage Giber 1000t Roheisen
arbeitstaglich.

Der ,,Vulkan* stellt nur Roh-
eisen fir den Versand her. Die
im Bau begriffene Mechanisie-
rung der Roheisenabfuhr sieht
vor jedem Ofen eine 16 m hohe
Kranbahn vor, in deren unterem
Teil eine Masselformmaschine
und oben ein Masselverladekran

fahren. Der Masselverladekran
beherrscht die GieBhalle und

Abbildung 5. Begichtungskatze mit Kibel.

den Lagerplatz. Die Aufstellung eines Masselbrechers
ist im Anschlufl daran vorgesehen.

Die Schiffsverladung von Roheisen geschieht
durch 10-t-Klappkiibel, deren Bdden als Rost aus-
gebildet sind, um das Abfallen von Sand madglichst
zu beglnstigen. Eine Schmalspurbahn bringt die
Kibel zu dem Rheinkran, der die Klappkiibel in das
.Schiff entleert.

Die Hochofenschlacke wird restlos naf granu-
liert, und zwar sowohl die Laufschlacke als auch die
GieBschlacke, Die granulierte Schlacke wird durch

Eine neuzeitliche Verlade- und Begichtungsanlage.

Abbildung 6.
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Kibelkran vor den Bunkerverschlissen.

Abbildung 7. Durchgangsbunktr.

Abbildung 8. Koksaufgabevorrichtung mit Brechschnecke
und Rollenrost.

eine gemeinsame Rinne in Klarbecken geleitet. Aus
diesen greift eine Héngebahnkatze den Schlacken-
sand und bringt ihn entweder auf die Eisenbahn-
wagen oder in Bunker, aus denen er vermittels
Seilbahn zum Zementwerk befdrdert wird.
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Die Eisenkonstruktion an der Anlage hat die
Firma Gesellschaft Harkort in Duisburg ausgefihrt,
die maschinellen Einrichtungen stammen von der
Maschinenfabrik J&ger in Duisburg, wéhrend die
Siemens-Schuckertwerke, G. m. b. H., den elektri-
schen Teil eingerichtet haben. Die Hochofenver-

Zur Aufwertung der Kerbschlagbiegeprobe.
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schliisse und Elbel lieferte die Firma Heinr. Stahler
in Weidenau a. d. Sieg. Die Beton- und Eisenbeton-
konstruktionen wurden von der Firma Friedrich
Vollrath in Wesel erbaut unter ausschlieRlicher
Verwendung von Hochofenzement, Marke Alba,
der auf der Hitte hergestellt wird.

Zur Auswertung der Kerbschlagbiegeprobe.
Von ®r.«3ng- Franz L&szIld, Milheim (Ruhr).

(Mitteilung aus dem WerkstoffaussehuR des Vereins deutscher Eisenhittenleute.

(Kritische Besprechung neuerer einschlagiger Arbeiten,

Versuchsergebnisse berucksichtigen bzw. verwerten.

Was haben wir an der Kerbschlagprobe?

j eber diese Frage sind manche Gedankengénge
'-s von Fillunger, Moser und Ludwik in den erwédhn-
ten Aufsdtzen bekanntgeworden. In erster Linie
moge festgestelltwerden, daB die Kerbschlagprobe in
der Materialprifung und -bewertung hauptséachlich
Angaben auf mechanischem Wege tber den nietallo-
graphischen Zustand des Materials zu bieten berufen
ist. Natirlich sind diese Angaben meist nur in Ver-
bindung mit den sonstigen mechanischen Prifergeb-
nissen sowie Analysen und o&fters auch erst nach
erfolgter metallographischer Untersuchung eindeutig
zu verwerten. Man kdnnte zweifelsohne gewisse Er-
scheinungen des Verhaltens von Materialien als
Schlag- bzw. Spaltfestigkeit bezeichnen. Die Fil-
lungerschen Kennzahlen dirften aber weder mit
diesen Eigenschaften identisch sein, noch weniger
.hauptmaRgebliche M aterialeigenschaften'l
darstellen. Eine Zustandsgleichung zur Kennzeich-
nung von Metallen durfte folgende Grundeigen-
schaften enthalten: Analyse, Temperatur, Art (und
MaR) der Bearbeitung, Lage der betreffenden Probe.
Alle mechanischen und metallographischen Beob-
achtungen wéren dann als gewisse Ableitungen dieser
ideellen Zustandsgleichung, gleichzeitig aber durch die
Priifmethode modifiziert, zu betrachten. Die mathe-
matische Verfolgung dieser Gleichung ware natirlich
noch viel mehr als miRiges Beginnen zu bezeichnen
als diejenige der Kerbschlagprobe. Die Moserschen
Begriffe der Arbeitskonstanten bzw. -Schnelligkeit
scheinen wichtige technologische Erscheinungen zu
bezeichnen, ihre eindeutige Vergleichsbestimmung,
in obigem Sinne auf gleichwertige Kerbzéhigkeit be-
zogen, ist fur die Materialprifung erstrebenswert.
In bezug auf die Wichtigkeit fur den Konstrukteur
dirfte man diesen Eigenschaften kein allzu groRes
Gewicht beilegen. Es sind nicht zuviel Félle im Ma-
schinenbau zu verzeichnen, in denen man bei der Be-
messung auf die Mdglichkeit schlagartiger Ueberbe-
anspruchungen Ricksicht nehmen muf3. Vorwiegend
ist die Gefahr der Ermidung, zu deren sicheren Ver-
hitung andere Materialeigenschaften maRgebend
sind, und wo dann die Kerbschlagprobe als mechani-
scher AufschluB Gber Kornfeinheit usw. durch sub-
jektive Beobachtung der Bruchsticke bald ganz den
Zweck erfiullt. Dies gilt natdrlich insoweit, als die
Bewertung der Kerbschlagproben erfahrenen Fach-

— SchluB von Seite 1422))

welche schon die sonstigen in- und auslandischen

Gedankengéange fur die Weiterentwicklung.)

leuten der Herstellung bzw. Abnahme obliegt. Mei-
stens ist dies aus Grinden der Sparsamkeit in bezug
auf das Abnahmepersonal nicht der Fall. Auferdem
kann man Gitegrade nach subjektiver Beobachtung
weder in einer Bestellung vorschreiben, noch weniger
bei der Abnahme bescheinigen lassen. Die Auswertung
der Kerbschlagprobe nach den Kennwerten der
gleichwertigen Kerbzahigkeit und Arbeitsschnellig-
keit kdnnte demnach zukunftig bei der Material-
beschaffung (Gutevorschriften und  Abnahme-
prifung) gute Dienste erweisen. Weitergehende
W irdigung der Kerbschlagprobe, so auch Ludwiks
Gedankengange2) uber die Bedeutung, deren
Charakter als Kohéasionsprobe fir den Konstruk-
teur, mogen vorldufig mit Vorsicht aufgenommen
werden.

Fur die Prufung der Kerbzéhigkeit dirften Kerb-
schlagzugproben geeignetere Forschung«- und Pri-
fungsmaoglichkeiten bieten als die Biegeproben. So-
wohl ringformig gekerbte Rundstdbe (vermutlich in
erster Linie fur die Bestimmung der gleichwertigen
Kerbzéhigkeit geeignet) wie allseitig oder nur an
zwei parallelen Seiten gekerbte Quadrat- und Recht-
eckstdbe k&men hierfir in Betracht. Fir die Be-
stimmung der Arbeitsschnelligkeit scheinen breite,
an den Langseiten gekerbte Stdbe die geeignete Form
zu sein. Bei der Kerbschlagzugprifung géabe es fur
die Verbreiterung der Probestdbe praktisch keine
oberen Grenzen. Verluste bzw. Ungenauigkeiten der
Biegeproben infolge ortlicher Deformationen an der
Hammerschneide und an den Auflagern kénnten hier
durch zweckméRige Bemessung und Ausbildung der
Einspannképfe auf ein gewilnschtes Mindestmal
beschrankt werden. Fir die Durchfiihrung der Kerb-
schlagzugprifung eignet sich bekanntlich der Pendel-
hammer vorziglich. Enger Zusammenhang im Ver-
halten von Kerbschlagproben beider Arten ist mit
Sicherheit zu erwarten. Daher modgen die fur die
Biegeproben ausgefiihrten Bemerkungen auch fur
die Zugproben geltend gemacht werden. Beide Probe-
arten sind nadmlich wesensgleich, weil man durch
beide die dynamische Prifung in bezug auf Arbeits-
aufnahme bzw. Briichigkeit des Materials in allseitiger
Zugspannung verfolgt. Maildnder2) scheint sich
bereits mit &hnlichen Gedanken befalt zu haben,
jedoch mit negativem Erfolg.

24) Kruppsche Monatsh. 4 (1923), S. 39/51.
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Zusammenfassung.

Die Kerbschlagprobe IaRt sich in der Praxis immer
als nutzliche Hilfe zur Bewertung des metallographi-
schen Zustandes von Materialien, seltener dagegen
alsunmittelbar verwertbare Festigkeitsprifung heran-
ziehen.

Die getrennte Ermittlung der gleichwertigen
Kerbzahigkeit und der Arbeitsschnelligkeit ermdg-

*

Professor P. Fillunger (schriftlich einge.-eicht): Zu
den obigen Ausfihrungen von Laszl6 habe ich, soweit
dieselben meine Verdffentlichungen betreffen, zu bemer
ken, daB sie dieselben vielfach ihrem Sinne nach nicht
richtig wiedergeben. W er sich die Mihe nimmt, ,Theorie
und Praxis der Kerbschlagprobe®“2)) und ,Die Kerb-
schlagprobe und ihre Anwendung“21l) mit einiger Auf
merksamkeit zu lesen, wird mir darin zustimmen kdénnen.
Bezliglich der Kontrollversuche von laszlé verweise ich
auf die gewiB nicht geringe Zahl der an anderem Orte
mitgeteilten Kerbschlagproben, welche sichin guterUeber
einstimmung mit der Formel e — Sy + 2 o befinden.

Si»3;ng. F. Ldszlo: Fillunger fuhrt an, daR seine
Veroffentlichungen vielfach ihrem Sinne nach nicht
richtig von mir wiedergegeben sind. Nachdem keiner
der einzelnen Féalle erwé&hnt wird, kann ich hierauf mit
dem besten Willen nichts erwidern. Bezlglich meiner

Kontrollversuche verweist Fillunger auf andere, von
ihm verdffentlichte Ergebnisse, welche mit seiner
Formel in guter Uebereinstimmung stehen. |Ich glaube

behaupten zu durfen, daB im Hinblick auf den prinzi-
piellen Gang die Ergebnisse meiner Versuchsreihe vor
denjenigen aller anderen bei der Bewertung dieser Formel
einen entscheidenden Vorrang verdienen.

Professor P. Ludw ik (schriftlich eingereicht): Auf
S. 1422 von St. u. E. schreibt LaszIlé: ,,Eine schone tech-
nologische Erklarung dieser Erscheinung gibt LudwikZ27),
indem er ausfuhrt, daR geringe Arbeitsschnelligkeit eines
W erkstoffes aufeineim Verhaltnis zuderinneren Reibung
zu geringe intergranulare Kohéasion bei den betreffenden
Schlag- bzw. Deformationsgeschwindigkeiten zuriick
zufihren waére. In diesem Sinne bezeichnet Ludwik2g)
die Kerbschlagprobe als eine Kohésionsprobe. Bezeich-
nungen sind wohl in einem gewissen Grade als Ge.
schmacksache zu betrachten, diejenige von Ludwik kénnte
aber in der weiten Welt der Technik zu manchen MiR-
verstandnissen Anlal geben.*

Es ist mir unverstandlich) wieso LaszIl6 zu der Auf-
fassung gekommen ist, daB ich die Kerbschlagprobe ledig-
lich als eine Kohé&sionsprobe ansehe. In der angegebenen
Arbeit heiBt es wdértlich: ,, In diesem Sinn ist die Kerb-

schlagprobe also eigentlich nicht nur eine Zé&hig-
keitsprobe, sondern wenigstens mittelbar auch
eine Kohésionsprobe.“

Hieraus geht doch eindeutig hervor, daB ich die

Kerbschlagprobe nicht fir eine bloRe Kohédsionsprobe
halte, was doch ganz widersinnig ware.

AnschlieRend meint LaszId, daR ich ,die Kerbschlag-
festigkeit an Hand von nur einer (vermutlich méglichst
breiter) Probe unter Zuhilfenahme der Kontraktion be-
werten will“. Ich habe aber doch lediglich bemerkt,
,daB eine zu geringe intergranulare Kohéasion (des ur-
springlichen Metalles) bzw. eine zu geringe ,Arbeits-
schnelligkeit“ oft schon dadurch sofort hervortreten wird,
daB der betreffende Werkstoff, trotz genlgend hoher
Einschnirung, eine nur sehr geringe Kerbzahigkeit
zeigen wird“, was sich unmittelbar aus den Versuchen
von Moser ergibt.

25) Schweiz Bauzg. 82 (1923), S. 265/8, S. 284/9.

28) Technik und Bctiieb [Zirich] 1 (1924) S 59
u. 28/34.

271 Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 1427/8,

28) Z. Metallk. 16 (1924), S. 212.

Kerbschlagbiegeprobe. 45. Jahrg. Nr. 36.
licht eine besonders handliche Verwertung der Kerb-
schlagprifung.

Es sind noch viele ausgedehnte Versuche not-
wendig, um verlaBliche Unterlagen fir die Normung
der Probenformen und Schlagverhdltnisse schaffen
zu kénnen.

Zur Ergédnzung der Forschung, gegebenenfalls
als &hnliche Prifmethode, wird die Kerbschlagzug-

probe empfohlen.
*

Mit LaszI6 stimme ich darin Uberein, daB als Ueber-
nahmeprobe die Kerbschlagprobe derzeit noch nicht
geeignet ist. Als Vergleichsprobe ist sie meines Er-
achtens jedoch heute nicht mehr entbehrlich, da sie vor-
erst die einzige Probe ist, welche einen wenigstens unge-
fahren RuckschlufR auf die Kohdsion des gar nicht oder
nur wenig gereckten Metalles und mithin auch auf dessen
Kerbempfindlichkeit und Brichigkeit ermoglicht.

Sr.=3ng. F. Laszlé: Ich méchte darauf hinweisen,
daB die Ausfihrungen von Ludwik eben durch die Be-
tonung dessen, daB die Kerbschlagprobe auch uber die

relative GroRe der Kohdsion einiges aussagt, bereits
Fillunger zu einer sehr anfechtbaren AeuBerung Uber
,die der reinen Kohdsion ohne vorhergegangene

Kristallreckung entsprechende Arbeit. ..*“ (s. S. 1416 von
St. u. E.) veranlaRt haben. Abgesehen davon, daB der
Begriff der Arbeit mit demjenigen des Weges — Defor-
mation —eeng verkntpft ist, und daB man somit hier nur
von einem Energiesprung sprechen dirfte, muf noch all-
gemein Uberlegt werden:

1. ob dberhaupt, wie, an welchen Kerbschlag-
probenformen und bei welchen Schlagverhéltnissen An-
haltspunkte fir die absolute GroBe der Kohéasion er-
mittelt werden kénnten,

2. wo und wieweit sich der Konstrukteur zahlen-
m aBig auf die Kenntnis der Kohdésion stitzen darf.

Die groBte Bedeutung der Kerbschlagprobe ersehe
ich, was ich nochmals betonen méchte, in der Mdéglich-

keit, durch eine schnelle mechanische Prifung Auf-
schluB Uber den metallographischen Zustand zu er-
halten. In meinem Bericht war ich bestrebt, zu den

notwendigen Vorarbeiten anzuregen, damit die Kerb-
schlagprifung als eindeutige Uebeinahmeprobe einge-
fuhrt werden kann.

3!lr.=3ng R .M aildander: In seinererweiterten Formel
trennt Fillunger die gesamte Schlagarbeit in zwei Teile,
von denen der erste der Forméanderung bis zum AnriR,
der zweite der Trennung der Bruchflichen entspricht.

Zu einer Zerlegung des Arbeitsverbrauches bin ich
seinerzeit an Hand von Schaubildern statischer Kerb-
biegeversuche gekommen; ich habe dabei festgestellt, daB
der plotzliche Abfall der Biegearbeit bei Ueberschreitung
einer bestimmten Probenbreite darauf zurlckzufihren
ist, daB der zweite Teil des Schaubildes verschwindet,
d. h. dal die Probe ganz plétzlich vollstdndig durchbricht.
Im Gegensatz hierzu geht bei schméleren Proben das
Durchbrechen allméhlich und stetig vor sich unter ver-
héltnismé&Big groRem Arbeitsaufwand, der natirlich nicht
zur bloBen Trennung, sondern zur weiteren Verformung
der Nachbarschaft der Bruchstelle verbraucht wird. In
der Moserschen Abhandlung2’)sind Abbildungen der Ober-
flachen von Kerbschlagproben wiedergegeben. Ich mdchte
sagen, daB man in diesen Abbildungen die zwei Forménde-
rungsbereiche unterscheiden kann, welche den erwéhnten
beiden Abschnitten des Bruchvorgangs entsprechen.

S. 1416 weist Laszld mit Recht auf den Widerspruch
hin, daR nach Fillunger zum Brechen von sehr breiten
und scharf gekerbten Proben nur die der reinen Kohésion
ohne vorhergegangene Kristallreckung entsprechende
Arbeit 2 <o+eb +h aufgewendet werden soll, die von
Fillunger vorher als die Dehnungsarbeit der an der Bruch-

"™ Vgl. Moser: Kruppsche Monatsh.
S. 230 1. Abb. 10 u. 11.

2 (1921),
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stelle liegenden Kristalle gedeutet wurde. Die Schau-
bilder vom statischen Versuch zeigen, daB die Biege-
arbeit bei derartigen Proben der Formanderung vor dem
AnriB, also der Fillungerschen Teilarbeit 8 «b «h y0, ent-
spricht, wahrend nach Entstehung des Anrisses keine
weitere Arbeit verbraucht wird, die Spaltfestigkeit 2 w
also gleich Null ist.

Mit wachsender Schérfe des Kerbes kann man einen
ebenso plotzlichen Abfall der Schlagarbeit erhalten wie
bei Erh6hung der Probenbreite. Ueber diesen Abfall hin-
weg behélt weder die Verbandsformel noch die Fillunger-
sche Formel ihre Giltigkeit; das darf man von ihnen nicht
verlangen und mufR es bei ihrer Beurteilung berticksich-
tigen, was auch LAszlo auf S. 1416 seines Berichtes be-
merkt. Nun sind aber die Grenzen dieses Gultigkeits-
bereichs nicht immer ohne weiteres zu erkennen; die
groRte Hilfe hierbei bietet nach meinen Erfahrungen das
Bruchaussehen. Ich glaube nicht fehlzugehen, wenn ich
sage, daB bei den in Zahlentafel 1 zusammengestellten
Versuchen diese Grenze des Giltigkeitshereichs mitten
durch die Versuchsreihe geht. Vielleicht kann Laszlo
mir bestatigen, daR die Probenformen | und Il kdrnigen,
die Probenformen IV und V sehnigen Bruch gezeigt haben.

Der gleiche Umstand liegt meiner Ansicht nach vor
bei der Versuchsreihe tber den EinfluB des Kerbdurch-
messers, die durch Abb. 5 dargestellt ist. Aus den Schau-
bildern beim statischen Kerbbiegeversuch geht hervor,
daB bei schméleren Proben nach Entstehung des ersten
Anrisses, also eines verhéltnisméaBig scharfen Kerbes,
noch eine betrédchtliche Arbeit aufgewendet werden muR,
um den Stab vollends durchzubrechen. Dann habe ich
vor ldangerer Zeit einmal folgenden Versuch ausgefihrt.
Aus einer auf dem Kruppschen Dauerschlaghammer ge-
schlagenen Probe, die bereits einen Anrif aufwies, habe
ich eine Kerbschlagprobe derart herausgeschnitten, daR
dieser feine Anril den Kerb der Probe bildete. Die An-
nédherung an den theoretischen Scharfkerb dirfte hier
fast vollkommen sein. Die Schlagarbeit dieser Probe
unterschied sich jedoch kaum von der Arbeiteiner anderen
Probe aus dem gleichen Stab, aber mit dem ublichen
Fremontkerb. Schlieflich reicht das deformierte Volumen
bei Scharfkerb immer weit iber den Kerbgrund hinaus,
wobei allerdings die Kerbtiefe eine sehr groRe Rolle spielt.
Aus all dem schlieRe ich, daB in Abb. 5 die Schlagarbeit
(oder der FlieBraum) fir den Kerbdurchmesser 0 nicht
gleich 0 wird, sofern man zur Aufstellung der Kurve
keine Versuche verwendet, welche auBerhalb der erw&hn-
ten Giultigkeitsgrenzen liegen. Dies ist aber wohl der Fall
bei den Proben mit 1 und 2 mm Kerbdurchmesser, deren
Ergebnisse dazu gefihrt haben, die Kurve in Abb. 5
durch den Nullpunkt zu ziehen. Nach meiner Ansicht
sind hier zwei getrennte Kurven zu ziehen, von denen die
obere den Versuchen mit sehnigem Bruch, die untere den
Versuchen mit kérnigem Bruch entspricht. Die letztere
Kurve wird angenéhert durch den Nullpunkt gehen, denn
der Bruch in diesem Gebiet erfolgt ohne merklichen Ar-
beitsverbrauch, sobald sich ein Anrif gebildet hat.

Um dem zu entgehen, daB bei solchen Versuchsreihen
einzelne Punkte aus dem G ltigkeitshereich herausfallen,
mufl man zu dem Hilfsmittel greifen, das auch Laszlo
auf S. 1422 zur Bestimmung seiner Gleichwertigkeits-
faktoren vorschlagt, ndmlich zur Ausfithrung der Versuche
bei etwas hoheren Temperaturen. Ein solches Vorgehen
ist meiner Ansicht nach allgemein nétig, wenn man bei
Versuchen iber den EinfluB der Probenform usw. zu
brauchbaren Ergebnissen kommen will. Ich verweise
auf die Ergebnisse einer Versuchsreihe Gber den Einfluf
des Kerbdurchmessers, die aus den angefiihrten Grinden
bei +95° durchgefihrt wurde (vgl. Abb. 8). Diese
Kurve zeigt durchaus keine Neigung, durch den Null-
punkt zu gehen, obgleich die Probe mit dem scharfsten
Kerb schon Spuren kdrnigen Bruches aufwies.

Fir die Verbandsformel und fir die Fillungersehe
Formel sind also Grenzen vorhanden, tber welche ihre
Gultigkeit keinesfalls hinausreichen kann. Bezieht man
die Schlagarbeit auf das deformierte Volumen, so erhélt
man nach den Versuchen von Moser merkwirdiger-
weise einen praktisch konstanten Wert, auch wenn man
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den Gultigkeitsbereich der anderen Formeln Gberschreitet,
oder wenn, wie Moser es ausdrickt, der Werkstoff
nicht mehr der GroRtarbeitsraumlinie gentigt. Dies ist
zweifellos ein Vorzug dieser Beziehung, auch wenn es sich
hierbei um keine strenge GesetzmaRigkeit handelt. Die-
sem Vorzug steht aber die Schwierigkeit der Bestimmung
des Volumens entgegen. Um diese zu umgehen, hat Dr.
Moser ein abgekirztes Verfahren vorgeschlagen durch
Prifung von zwei Proben mit verschiedener Breite. Ich
mochte Laszlé6 aber fragen, wie weit er dieses Ver-
fahren fur brauchbar halt, wenn die breitere Probe in
das Streuungsgebiet fallt, in welchem man bekanntlich

sehr starke Schwankungen der Z&higkeit von Eisen
finden kann.
Was den SchluRsatz seines Berichtes betrifft, so

kann ich Laszlo aus den Ergebnissen neuerer Versuche
bestdatigen, daR das Verhalten beim Kerbzug- und Kerb-
biegeversuch, sowohl statisch wie dynamisch ausgefihrt,
tatsdchlich Uebereinstimmung zeigt, sofern nur die Ver-
suchsbedingungen in beiden Féallen einander entsprechen.

2)r»5ng. F. Laszld: Mailander bietet uns eine be-
achtenswerte Bereicherung der Kerbschlagforschung,
indem er durch Versuche den Beweis fuhrt, daB der
Arbeitsraum sogar bei der theoretischen Scharfkerbe,
bei voller Stabilitdt des Bruchvorganges, einen erheblich
groBeren Wert als Null hat. Es ist von Interesse, nun-
mehr auch zu untersuchen, ob die ,richtige“ Arbeits-
raumcharakteristik eines M aterials innerhalb der betrach-
teten Temperaturgrenzen unverdndert bleibt. Man
konnte dies mit groBer Wahrscheinlichkeit annehmen.

In bezug auf meine Kontrollproben kann ich mit-
teilen, daR diese ausnahmslos mehr oder weniger kérnigen
Bruch aufgewiesen haben (und daf ich ihre ,Streuung*“
im Bericht ausdricklich betont habe). Diesem Umstande
habe ich aber keine Beachtung beigelegt. Mein Ziel war
lediglich, die praktische Brauchbarkeit der Fillunger-
schen Formeln innerhalb der von Fillunger angegebenen
Grenzen nachzuprifen. Wirde man die Fillungersehe
Formel (GIl. 2) nach den Vorschlagen von Maildnder
gebrauchen, so ergébe diese bei gleichen Bruchquer-
schnitten und verdnderlichen Kerbdurchmessern eine
(theoretisch falsche) Annaherung an den von Mai-
lander ebenfalls als kurvenféormig und einem Hoéchstwert
asymptotisch zustrebend festgestellten Zusammenhang.
Der Gebrauch dieser Ann&herung ware ein unndtiger
Notbehelf, da man an Hand der genauen, versuchsméaRig
ermittelten Kurve die Wirkung der Kerbschérfe richtiger
bericksichtigen kann. AuRBerdem mdchte ich daran er-
innern, daR Moser7) die Beobachtung gemacht hat, daR
die betrachtete Arbeitsraumcharakteristik verschiedener
Stahlsorten weitgehend identisch zu sein scheint. Wel-
chem Zweck kdnnte aber dann die Fillungersehe Formel
in diesem Falle dienen? Meines Erachtens lediglich fir
die Ermittlung der gleichwertigen Kerbzéhigkeit (Ar-
beitskonstante). Dies durfte Fillunger, der bisher die
Moserschen Gedankengénge dauernd bek&mpft hat,
selbst keinesfalls beabsichtigt haben. Die Ermittlung
dieser Werte erfolgt natiirlich in Mosers FuBstapfen an
Hand nur einer Probe, wenn diese, entsprechend ge-
formt und auf geeignete Weise geschlagen, bei voller
Stabilitdit zum Bruch geht. Weshalb soll man dann zu
diesem Zweck mehrere Proben gebrauchen? Hiervon
abgesehen, sollen meines Erachtens Annédherungsformeln
nur dann verwendet werden, wenn diese einer handlichen
Verwertung fiir notwendige Berechnungen u. dgl. dienen.
Dies moge auch in bezug auf die Verbandsformel gelten,
welche in meinem Bericht mdoglichst unerwahnt blieb.
Ich hielt diesbezlglich auch die geringsten Ueberlegungen
fur unproduktiv, weil diese Formel als bereits verlassen
betrachtet werden konnte. Es sei nochmals betont, man
moge alle Formelliebe von der Auswertung der Kerb-
schlagprobe verbannen und nur die Sprache der For-
schung beachten.

Manche Worte von Maildnder konnten den An-
schein erwecken, daB er fir die Trennung des Bruch-
vorganges bzw. der Arbeitsaufnahme in zwei Teile (von
und nach dem AnriB) eintreten wollte. Mailander-1)
zeigt aber selbst, daB die Kraftwegkurve des stabilen
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Kerbbruchvorganges eine durchweg kontinuierliche ist,
und daB gewisse Unstetigkeiten erst bei der Labilitat
eintreten. AuBerdem erwahnt Maildander, daR beim
stabilen Bruchvorgang nach dem AnriR der Probe auch
noch solche Stabteile weiter verformt werden, welche
nicht unmittelbar an der Bruchflache liegen. So glaube
ich, daB Mailander nicht beabsichtigt hat, durch
seine Stellungnahme obigen Anschein zu erwecken,
sondern daR er vielmehr die Arten des Bruchverlaufes
trennen wollte.

Der Vorschlag von Maildnder, das Bruchaus-
sehen der Proben fiir die Bewertung der Stabilitat des
Bruchvorganges heranzuziehen, dirfte von entscheidender
Bedeutung sein. Weitere Versuche mussen dariber Auf-
schluR bieten, ob dieses Kennzeichen nicht nur als ge-
nigendes, sondern als unbedingt notwendiges zu be-
trachten ist, oder aber wie grol der kdrnige Querschnitts-
anteil sein darf, ohne den MeRwert der spezifischen Kerb-
zéhigkeit (Arbeitskonstante) auch praktisch nicht mehr
zuldssig zu vermindern. Bekanntlich legt Moser fur diesen
Zweck ein anderes Verfahren nahe, nach welchem die
Labilitat durch die Zunahme des Arbeitsverbrauches,
welche bei labilen Proben bei Verringerung der Defor-
mationsgeschwindigkeit eintritt, nachgewiesen werden
kann. Das Mosersche Verfahren scheint jedenfalls um-
stdndlicher, vielleicht auch ungenauer zu sein als das-
jenige von Mailander.

Eine nicht geringe Beachtung verdienen die Ge-
dankengange von Mailander, in welchen er an Hand
seiner statischen Kerbbiegeversuche den Beweis fihrt,
wie unrichtig es ware, die Kerbfestigkeit breiter und
scharfgekerbter Proben nach Eillungers Vorschlag als
das Produkt Querschnitt x Spaltfestigkeit (2 tu bh) und
als eine nicht viel groBere als die der reinen Kohdsion

ohne hervorgegangene Kristallreckung entsprechende
Arbeitsmenge zu betrachten.
Was die Frage von Mailander betrifft, so ist

meines Erachtens die breite Probe nach Moser an das
Streuungsgebiet gebunden. Die Probenformen und
Schlagverhéltnisse muften derart abgestimmt werden,
daB erst nur Proben ausgesprochener Kerbsprodigkeit
hinter das Streuungsgebiet fallen. Dieselben Faktoren
missen aber gleichzeitig das sogenannte Streuungsgebiet
stabilisieren, und zwar insofern, als z. B. Materialien
mittlerer Arbeitsschnelligkeit bei fortschreitender Ver-
breiterung eines, sonst fur die Bestimmung der gleich-
wertigen Kerbzahigkeit geeigneten Probestabes je eine
stetige, durch ihre Lage fir den betreffenden W erkstoff
spezifisch charakteristische Abfallkurve ohne Streuung
beschreiben. Wie gesagt, ist dies eine Grundbedingung
der Verwendungsmdglichkeit der Moserschen Auswer-
tungsmethode.

®r=Sn8 A.Pomp :In diesem Zusammenhang dirfte
eine Untersuchung tuber den ,EinfluR der Vorbehandlung
auf die Kerbzahigkeit des FluRBeisens in der Warme und
Kélte“, die kurzlich im Eisenforschungsinstitut30) durch-
gefuhrt worden ist, von Interesse sein. Die im Schrift-
tum bekannt gewordenen Untersuchungen (Gber die
Temperaturabhdngigkeit der Kerbzéhigkeit des FluR-
eisens zeigen wenig befriedigende Uebereinstimmung.
Zum Teil findet sich ein Héchstwert der Kerbzédhigkeit
bei Warmegraden in der N&he von 0°, zum Teil tritt ein
Hochstwert erst bei 200° auf. Diese Widerspriche finden
ihre Erklarung durch die nachfolgenden Untersuchungen
an FluBeisen mit 0,05 % Kohlenstoff, das nach verschie-
dener Vorbehandlung (vergitet, gewalzt, iberhitzt, grob-
kdrnig rekristallisiert, in Blauhitze gewalzt) im Tempe-
raturgebiet von — 70 bis -)- 500° auf Kerbzahigkeit ge-
prift wurde und die in Abb. 1 schematisch dargestellte
Abhéngigkeit der Kerbzahigkeit von der Temperatur
ergab.

Der gewalzte bzw. vergitete Werkstoff (a) weist
Hochstwerte fur die Kerbzahigkeit in der Ndhe von 0°
auf. Der infolge einer fehlerhaften Behandlung (uber-
hitzt, grobkdrnig rekristallisiert, in Blauhitze gewalzt)

30) F. Korber und A. Pomp.: Mitt.
Eisenforsch., Bd. 6, Lieferung 5, S. 33.
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bei Raumtemperatur sprode Werkstoff (b) zeigt bei
200° einen ausgepragten Hochstwert, der dem bei gleicher
Temperatur beobachteten Kerbzahigkeitswert des ver-
guteten Werkstoffes in den meisten Féllen nicht wesentlich
nachsteht. AuBer diesen beiden extremen Féllen kénnen
noch unzédhlige Zwischenlagen auftreten, von denen eine
durch den Linienzug c angedeutet ist. Je nach dem Grade
der Verschlechterung, die der Werkstoff erfahren hat,
wird die Schaulinie a sich mehr der Form b oder ¢ nédhern.
Diese starken Unterschiede in der Ausbildung der Kerb-
zahigkeits-Temperatur-Schaulinie bei zahem und sprodem
FluBeisen geben ein Verfahren an die Hand, um iber den
Zustand des Werkstoffes und die durch geeignete Warm-
behandlung erzielbare Verbesserung ein Bild zu gewinnen.
Zu diesem Zweck ist es nur notwendig, eine Reihe von
W armkerbschlagversuchen etwa bei 100, 200 und 300°
auszufuhren und die erhaltenen Hochstwerte der Schlag-
festigkeit mit dem bei 20 0 erm ittelten W ert zu verglei-
chen. Solange der bei 20° ermittelte Wert wesentlich
tiefer als der Hochstwert liegt, befindet sich der Werk-
stoff noch in einem verhéltnismaRig geringwertigen Zu-
stand, ist daher noch durch geeignete Behandlung ver-
besserungsfahig. Liegen anderseits die bei hoherer Tempe-
ratur beobachteten Kerbzahigkeitswerte nicht wesentlich
héher oder sogar noch niedriger als der bei 20° ermittelte
Wert, so kann man annehmen, daR der bei dem betreffen-
den Eisen zu erzielende beste Zustand erreicht ist.
3)c.«:3ng. F. LAszIl6: Pomp gibt uns ein Verfahren
bekannt, welches erméglicht, die Gite des metalio-
graphischen Zustandes an Proben gleicher Form bewerten

zu kénnen. Dieses Verfahren hat aber meines Erachtens
nur fir die Wissenschaft eine Bedeutung, kaum fir
die Praxis. Letztere darf nur einfache und schnelle

Verfahren berlcksichtigen. Die Anwendung verschie-
dener, von der Raumtemperatur betrachtlich abweichen-
der Warmegrade ware fir die Praxis eine unvertréagliche
Erschwerung. Nicht weniger ist ein groRer Vorteil des
von Moser angegebenen Verfahrens, dall es fallweise nur
zwei Proben bendétigt. Pomp schlagt fur sein Ver-
fahren fallweise die Prifung von vier Proben vor. Weiter-
hin erwahne ich, mich auf dieMitteilungen von M eyer
(M aterialprifung der August-Thyssen-Hutte, Gewerk-
schaft, Hamborn) idber die Ergebnisse &hnlicher Ver-
suchsreihen stiutzend, daB die Lage der Pompschen
,,a“-Kurve in bezug auf die Temperaturachse keinesfalls
fest, sondern abhéngig von der jeweiligen Probenform
sein dirfte. So wéren dann fur verschiedene Proben-
formen verschiedene Kéltegrade als fur die Pompsche
Prifung spezifisch maRgebend zu betrachten.

2>r.=5ng. A. Nddai: Ich erlaube mir die Frage, ob fir
dieauseinigen Schaulinien des Versuchsberichtes von Moser
(Kruppsche Monatsh. 2 (1921), S. 225) sich ergebende
sehr bemerkenswerte Tatsache, daR breite Stdbe im Kerb-
schlagversuch unter einer kleineren Schlagarbeit ent-
zweibrachen als schmale Stabe, ein physikalischer Grund
angegeben werden kann. Wenn meine Frage nicht be-
reits durch die Feststellungen von Maildnder ihre
Beantwortung gefunden hat, wirde ich mir vielleicht
einige weitere Anhaltspunkte zur Klarung der Vorgénge
in der Kerbschlagprobe von einer Untersuchung der
Bruchflachen in den verschieden breiten Proben ver-
sprechen. Ich darf in diesem Zusammenhénge auf eine
vor langerer Zeit von Prandtl hervorgehobene Ver-
schiedenheit im Aussehen der Bruchfldchen hinweisen,
die ihn zu einer Unterscheidung der ,Trennungs-
briiche® von den ,Verschiebungsbrichen® fihrte.
Die ersteren verlaufen senkrecht zu der Richtung der
groBten Zughauptspannung und zeigen ein unzerstortes
Geflige, die letzteren fallen nahezu oder genau mit den
Flachen zusammen, in denen die Schubspannungen ihre
grofRten Werte erreichen, und lassen oft ein géanzlich zer-
stortes Gefuge erkennen. Mdglicherweise enthalten die
Bilder der Bruchflachen, die wir soeben gesehen haben,
beide Arten der Briiche. Aus ihrem Aussehen kdnnte man
vielleicht dber die zeitliche Entstehungsweise eines
Schlagbruches mit vorangehenden bildsamen Form-
anderungen Schliusse ziehen. Ich glaube allerdings, daR
die weitere Analyse der Vorgédnge, von einem mechani-
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sehen Standpunkt aus betrachtet, nicht unbetrachtliche
Schwierigkeiten bieten durfte.

Eine zweite Bemerkung mdchte ich an die abge-
knickte Kurve der Spannungen im Bruchquerschnitt
knupfen. Obwohl ich der Ansicht bin, daB sich die Ver-
teilung der Spannungen wegen der plétzlichen Quer-
schnittsdnderung in der Nahe der Kerbe nicht als einfach
erweisen kann, scheint mir doch die zweimal abgeknickte
Spannungslinie in erster Ndherung den Verlauf der Span-
nungen langs des Querschnitts in einem gebogenen
Stab, der in zwei Zonen unter Zug- und Druckspannungen
flieRt, einigermaBen der W irklichkeit entsprechend
wiederzugeben.

SrAQnp. F. Liszl6 : N&dai durfte nach den Mittei-
lungen von Maildnder Uber die Zunahme des kérnigen
Querschnittsanteils bei steigendem Abfall der Arbeits-
schnelligkeit meine Ansichten bestatigt finden, da man
es hier in theoretisch-mechanischem Sinne mit einer
Kipperscheinung zu tun hat. Im allgemeinen wird meines
Erachtens der Bruch der Kerbschlagbiegeproben (s. Abb.6)
als Trennungsbruch eingeleitet. Die Rander des Bruch-
querschnitts, fallweise in verschiedener Breite, weisen
bekanntlich auf Verschiebungsbrueh hin. Die Quer-
schnittsmitte ist einmal vollstindig sehnig, einmal vor-
wiegend kornig, ein anderes Mal gemischt. Das Kérnige
entsteht bekanntlich durch Trennungsbruch, das Sehnige
durfte entweder auf eine Abart von Trennungsbruch
(gegebenenfalls durch die Kdérner) oder auf einen korn-
weise isolierten Verschiebungsbruch zurtickzufthren sein.
Die metallographische Untersuchung miufRte hier Klarheit
schaffen.

Ich moéchte an dieser Stelle noch an den Bruchvor-
gang eines einschnirenden Zerreistabes erinnern, welcher
seinen Ausgang ebenfalls infolge Trennungsbruches in der
Mitte des Bruchquerschnitts, also an dem Punkt nimmt,
welcher in bezug auf die anderen Punkte dieses Quer-
schnitts die geringste Streckung erlitten hat, aber unter
allseitigem Zug am starksten gespannt war. Der Rand
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dieses Bruchquerschnitts ist mehr oder weniger krater-
formig (Verschiebungsbruch), der Kern meistens durch-
weg sehnig.

In bezug auf die zweite Bemerkung von Nadai
muB ich bekennen, daB ich die Annahme der Spannungs-
verteilung nach Abb. 3, um nicht viele Worte zu ver-
lieren, nicht auf die geschickteste Weise abgelehnt habe.
Die Spannungsverteilung dieses Querschnitts in einer
zur Kerbachse senkrechten Linie durfte vor dem Ein-
reifen des Kerbgrundes die in Abb. 9 skizzierte Form
haben. Die in Abb. 3 dargestellte Anné&herung ist somit
doch als entschieden falsch zu bezeichnen, nachdem die
beiden Spannungsrechtecke einer zuldssigen Annédhe-
rung nicht von gleichen Abmessungen sein dirfen. Abb. 3
dirfte nur fir einen ungekerbten Stab unter gewissen
Umstanden anwendbar sein. BeigroBeren Deformationen
namlich, erst recht bei gekerbten Stdben, ist der mehr-
achsige Charakter des Spannungszustandes von ent-
scheidendem EinfluB. Dies kann aber die theoretische
Mechanik meines Wissens heute noch bei nicht rein
plastischen M aterialien zahlenméBig kaum bericksichti-
gen. Weil man somit sogar mit der richtigen Annédherung
der Spannungsverteilung nichts Positives anfangen kann,
war ich der Meinung, mich Gber diese Fragen der Oeffent-
lichkeit gegentiber am besten moglichst wortkarg &uBern
zu darfen.

SrXglig. A. Ndadai: Mit diesen Ausfihrungen von
Lé&szlo gebe ich mich zufrieden.

$ipl.*Qng. F. Fettweis: Né&dai &uBerte vorhin
die Ansicht, daB durch schnelle Forméanderung Tren-
nungsbriche, durch langsame Gleitbriiche beginstigt
wirden. lch habe vor ldngerer Zeit Versuche uber
den EinfluR der Geschwindigkeit auf die Ergebnisse der
ZerreiBprobe gemacht. Hierbei fand ich nun, dal gerade
umgekehrt bei langsamer Forméanderung zum Teil
Trennungsbriche entstanden, wéhrend dasselbe Ma-
terial bei schnellem ReiBen reine Gleitbriiche zeigte.

Sachleistungen und Baribertragungen seit dem Inkrafttreten des Dawes-Planes.

Von Dr.

(Durch/ihrungsmaflRnahmen des Generalagenten.
Generalagenten unter

| ollvorlage, Steuergesetzgebung wund Sicher-

heitsfrage bilden die Brennpunkte unserer
derzeitigen innen- und auBenpolitischen Ausein-
andersetzungen. Die Reparationsfrage ist scheinbar

in den Hintergrund getreten. Dennoch (bt die
stille Durchfihrung des Dawes-Planes schon jetzt
gewaltige Wirkungen auf unsere Wairtschaftslage,
insbesondere auch auf die Handelshilanz aus. Wenn
die Deutsche Reichsbahn dem Druck der Wirtschaft
nach ErmaRigung der Tarife nachzugeben sich
dauernd straubt, wenn der Abbau der Deflations-
steuern sich nicht in dem fir die Gesundung der
W irtschaft erforderlichen ZeitmaR vollzieht, so sind
das Auswirkungen des Druckes, der von der Ueber-
nahme der Dawes-Lasten ausgeht. Und nicht zuletzt
wird die dauernde Kreditnot der Wirtschaft mit
bedingt durch die Summen, die jetzt schon unserem
Wirtschaftskdrper trotz des sogenannten Mora-
toriums entzogen werden.

DaR die ganze, mittels des Dawes-Planes versuchte
Lésung der Reparationsfrage von der Durch-
fuhrung des Transfers abh&ngt, ist heute zum All-
gemeingut des Wissens geworden. Die herrschende
Meinung geht dahin, dal an eine Uebertragung
groBerer Summen unserer Wiedergutmachungs-
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Entwicklung des Sachlieferungsverkehrs.
Berucksichtigung der

in Dusseldorf.

Uebersichten des
Uehertragungsjrage.)

leistungen mit Rucksicht auf unsere Handels- und
Zahlungsbilanz und unsere Wadéhrungslage vorerst
nicht gedacht werden kann. Vereinzelt wird daran
sogar das Urteil geknupft, daB die Durchfuhrung
des Dawes-Planes aus diesem Grunde Uberhaupt
scheitern werde. Der Reichsbankprasident Dr.
H. Schacht hat in seinem auf der Tagung des
Reichsverbandes der Deutschen Industrie gehal-
tenen Vortrag diese Frage mit folgenden Worten
berthrt:

.Der Versuch, schon heute die Zahlen des
Dawes-Planesalsundurchfuhrbarhinzustellen, kénnte
maoglicherweise eine Abschwéchung des Verant-
wortungsgefihles zur Folge haben. Wir tun gut,
daran zu erinnern, dafll das Dawes-Gutachten deutlich
hervorhebt, daR die darin enthaltenen Voranschldge
auf der Annahme beruhen, daB Deutschlands wirt-
schaftliche Tatigkeit durch keine andere fremde
Organisation als die im Gutachten vorgesehene
KontrollmaBnahme behindert und beeintréachtigt
wird, und daR der Plan auf der Voraussetzung fuf3t,
daR alle MaBnahmen, die diese Téatigkeit behindern,
rickgdngig gemacht oder hinreichend abgeédndert
werden, sobald Deutschland mit der Ausfihrung
des vorgeschlagenen Planes begonnen hat.”

191
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Die regelméRigen Veroffentlichungen des Repa-
rationsagenten Uber die Verwendung der deutschen
Zahlungen geben heute die Mdoglichkeit, ein Bild
von der Gestaltung der ,Uebertragung” im ersten
Reparationsjahr zu gewinnen. Dem Agenten standen
hierzu nur zwei Wege offen:

1. die versteckte Baribertragung in Form der
26prozentigen Abzige von unseren Ausfuhr-
geschaften nach England und Frankreich,

2. die Uebertragung durch Sachleistungen.

Bevor ich auf die Durchfihrung des Transfers
auf diesen Wegen ndhereingehe, solldasjlingste wich-
tige Ereignis, der Abschluf der Beratungen uber die
Neuregelung des Sachlieferungsverkehrs, einer ein-
gehenden Betrachtung unterzogen werden.

Der Gedanke, einen Teil unserer Kriegsent-
schadigung in Form von Sachleistungen abzutragen,
hat im Rahmen der gesamten Reparationsfrage
eine bezeichnende Entwicklung aufzuweisen. Soweit
schon im Versailler Vertrag unsere Verpflichtung
festgelegt war, Sachleistungen auf Anforderung
auszufihren, lag diesen Bestimmungen die Absicht
zugrunde, einerseits den besonderen Bedirfnissen
der franzosischen Schwerindustrie hinsichtlich ihrer
Koksversorgung gerecht zu werden, anderseits die
Mdglichkeit zu haben, jedes gewilinschte Gut, das
von den Wirtschaften der alliierten Staaten bendtigt,
aber nicht erzeugt wurde, ohne Bezahlung von
Deutschland erlangen zu kdénnen. Die im Vertrag
vorgeschriebene Form war die ,Staatslieferung”,
d. h. der deutsche Staat war verpflichtet, auf An-
forderung die Lieferung durchzufihren. Ruck-
sichten auf den Eigenbedarf Deutschlands wurden
dabei nicht oder nur scheinbar genommen. Es ver-
steht sich, daR diese Bestimmungen wirksam nur
ausgenutzt wurden, wo die Industrie der alliierten
L&nder besonderen Wert auf die Lieferungen
legte, d. h. man beschrénkte sich im wesentlichen
auf Rohstoffbeziige oder Monopolerzeugnisse der
deutschen W irtschaft, z. B. Kohle, Koks, Neben-
erzeugnisse, chemische und pharmazeutische Waren,
Zellstoff, Holz usw. Bis auf den heutigen Tag
bekundete sich das starke Interesse der Alliierten
darin, daR diese Lieferungen, die sogenannten
»Pflichtlieferungen®, immer durch besonders starke
Kautelen gesichert wurden. Es handelt sich hier
immer um die Anforderung ganz bestimmter
Mengen jener Giter, zu deren Leistung wir trotz
offenkundiger, Uberaus schéadlicher Rickwirkungen
auf unsere Wirtschaft bis zum Londoner Protokoll
ricksichtslos gezwungen wurden. Die Stufen dieser
Entwicklung, Spaa, Wiesbadener Abkommen, Ruhr-
besetzung und Micron-Vertrage, reden eine zu deut-
liche Sprache, als daR hierauf noch naher einge-
gangen werden mufRte. Diese einzelnen Entwick-
lungsstufen bezeichnen vielmehr Aenderungen in
der Form, in der sich die Lieferungen vollziehen
sollten. Die reine Staatslieferung befriedigte nicht,
wenn auch aus anderen Griinden, als unsere Gegner
sie vorgaben. In den Micum-Vertrdgen versuchte
man die entgegengesetzte Form der reinen Privat-
lieferung durchzufihren, allerdings unter dem
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Druck fremder Bajonette. Das Londoner Proto-
koll wahlt den Mittelweg: Privatlieferung mit
Staatsgarantie, allerdings unter Einschrédnkungen,
auf die spater zurlickgekommen wird.

Neben diesen fur den Bedarf der alliierten Wirt-
schaften unbedingt ndtigen Sachbezigen bestand
noch die Mdglichkeit, Gegenstdnde beliebiger Art,
in erster Linie zur Verwendung beim Wiederaufbau
in Frankreich und Belgien, kostenlos aus Deutsch-
land zu beziehen. Auch hier war urspriinglich die
gebundene Staatslieferung vorgesehen, derart, dal
die alliierten Besteller Listen der gewinschten
Gegenstande einsandten und die Anlieferung der
deutschen Regierung (UberlieBen. Die Schwer-
falligkeit dieses Verfahrens fiihrte zu den Aenderungs-
versuchen im Wiesbadener und spéter im Bemelmans-
und Gillet-Abkommen. Die Entwicklung ging dahin,
diesen Teil des Sachlieferungsverkehrs der staat-
lichen Ueberwachung immer mehr zu entkleiden
und dem privaten Verkehr zu Uberlassen. Nur in
der Abwicklung des Zahlungsverkehrs muBte
selbstverstandlich der staatliche EinfluR erhalten

bleiben.
Das Londoner Protokoll stellte nun den
gesamten Sachlieferungsverkehr auf eine neue

Grundlage, indem es alle Arten von Sachlieferungen
einheitlich behandelte und die Bildung eines ge-
mischten Komitees vorsah. das neue Vorschriften
fir die Regelung ausarbeiten sollte. Es fulite selbst-
verstandlich auf den grundsétzlichen Auffassungen,
die im Sachverstdndigen-Gutachten tber den Sach-
lieferungsverkehr niedergelegt waren. Es ist not-
wendig, hier auf die fir unsere Wirtschaft beraus
wichtigen Aenderungen gegeniber dem friheren
Zustand einmal n&her einzugehen. Der Sachver-
standigen-Bericht legt fest:

1. Dal sich Sachlieferungen in ihrer finanziellen
Auswirkung tatsédchlich von Barzahlungen nicht
unterscheiden; dall sie ferner auf die Dauer den
wirklichen, fur die Ausfuhr verfigbaren Leberschuf3
der deutschen Erzeugung nicht Uber den Verbrauch
Ubersteigen kdnnen, ohne die Wé&hrung in Unord-
nung zu bringen.

2. DaBR trotz des zweijdhrigen Moratoriums
die Sachlieferungen fortgesetzt werden sollen, da
die Wirtschaften der Alliierten ihre Unterbrechung
nicht ertragen wirden.

3. DaB Sachlieferungen unwirtschaftlich werden
kénnen, wenn sie nicht auf natirliche Erzeugnisse
Deutschlands und auf diejenige Ausfuhr beschrénkt
werden, die nicht die vorherige Einfuhr eines erheb-
lichen Prozentsatzes ihres Wertes nach Deutsch-
land bedingt.

4. DaR fir die ersten beiden Jahre des Dawes-
Planes eine Begrenzung der Lieferungen eintreten
muB: in den spdteren Jahren aber mussen die Sach-
lieferungsprogramme mit den allgemeinen Be-
stimmungen UGber die Uebertragung in Einklang
gebracht werden.

5. DalR unter Sachlieferungen auch die Zahlungen
verstanden werden sollen, die Deutschland aus der
Anwendung des Reparations-Recovery-Akts leistet.
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Allgemein erkldren die Sachverstandigen:

,Das Komitee hat Kenntnis von der bedeut-
samen Tatsache genommen, da Deutschland nicht
in der Lage ist, sich Uber seine Verpflichtungen
aus dem Versailler Vertrage zu vergewissern, weil
ihm von Zeit zu Zeit im Laufe des Jahres Forde-
rungen gestellt werden, die im voraus nicht berechnet
werden kénnen. Es erscheint uns unmaéglich, unter
solchen Verhaltnissen irgendeinen Staatshaushalt
nach wissenschaftlichen Grundsatzen aufzustellen
und in befriedigender Weise ins Gleichgewicht zu
bringen, und daher sollten Mittel gefunden werden,
diesem System ein Ende zu machen.*

Auf den Sachlieferungsverkehr bezogen sind
diese AeulRerungen das vernichtende Urteil der bis
dahin angewandten Verfahren. Im einzelnen ent-
sprechen die von den Sachverstandigen aufgestellten
allgemeinen Grundsatze fir den Sachlieferungs-
verkehr der wirtschaftlichen Vernunft, insbesondere
die Erkenntnis der Bedeutung des Verhé&ltnisses
von Sachleistungen und Barzahlungen, die richtige
W irdigung des Zusammenhangs der Saehlieferungen
mit der Uebertragungsfrage und die Einfiigung der
Saehlieferungen in die Jahresleistungen des Dawes-
Planes.

Sicherlich liegt ein schwerer Irrtum in der Gleich-
setzung der Zahlungen aus dem Reeovery-Akt mit
den Saehlieferungen und vielleicht ebenfalls eine
Ueberschdtzung in der Beurteilung der ginstigen
Wirkungen von Saehlieferungen auf die allgemeine
deutsche Wirtschaftslage vor.

Das Londoner Protokoll, das den Sachver-
stdndigen-Plan in Vollzug setzen soll, hat das Saeh-
verstdndigen-Problem nur so weit behandelt, als
es die allgemeinen, vorher genannten Grundsétze
des Dawes-Abkommens als bindend fiir die noch zu
erlassenden Vorschriften Uber den Sachlieferungs-
verkehr festlegt und auBerdem die Einrichtung von
Schiedsstellen zum Zwecke der Vermeidung von
Streitigkeiten vorsieht.

In Bestimmung 2 des Protokolls wird fur die
Anerkennung der Sac-hlieferungsprogramme der
Reparationskommission ausdricklich die Freiheit
des Uebertragungsaussc-husses ausbedungen. Die
Reparationskommission bleibt somit nicht mehr
alleinbestimmend uber Art und Menge der von
uns anzufordernden Gegenstédnde, dafiir aber mufRite
die deutsche Regierung an anderer Stelle eine Er-
weiterung der Bestimmungen des Versailler Ver-
trages anerkennen, die darin besteht, daf die
Leistungen, die von uns angefordert werden kdnnen,
hinsichtlich der Art der Gegenstidnde nicht mehr
den Begrenzungen unterworfen sind, wie sie der
Versailler Vertrag festlegt; und hinsichtlich der Zeit
der Lieferung sind wir ebenfalls verpflichtet, die
Lieferung von Kohle,Koks, Braunkohle und Briketts,
von schwefelsaurem Ammoniak und von gewissen
chemischen Erzeugnissen auch Uber die im \ er-
sailler Vertrag vorgesehene Zeit hinaus noch sicher-
zustellen.

Im dUbrigen verlangt das Londoner Protokoll
ausdriicklich bei der Aufstellung der Sachlieferungs-
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programme die Berlcksichtigung der Erzeugungs-
moglichkeiten Deutschlands, der Lage seiner Roh-
stoffversorgung und der notwendigen inneren Be-
dirfnisse zur Aufrechterhaltung seines sozialen
und wirtschaftlichen Lebens. Die Lieferungen
selbst sollen unter gewdhnlichen geschéftlichen
Bedingungen abgewickelt werden. Die deutsche
Regierung wird verpflichtet, keine MaBnahmen zu
treffen, die die Ausfilhrung derartiger Geschafte
behindern, ebenso wie die alliierten Regierungen
die Wiederausfuhr von im Sachlieferungsverkehr
bezogenen Waren verbieten missen. Fir die vor-
genannten Erzeugnisse hat die deutsche Regierung
sogar eine Gewdhr insofern U(bernehmen missen,
als die Lieferung von ihr verlangt werden kann, wenn
ein Schiedsgericht entschieden hat, daB infolge
absichtlicher Behinderung durch die deutsche
Regierung oder ihre Staatsangehdérigen abgeschlos-
sene Lieferungsvertrdge nicht ausgefihrt worden
sind.

Die Awusarbeitung der genauen Vorschriften
UberlaBt das Londoner Protokoll einem zu bildenden
AusschuB, der, wie schon eingangs erwéhnt, in-
zwischen seine Arbeiten abgeschlossen und seine
Vorschriften fir den Sachlieferungsverkehr heraus-
gegeben hat.

Es wirde zu weit fihren, die neuen Vorschriften
fur den Sachlieferungsverkehr hier in allen Einzel-
heiten darzustellen; eine Beschrdnkung auf die
Grundlinien der neuen Regelung ist notwendig und
ausreichend zum Verstdndnis der jetzigen Lage.

Der gemischte Ausschufl hat in dem Bestreben,
im Sachlieferungsverkehr die im Dawes-Plan und
Londoner Abkommen festgelegten Grundsatze zu
verwirklichen, folgende Ldsungen gefunden:

1. Die wichtigste Frage, in welchem Umfang

von uns Lieferungen verlangt und welche Art von
Lieferungen gefordert werden kdnnen, hat zur Auf-
stellung von genauen Bestimmungen gefihrt,
die besagen:

Nur Waren und Dienste, die aus der deutschen
Volkswirtschaft stammen, kénnen den Gegenstand
von Sachleistungen bilden. Demgemé&R werden vom
Sachlieferungsverkehr ausgeschlossen:

a) Waren fremder Herkunft (unverarbeitete),
aus eingefuhrten  Rohstoffen  hergestellte
Nahrungsmittel, Gold, Platin und Silber.

b) ausfuhrverbotene Industrieerzeugnisse,

c) eine Reihe von anderen industriellen und land-
wirtschaftlichen Gitern, die fur die Inlands-
wirtschaft so unentbehrlich sind, dal sie nicht
angefordert werden dirfen (z. B. Eisenschrott).
Diese Waren sind alle in einer besonderen Liste
A zusammengestellt.

Die Notwendigkeit, auch in den von den alli-
ierten Volkswirtschaften bendtigten Erzeugnissen
auf Deutschlands Rohstoffversorgung und Wirt-
schaftslage Riucksicht zu nehmen, ist darin an-
erkannt worden, da die Anforderung gewisser Er-
zeugnisse nur innerhalb festgesetzter Mengen még-
lich ist. In einer besonderen Liste sind diese Waren
aufgdfiihrt. Sie enthédlt:
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Liste B. Kontingentierte W aren.

1. Steinkohlenteer (244a) und andere im letzten
Absatz §8 der Anlage V des Teils V111 des Versailler
Vertrages vorgesehene Erzeugnisse.

2. Benzol (245a).

3. Paraffin (250 b und 251).

4. Feuerfeste Erden (223 und 226 aufer Quarz).
5. Verschiedene landwirtschaftliche Erzeugnisse:

a) Viktoria-Erbsen (aus 11 b),

b) Oelfruchte (13 bis 17),

¢) landwirtschaftliche Nutztiere (100 bis 107),

d) landwirtschaftliches Saatgut aller Art, Baum-
schulenerzeugnisse,

e) Fischsetzlinge und Fischeier.

AuBerdem umfaRt die Liste B die Waren, bei
denen bestehende Ausfuhrverbote aufgehoben wer-
den, noch fur die Dauer von zwei Jahren, vom
Zeitpunkt der Aufhebung an gerechnet.

Hierunter fallt also ein Teil des Sachlieferungs-
verkehrs, der unter dem Sammelnamen ,Pflicht-
lieferungen® bekannt ist. Es ist wichtig, dall diese
Listen alle zwei Jahre nachgeprift werden kénnen,
und zwarwiederum durch Einberufung desgemischten
Ausschusses. Es besteht also die Mdéglichkeit, und
zwar erstmalig am 1. April 1927, etwaige schadliche
Wirkungen der Saehlieferungen auf unsere Wirt-
schaft durch Aenderung der Listen zu beseitigen.

Von groRter Bedeutung ist das Verfahren, nach
dem jetzt die Aufstellung der Programme unserer
Leistungen, besonders derjenigen an Kohle, Koks
usw., erfolgt. Unter Titel V der VerfahrensVor-
schriften ist bestimmt, daB die Lieferprogramme
von der Reparationskommission aufgestellt werden.
Abweichende Bestimmungen bestehen nur fir
Holzlieferungen, deren Menge vom Sonderausschuf
selbst festgelegt wurde, auRerdem fur die Lieferungen
an schwefelsaurem Ammoniak und synthetischen
Stickstofferzeugnissen, bei denen dasselbe der
Fall ist, sowie den Farbstoffen und pharmazeutischen
Waren, bei denen bestehende private Abmachungen
anerkannt wurden. Es heit dann weiter:

1. Das Biiro der Reparationskommission wird
sich rechtzeitig vergewissern, daf das Transfer-
Komitee keinen Einspruch gegen die Ausfiuhrung
des Programms erhebt, indem es ihm zu der Sitzung,
die dem Zeitpunkt der Festsetzung des Programms
unmittelbar vorausgeht, die Uebersicht der Hdchst-
gesamtmengen vorlegt, die jede der beteiligten
Glaubigerregierungen zu verlangen beabsichtigt.

2. Fir die in Liste B enthaltenen Waren werden
in  Zeitabstdnden von ungefdhr sechs Monaten
Programme (ber diejenigen Hdochstlieferungen auf-
gestellt werden, die in den jeweils folgenden
18 Monaten bezogen werden kénnen.

Es geht also aus dem vorgeschriebenen Wege
klar hervor, daB das Programm der Reparations-
kommission die Genehmigung des Transfer-Komitees
erhalten mufR, bevor es die deutsche Regierung
auszufihren verpflichtet ist. Formell steht Deutsch-
land kein Einspruchsrecht zu; die deutsche Re-
gierung kann allerdings durch Antrag die Ab-
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&nderung der Listen erreichen und hat auch die
Mdoglichkeit, auf die Festsetzung der Programme
EinfluB zu nehmen. In einer der Sitzungen des
Komitees ist ihr das ,als dem Geiste des Dawes-
Gutachtens entsprechend* ausdricklich zugestanden
worden.

In dem Verfahren ist auch die Mdglichkeit vor-
gesehen, daB die eigentlichen gewahrleisteten
Lieferungen durch kommerzielle Vertrage abgeldst
werden kénnen. Solche Abmachungen sind auch
sowohl hinsichtlich der Kohlenlieferungen als auch
der chemischen Lieferungen geschlossen worden.
In bezug auf die Genehmigung, die Zahlungsbedin-
gungen und die Ubrigen Bestimmungen sind die
auf geschaftlicher Grundlage zur Abwicklung ge-
langenden ,,Pflichtlieferungen® den Vorschriften
tber Vertrdge im freien Sachlieferungsverkehr
gleichgestellt.

1. Die Tatsache,
lieferungsverkehr zu liefernden Waren auslédndische
Rohstoffe zu hohen Prozentsdtzen enthalten sind,
hatte schon im Bemelmans-Abkommen Beriicksichti-
gung gefunden. Sie mufite entsprechend dem ange-
fuhrten Standpunkt der Sachverstandigen selbstver-

standlich in den neuen Vorschriften auch
anerkannt werden. In einer besonderen Liste
C sind deshalb alle Waren aufgefuhrt, fir
die das Verhdltnis, in dem der Wert der in

ihnen enthaltenen ausldndischen Rohstoffe zum
Verkaufspreis steht, festgelegt ist. Die Liste
enthélt im wesentlichen die gleichen Erzeugnisse
wie die frihere Liste B des Bemelmans-Abkommens.
Als untere Grenze sind 25 % des Wertes beibehalten
worden. Die Liste enthélt Erzeugnisse folgender
W arengruppen:

A. Unedle Metalle, roh, Halbzeug — grobe und
feine Erzeugnisse (gegossen oder gewalzt) —,
auller Eisen.

B. Roheisen, Eisenverbindungen, Rohstahl.

C. Dréhte fur Elektrizitat—Elektrizitdts-Sammler,
Kabel — Elektroden.

D. Chemische Erzeugnisse, kiinstliche Dingemittel,
Gerbstoffe.

E. Erzeugnisse der Oel- und Fettindustrie, Mine-
raléle, Benzin, Wachs, Fischéle, medizinische
Rinden und Pflanzen.

F. Kautschuk, Korkwaren, Asbestwaren.

G. Seide, Wolle, Baumwolle, andere pflanzliche
Spinnstoffe.

H. Zugerichtete Edelfelle,
gestopfte Tiere.

I. Felle, Leder, Schuhe, Erzeugnisse der Sattlerei,
Téaschnerei. Handschuhmacherei, Treibriemen
in Naturleder, sonstige Ledererzeugnisse.

K. Besen. Biirsten, Pinsel. Federbesen und Flecht-

Pelzwaren und aus-

waren.
L. Fésser und Madobel, Bleistifte, Schiefertafeln,
Schwdmme, Knépfe, mit Ausnahme der mit

Spinnstoffen Uberzogenen, tierische Schnitz-

stoffe, Schmuckfedern, Tabak und Zellstoff.

Kntsprechend dem Rohstoffanteil mufR  bei
Sachlieferungsgeschéften der festgesetzte Hundert-

daB in manchen der im Sach-
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teil der Ware an den deutschen Lieferer in bar ent-
richtet werden. Auch fir die Verrechnung der
Beforderungskosten, soweit sie in bar zu zahlen
sind, sind nahere Bestimmungen getroffen.
I11."Die Organisation fir die schnelle Ab-
wicklung der unerldflichen Vorschriften sowohl
im freien als auch im gebundenen Sachlieferungs-

verkehr ist in den verflossenen Jahren stets un-
zulédnglich gewesen. Die Abwicklung der Zahlungen,
die Prifung und Genehmigung von Vertragen

war aulerordentlich umstéandlich und zeitraubend.
Die neuen Vorschriften versuchen das Verfahren
wesentlich zu vereinfachen:

In Paris errichten die Reparationskommission
und die deutsche Regierung je ein ,Sachlieferungs-
blro“. Diese sind fur rasche Abwicklung der
Geschafte allein  verantwortlich. Insbesondere
liegt ihnen die Genehmigung der Vertrdge ob.
Gewohnliche Vertrage, das sind alle, die nicht in
ihrer Laufzeit Uber zwei Jahre hinausgehen, im
Werte 12 Mill. Mark nicht Ubersteigen und nicht
die Lieferung von vollstdndigen Einrichtungen,
die Ausfiihrung von o6ffentlichen Arbeiten und den
Bau von Schiffen zum Gegenstand haben, sollen
innerhalb drei Tagen durch die beiden Buros ge-
nehmigt sein. Der Vertrag wird dann unverziglich
dem Generalagenten zur Bezahlung zugesandt.

Hat eine der Parteien gegen die Genehmigung
Einwénde zu erheben, soll derBirger derVereinigten
Staaten als Mitglied der Reparationskommission
entscheiden, wenn maglich binnen drei weiteren
Tagen, in Ausnahmefdllen innerhalb 18 Tagen.

AuBergewdhnliche Vertrdge, wie die vorbe-
zeichneten, werden durch Aussprache beider Biros
unter Vorsitz des Amerikaners und nach Stellung-
nahme des Transfer-Ausschusses durch endgiltige
Entscheidung der Reparationskommission erledigt.

IV. Von entscheidender Bedeutung fir die
Entwicklung des SachlieferungsVerkehrs ist die
Losung der Zahlungsfrage. Wo die Vertrdge im
freien Handelsverkehr abgeschlossen werden, ist
«der deutsche Kaufmann gezwungen, sich das Risiko,
das mit dem Abschluf eines solchen Vertrages fir
ihn verbunden ist, zu uUberlegen. Bisher waren
Sachlieferungsgeschéfte fast risikolos, da die
deutsche Regierung gezwungen war, alle an sie
gelangenden Wechsel von genehmigten Vertrdgen
einzulésen. Die Bezahlung ist aber seit Inkraft-
treten des Dawes-Planes auf den Generalagenten
libergegangen. Dieser ist auch fur alle Ueber-
tragungen verantwortlich, folglich behélt er sich
gemdR seiner Kassenlage Verfligungsfreiheit Uber
sein Guthaben vor und Ubernimmt keine allgemeine
Verpflichtung zur Einlésung aller Sachlieferungs-
wechsel. Damit lastet das Risiko der Zahlung auf
dem deutschen Lieferer, der fur den Fall der Nicht-
einlésung eines Wechsels sich nur an den alliierten
Besteller halten kann. In jedem Falle empfiehlt
es sich, eine Sicherung durch entsprechende
Vertragsklauseln einzufiigen.

Nach den neuen Vorschriften stellt ein Vertreter
der Gléaubigerregierung auf Antrag des Kaufers
Wechsel in Hohe des Kaufpreises aus. Eine Sicher-
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heit fur die Einlésung des Wechsels ist dann inso-
fern gegeben, als die Glaubigerregierung mit ihrer
Unterschrift auch die Verpflichtung fir Bezahlung
im Falle einer Weigerung des Generalagenten
Ubernimmt.

Ob ein Teil des Rechnungsbetrages durch den
Kéufer in bar entrichtet wird, hangt davon ab,
ob entsprechende Abmachungen im Vertrage ge-
troffen werden. Verpflichtet hierzu sind die Parteien
nicht. Der Generalagent zahlt in diesem Falle dann
nur einen Teil des gesamten Rechnungsbetrages.
Soweit von der Mdglichkeit der Barzahlung von
den Parteien kein Gebrauch gemacht wird, kann
durch Vereinbarung zwischen Generalagent und
Glaubigerregierung ein Weg gefunden werden, um
dem Anspruch Deutschlands auf Eingang der not-
wendigen Devisen zu geniigen. Die der Glaubiger-
regierung entstehenden Zahlungsverpflichtungen
werden dann auf ein besonderes Konto zugunsten
des Generalagenten gutgeschrieben und dafir in
regelmaBigen Zeitabstdnden Reichsmark gekauft.

Deutschland hat jedenfalls die Mdglichkeit, durch
Aufnahme eines Vorbehaltes bei der Genehmigung
der Vertrdge, die Bezahlung des Rohstoffanteils in
irgendeiner Form zu erreichen.

V. Die Verhinderung der Wiederausfuhr. Diese
in bezug auf unsere eigene Ausfuhr notwendige
Sicherung ist durch zwei Vorschlage, fur die die
Glaubigerregierungen sich entscheiden sollen, ver-
sucht worden. Beide Vorschldge enthalten eine
Klausel fir die Vertrdge, nach der sich der Kéufer
und etwaige Wiederkdufer verpflichten, die
Waren, die Gegenstand des Vertrages bilden, nicht
wieder auszufihren. Vorschlag | bestimmt als
Sicherung gegen MiRbrauch: zweijahriges Verbot des
Abschlusses von  Sachlieferungsvertrdgen und
25prozentigen Abzug als Strafe. V orschlag Il ver-
zichtet auf den Strafabzug. Bis sich die Glaubiger-
regierungenentschiedenhaben, gilt der Vorschlag I1I.
Diese LoOsung ist unzulédnglich. Der Ausschufl
héatte sich fir Vorschlag | entscheiden missen und
die Genehmigung der Vertrdge von der Annahme
dieser Klausel abhdngig machen missen. Im lbrigen
besteht selbstverstdndlich die Mdglichkeit, in jedem
Vertrag die Wiederausfuhr freiwillig unter Konven-
tionalstrafe zu stellen.

VI. Streitigkeiten werden auf schiedsgericht-
lichem Wege erledigt. Ein oder drei Schiedsrichter
kénnen gemaR den Bestimmungen des Londoner
Protokolls angerufen werden.

Durch den ErlaB der Vorschriften ist der gesamte
Sachlieferungsverkehr dem System des Dawes-Planes
praktisch eingefiigt worden. Den wesentlichen
deutschen Forderungen ist in den Bestimmungen
auch Rechnung getragen. Die Organisation ist ver-
einfacht und vereinheitlicht. Ob esweiterhin mdglich
ist, uns auf dem Wege Uber die Pflichtlieferungen
notwendige Guter in zu grofem AusmaB zu ent-
ziehen, h&ngt von der Einstellung des Transfer-Aus-
schusses ab. Zur Zeit verhindert es die allgemeine
Wi irtschaftslage und die noch geringen Mittel, die
dem Generalagenten zur Verfiigung stehen. Gegen-
tber dem Vorjahre sind die meisten Sachlieferungs-
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mengen wesentlich herabgesetzt worden. Gewisse
unangenehme Rickwirkungen haben die Pflicht-
lieferungen auf unsere handelspolitischen Verhand-
lungen ausgelibt. Da einzelne Alliierte in der Lage
sind, sich groe Mengen bedeutsamer deutscher Aus-
fuhrguter auf diesem Wege zu beschaffen, bereiten
sie bei der Einrdumung niedriger Tarife fur die
gleichen oder &hnliche Waren erhebliche Schwierig-
keiten. Der freie Sachlieferungsverkehr, derin seiner
Wirkung auf unsere Wirtschaft glinstiger zu beur-
teilenist, kannsich nurentwickeln, wenn die alliierten
Regierungen den Widerstand ihrer eigenen Indu-
strien gegen umfangreiche Sachlieferungen (Uber-
winden. Frankreich z. B. hat, solange eine unmittel-
bare Barlbertragung nicht mdéglich ist, ein starkes
Interesse daran, seinen Anteil an den Reparations-
geldern durch Entwicklung des Sachlieferungsbezuges
voll auszunutzen, da die fur einen Zeitraum ver-
fallenenSummennichtim folgendenJahre zugerechnet
werden. Da Sachlieferungen nicht zollfrei, sondern
héchstens nach den Mindesttarifen verzollt werden,
unterliegen sie selbstverstdndlich den allgemeinen
Wettbewerbsbindungen auf den auslandischen
Mérkten.

Die fir das laufende Reparationsjahr auf die
wichtigsten Gldubiger entfallenden Sachlieferungs-
anteile haben folgende Hdhe:

R-K E, M
Frankreich. 342 938 000 Ruménien 7252 000
England . 145 948000 Portugal . 4 945000
Italien 65 930 000 Japan . . . . 4 945000
Belgien 52 744 000 Griechenland . 2638 000
Jugoslawien 32 966 000

Die meisten der kleineren L&nder haben ihren
Anteil durch Lieferungen auf mehrere Jahre er-
schopft. Italiens und Belgiens Anteil ist durch die
Kohlenlieferungen fast gedeckt, England und Japan
beschranken sich auf einige wenige deutsche Mono-
polerzeugnisse.

Inwieweit ist es nun in den elf Monaten seit In-
krafttreten des Dawes-Planes gelungen, die Ein-
nahmen des Agenten auf dem Wege iber die Sach-

lieferungen oder (ber Barleistungen zu Uber-
tragen ?

Der letzte Ausweis des Generalagenten sagt
dartiber folgendes:

Bis zum 31. Juli 1925 betrugen die Gesamt-

einnahmen ... 840,3 Mill.aL
Davon wurden Ubertragen:

a) in Form vonBarzahlungen 167,5 Mill.M

b) in Form vonSachleistungen 258,0 Mill. M
insgesamt a 1S 0 .ooviiieinencircie 4255 Mill. M

gleich rd. 50 % der Einnahmen.

Die zwei erwdhnten Uebertragungsformen ver-
halten sich wieder zu der Gesamtsumme an Uber-
tragenen Zahlungen so, dal die Barzahlungen e
durch Ausfuhrabziige 42.00 %
die Sachleistungen 58,00 %
des Gesamtbetrages ausmachen.

Volkswirtschaftlich betrachtet wurde also die
Passivseite unserer Zahlungsbilanz durch die aus-
gefuhrten Zahlungen mit fast \2 Milliarde Mark be-

Sachleistungen und Bariberh agungen.
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lastet, eine Summe, die etwa dem Ausfuhrwert
unserer Wollwaren-Ausfuhr vor dem Kriege ent-
spricht und6% unserer Gesamtausfuhr in den letzten
elf Monaten ausmacht. An Einfuhrmengen hdtten
wir durch die uns entgangenen Devisen etwa die
Rohwolle-Einfuhr 1924 bezahlen kénnen, was
somit nur aus dem vorhandenen Vorrat an
Devisen mdglich war, da ja die deutsche Wé&hrung
in dieser Zeit wesentlichen Schwankungen nicht
unterlag. Aus dieser Betrachtung kdénnen folgende
Schlisse gezogen werden.

Der haufig betonte Grundsatz, dal gegenwaértig
und auch noch fir die ndchste Zeit Barlibertragungen
nicht méglich seien, hat also nur bedingteRichtigkeit,
und zwar insofern, als unter Barlbertragungen die
26prozentigen Abziige nicht mit verstanden werden.
DalR das aber ein Irrtum ist, wird durch die Zahlungs-
nachweise desDawes-Agenten schlagenderwiesen; es
geht ausilinenja klar hervor, daf es sich bei den Riick
erstattungen der 26prozentigen Abzige lediglich
nur noch um Buchungsvorgdnge handelt, ndmlich
um die Eintragung der vorweggenommenen Devisen-
betrdge in Mark auf die Konten der empfangenden
Lander. Der einzige Unterschied zwischen der nor-
malen Barlbertragung und der versteckten Baruber-
tragung durch 26prozentigen Abzug besteht in dem
Umstand, daB die erstere eine gewollte Handlung des
Agenten ist, wahrend sich die letztere ohne sein
Zutun und ohne seine Ueberwachung vollzieht.

Die Bemiuhungen des Agenten, diese Ueber-
wachung durchzusetzen, sind bekannt. Die Hdéhe
der auf diesem Wege ihm entzogenen Zahlungen
beweist zur Genilige die Wichtigkeit der Frage fir
unsere wirtschaftliche und wéahrungspolitische Lage.
Es handelt sich hier um einen besonders krassen
Fall, in dem unsere Glaubiger die Folgerungen aus
den Grundsétzen desDawes-Gutachtensnichtgezogen
haben. Deutschland mufl nach wie vor die Forderung
stellen, daR durch diese Form der Barubertragung,
die auf die Lage unserer Wirtschaft nicht die geringste
Rucksicht nimmt, uns keine Nachteile erwachsen,
d. h. daB alle solche Zahlungen der Ueberwachung des
Agenten vollig unterstellt werden, auch ohne Rick-
sicht auf die Tatsache, daB im Wortlaut des Gut-
achtens die englische, aber auch nur die englische
26prozentige Abgabe grundsétzlich anerkannt wurde.

Jede Steigerung unserer Ausfuhr hat selbsttatig
eine Erhohung der Uebertragungen in dieser Form
zur Folge, ohne Ricksicht darauf, ob sich das Ver-
haltnis von Ein- und Ausfuhrwerten verschlechtert
oder verbessert hat. Die Gefahren dieser Regelung
liegen hauptsachlich in ihren Auswirkungen auf die
Haltung der Ubrigen Reparationsglaubiger in der
Iransfer-Frage. Eswird auf die Dauer nicht angéngig
sein, daB ein Staat in seinen Anspriichen an Bar-
zahlungen zu 100 % befriedigt wird, wahrend die
Gbrigen sich auf den Empfang von Sachlieferungen
beschranken mussen, die. fir die beteiligten Wirt-
schaften ein zweischneidiges Schwert sind. Diese
Staaten werden unter Umstdnden versuchen, auf
Reparations-Agenten und Transfer-Ausschufl unter
Ausnutzung des leider im Londoner Protokoll vor-
gesehenen Schiedsverfahrens in der Richtung einer



3. September 1925.

Uber das fir uns ertrdgliche MaR hinausgehenden
Barubertragung einzuwirken.

Grundsatzlich mufR man uberhaupt die Frage
aufwerfen, ob nicht sowohl die Barubertragung als
auch die Sachlieferungen fiir unsere gegenwartige
Lage nicht schon zu hoch sind. Die Festigkeit der
Waéhrung ist hierfir allein kein gentgender Beweis.
Die Zusammenhénge zwischen Wdéhrung, Noten-
umlauf und Kreditlage der Wirtschaft bringen es
mit sich, daR die Wé&hrung auch auf Kosten der
Wirtschaft stabil erhalten werden kann, d. h. dal}
die Rickwirkungen einer ungiinstigen Devisenlage,
und eine solche liegt bei unserer Zahlungsbilanz vor,
vollig auf die Wirtschaft abgewélzt werden kdnnen,
ohne daB eine Gefdhrdung der Festigkeit der Mark
einzutreten braucht. Selbstverstandlich ist die Ver-
mehrung der Passivitdt unserer Zahlungsbilanz
durch die Uebertragung von 425 Mill. Mark ver-
scharft worden. Die Reichsbank hat in der gleichen
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Photographische Platten und Filme fir Baumann-Abdrucke.
(Hierzu Tafel 13.)

Jean Durand verdffentlichte eine Arbeit Uber die
Verwendung photographischer Platten und Filme zur
Herstellung von Baumann-Abdrucken D. Solche Abdrucke
sollen einerseits als Diapositive dienen kénnen, anderseits
durch Ueberdecken des Schliffes gute Vergleichsmaglich-
keiten ergeben. Da es oftmals nitzlich erscheint, den Zu-
sammenhang zwischen Baumann-Abdruck und Gefilige
festzustellen, wurde diese Frage in einem Versuch geprift.

Von einem Rundknippel aus nicht beruhigt ver-
gossenem Stahl mit 0,1 % C und 0,03 % Schwefel wurden
nacheinander eine Priméarétzung nach Oberhoffer, Abb. 1,
sowie eine Reihe verschiedener Baumann-Abdrucke herge-
stellt, die in Ahb. 2 bis 4 wiedergegeben sind. Bei Abb. 2
diente fir einen Abdruck auf Papier eine mittelfein ge-
schliffene Probe; ein photographisches Entwicklungspapier
wurde auf bekannte Weise in 0prozentiger Schwefelséure
gebadetund durch Aufquetschen aufdie Probeund Streichen
auf der Rickseite zur Entfernung von Blasen 3 min ent-
wickelt. Hierbei hat sich ein einseitiges Einspannen des
mit der Séure getrankten Papiers in einen Rahmen sehr
zweckmaBig erwiesen; wird auBerdem darauf geachtet, daR
das Papier von vornherein auf der Schlifffliche glatt liegt,
so lassen sich die sonst unvermeidlichen Blasen leicht durch
Streichen der Riickseite des Papiers entfernen. Die folgen-
den Lichtbilder zeigen Abdrucke, die auf dieselbe Weise
hergestellt wurden; ihre Scharfe 148t nichts zu winschen
tbrig.

Abb. 3 gibt einen Filmabdruck wieder. Hierfir ist ein
gut polierter Schliff Voraussetzung. Der Film (Agfa-Plan-
film) wurde 1min in 2prozentiger Schwefelsdure gebadet,
durch Abtropfen von Uberschiissiger Sédure befreit und
1min wie oben beschrieben entwickelt. Nach griindlichem
Abspllen wurde der Film ausfixiert. Die Scharfe dieses
Abdruckes ist augenfédllig und tritt besonders bei einer
Projektion in Erscheinung; um sie einigermafen richtig
wiedergeben zu kdénnen, wurde vom Filmabdruck direkt
ein negativ erscheinendes Positiv kopiert.

Worin liegt nun diese Scharfe des Filmabdruckes
begriindet? Zur Lésung dieser Frage wurde genau auf die-
selbe Weise wie beim Film ein Papierabdruck hergestellt
(Abb. 4); derselbe erreicht fast die Schéarfe des Filmab-
druckes. Hieraus sowie aus weiteren Versuchen a8t sich
folgern, daR die Gite des Abdruckes in erster Linie von der
Beschaffenheitder Schlifffliche abhéngig ist. Nurmiteinem
gut polierten Schliff sind die Bedingungen erfillt, um auch
die kleinsten Komseigerungen neben den Gasblasenseige-
rungen deutlich zu entwickeln, so daB sie als mehr oder

> Genie civil 85 (1924), S. 131/3.
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Zeit durch Notenausgabe und andere Mdglichkeiten
der Wirtschaft nach und nach eine Summe von 2%
Milliarden Goldmark zur Verfiigung gestellt. Der
Reichsbankprésident bezeichnete kirzlich diese
Summe als Hochstbetrag, der bei der gegenwadrtigen
Erzeugungslage unsererWirtschaftnoch verantwortet
werden kénne. Deutlich zeigt sich hier die Ver-
engerung des Spielraumes in der Kreditgew&hrung
durch jeden Kapitalentzug, also besonders durch
Uebertragung. Insofern die Erleichterung der Kredit-
lage der Wirtschaft mit als Voraussetzung zur Er-
holung unseres Wirtschaftskorpers betrachtet werden
muB, erweist sich jetzt schon die Versagung eines
volligen Moratoriums im Dawes-Plan als starke
Hemmung eines raschen wirtschaftlichen Wieder-
aufstiegs und als Hauptursache der so langsam fort-
schreitenden Kapitalbildung und der infolge Geld-
knappheitund hohen Gestehungskosten vorhandenen
Dauerkrise.

minder scharf begrenzte Punkte auf dem Abdruck zu sehen
sind, wahrend dieselben wegen der Unebenheiten einer
mittelfein geschliffenen Probe nur in ihrer Gesamtheit auf
das photographische Papier dahingehend wirken kdnnen,
daRB eine gleichméaRige Dunkelung (z. B. der Blockseigerung)
entsteht. Einen mitbestimmenden EinfluB hat auch die
Kornung des den Abdruck vermittelnden Mittels — Papier
oder Film — sowie dessen Durchlassigkeit fir die Saure.
Es wurde ndmlich die Erfahrung gemacht, daf die Schéarfe
des Abdruckes von einem polierten Schliff bei Ueber-
schreiten einer gewissen Entwicklungsdauer, im vorliegen-
den Falle 1 min, wesentlich beeintrachtigt wird. Dieser
Umstand kommt inshesondere dann zum Ausdruck, wenn
der Abdruck vergroRert werden soll, um Einzelheiten zu
verfolgen, wie ein Beispiel im nachstehenden zeigen wird.

W ie schon Durand bemerkt, lassen sich die Schwefel-
seigerungen, durch Ueherdecken mit dem Film, mit jeder
andern Aetzung gut vergleichen. Da nun gute Filmab-
drucke vergroBert werden koénnen, hat man auch den
Zusammenhang der Schwefelseigerungen mit der Mikro-
struktur in der Hand. Unter anderem wurde von der in
Abb. 1 gekennzeichneten Gashlasenseigerung, in Abb. 5
in SOfacher VergroBerung eine kombinierte Aetzung nach
Oberhoffer und Ischewsky (Pikrinsdure), in Ahb. 6 in
gleicher VergréfRerung dieselbe Stelle des Filmabdruckes
wiedergegeben. Daraus laBt sich deutlich erkennen, daB
die durch das Schwefelsilber geschwérzten Stellen des
Baumann-Abdruckes den durch das Oberhoffersche Aetz-
mittel entwickelten Seigerungen der Lage, nicht aber der
GroRe nach entsprechen.

Der groRe Schwefelsilberfleck verdankt seine Ent-
stehung einer drtlichen Anreicherung an Mangansulfid-
schlacken, die in Abb. 7wiedergegeben sind. Fir einige der
kleinen dunklen Stellen konnte auf dem ungedtzten Schliff
keine Ursache gefunden werden; es ist demnach anzu-
nehmen, dal an diesen Stellen der Schwefel im a-Eisen
geldst ist, eine Vermutung, die schon von anderer Seite
ausgesprochen wurde. G. Tichy, Dusseldorf.

Erzeugung von Eisenschwamm.

Vor einiger Zeit ist an dieser Stellel) bereits einiges
tUber die Arbeiten des ,,Bureau of Mines“ zur Erzeugung
von Eisenschwamm berichtet worden; der Bericht stitzte
sich jedoch auf sehr kurze Ausfihrungen, an Hand deren
eine eingehendere Besprechung der Versuche und eine
Beurteilung nicht moéglich war. Nunmehr liegt eine aus-
fuhrlichere Veroffentlichung von Clyde E. W illiams, Ed-
ward P. Barrett und Bernard M. Larsen?2) iber die Ver-

D St. u. E. 45 (1925), S. 589.
2) The production of Sponge Iron. Reports of
Investigations. Department of the Interior, Bureau of

Mines. Serial 2656 (1924); als Handschrift gedruckt.
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suche und deren Fortsetzung vor, die zu sehr beachtens-
werten Ergebnissen gefihrt haben.

Die Versuche sind dber vier Jahre hinweg durch-
gefihrt worden zu dem Zweck, Eisenschwamm zum
Niederschlagen von Kupfer und ferner zur Ueberfiihrung
in Eisen und Stahl zu erzeugen. Ueber den Eisenschwamm
wird einleitend gesagt, daR er das Ergebnis der Reduktion
von Eisenerz bei 850 bis 900° darstelle, ohne daB Sinte-
rung oder Schmelzung eintritt, wobei das reduzierte Stick
seine urspriingliche &uBere Form beibehdlt, infolge der
eingetretenen Reduktion jedoch stark pords wird. Auf
diese Weise besitzt der Eisenschwamm eine groBe Ober-
flache, oxydiert infolgedessen sehr leicht und hat eine
geringere spezifische Dichte als das urspringliche Eisen-
oxyd. Der Eisenschwamm besitzt eine grofe chemische
Reaktionsfahigkeit.

In den letzten Jahren sind verschiedene, den nach-
stehend zu behandelnden ahnliche Verfahren vorgeschlagen
und auch teilweise ausgefiihrt worden, die unter Um-
gehung des Hochofens Roheisen oder ein Mittelding
zwischen Roheisen und schmiedbarem Eisen, eine Art
Halbstahl, oder unmittelbar schmiedbares Eisen oder
endlich Eisenschwamm herzustellen beabsichtigen. Diese
Verfahren — es seien naturgemdR aus der groen Zahl der
Vorschlage nur die technisch verninftigen bertcksich-
tigt — haben gegeniber dem Hochofen den gemeinsamen
Vorteil, daB sie die Verwendung von minderwertiger Kohle
zulassen. W irtschaftlich gesprochen ist dieser Vorteil,
nur fir sich behandelt, schon in Kohlegebieten betrachtlich,
wo Hiuttenkoks mindestens doppelt soviel kostet wie die
minderwertige, fir ein derartiges Verfahren in Betracht
kommende Kohle; in kohlearmen Gegenden ist dieser
Vorteil entsprechend gréfer. Insbesondere liegt dort ein
Anreiz zur Prifung derartiger Verfahren vor, wo Kohle
fehlt, Wasserkrafte aber in gentigender Menge vorhanden
sind; dort besteht an sich die Mdglichkeit, das auf diese
Weise gewonnene Zwischenerzeugnis mit Hilfe des elek-
trischen Stroms in schmiedbares Eisen uberzufihren.

Zum besseren Verstdndnis der nachstehend beschrie-
benen Vorgdnge sei kurz die theoretische Unterlage fir
die Reduktion von Eisenoxyden zusammengefalt. Jede
Eisen-Sauerstoff-Verbindung hat einen bestimmten Sauer-
stoffdruck, dessen HOhe unter sonst gleichen Verhalt-
nissen in der Reihenfolge der nachstehend angefihrten
Oxyde abnimmt: Eisenoxyd, Eisenoxyduloxyd, Eisen-
oxvdul. Wéhrend beispielsweise bei Silberoxyd der Sauer-
stoffdruck schon bei etwa 200 bis 300° groRer ist als der-
jenige der Atmosphédre und Silberoxyd also allein schon
durch Erhitzung auf diese Temperatur reduziert wird, ist
bei den Eisenoxyden der Sauerstoffdruck unterhalb des
Schmelzpunktes dieser Oxyde wesentlich niedriger als
mderjenige der Atmosphdre. Die Reduktion kann deshalb
nicht allein durch Erhitzen durchgefiihrt werden; es muf
vielmehr noch ein Korper verwendet werden, der den
Sauerstoffdruck vermindert.

Da die hoheren Oxyde des Eisens bei der Reduktion
die Oxydulstufe durchlaufen, sind fiur die Betrachtung
der Reduktionsvorgénge diejenigen besonders beachtens-
wert, die sich bei der Reduktion des Oxyduls abspielen.
Kohlendioxyd hat einen hoheren Sauerstoffdruck als
Eisenoxydul und wirkt deshalb oxydierend auf dieses
ein; Kohlenmonoxyd hat einen niedrigeren Sauerstoff-
druck und wirkt deshalb reduzierend. Bei diesen Oxy-
dations- bzw. Reduktionsvorgdngen verschiebt sich das
Mengenverhéltnis zwischen Kohlendioxyd und Kohlen-
oxyd so lange, bis Gleichgewicht besteht. Die Vorgéange
selbst sind durch folgende Gleichung gekennzeichnet:

FeO + CO" Fe + CO2

Die Gleichgewichtslage ist durch die Kurve Eisen-
oxydul-Eisen in Abb. 11) gekennzeichnet.

Versuche zeigten, daB in einer auf etwa 1000° er-
hitzten Mischung von Kohlenstoff und Eisenoxyd die Re-
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duktion wesentlich langsamer vor sich ging, wenn sich die
Mischung in einem hohen Vakuum befand, als wenn die
Reaktion unter Atmosphéarendruck durchgefiihrt wurde.
Hieraus geht hervor, daR die Gasphase die Hauptrolle
bei der Reaktion spielt. In Gegenwart von Sauerstoff wird
ein Teil des Kohlenstoffs zu Kohlenoxyd verbrennen,
wodurch eine Erniedrigung des Sauerstoffdrucks eintritt,
welcher Vorgang eine Dissoziation des Eisenoxyds herbei-
fihrt mit dem Bestreben, den Sauerstoffdruck wieder auf
diejenige Hohe zu bringen, die dem Gleichgewicht ent-
spricht. Durch weitere Bindung dieses neu entstandenen
Sauerstoffs an Kohlenstoff oder Kohlenoxyd tritt wieder
ein Unterdriick an Sauerstoff ein; das Oxyd gibt erneut
Sauerstoff ab und so fort, bis die Reduktion beendet bzw.
ein Gleichgewichtszustand erzielt ist.

Die Kurve b kennzeichnet das Gleichgewicht zwischen
Kohlenstoff und Kohlendioxyd einerseits und Kohlenoxyd
anderseitsl). Das Feld a umfaBt die Bedingungen, die fir
die Reduktion von Eisenerzen durch Kohlenstoff erforder-
lich sind. Die niedrigste Temperatur, bei der praktisch
noch eine Reduktion vor sich geht, liegt bei etwa 850°.

Abbildung 1. Qieichgewichtsschaubild fiir das System
Kohlenstoff-Sauerstoff-Eisen (nach E. D. Eastman).

Die Verfasser fihren an, daf an und fir sich die Ver-
wendung von Kohlenoxyd als Reduktionsmittel gegentiber
festem Kohlenstoff den Vorteil habe, daR die Reduktion
friher einsetze, und daB ferner der Reduktionsvorgang
geringere Waéarme verbrauche bzw. sogar Warme liefere,
kommen jedoch trotzdem zu dem Ergebnis, daR fir den
praktischen Betrieb die Verwendung von Kohlenstoff
zur Durchfithrung der Reduktion zweckméaRiger sei. Die
Griinde, die zu dieser SchluBfolgerung gefiuhrt haben,
sind die folgenden:

1. Die Erzeugung groBerer Mengen von Kohlenoxyd aus
billigem Brennstoff ist noch nicht genigend gel6st.

2. Eine groRe Leistungsfahigkeit einer Reduktions-
anlage erfordert, daR alle Teile der Eisenerzbe-
schickung von groBen Mengen des reduzierenden
Gases umflossen werden miussen, und daB eine Tem-
peratur von etwa 900 bis 1000° vorhanden sein muR.
Um einen hohen Wirkungsgrad zu erzielen, mufl das
Gas so vollstandig wie moglich ausgenutzt werden.
Diese Bedingungen koénnen bei GroRanlagen nicht
erfullt werden.

3. Die Geschwindigkeit, mit der die Reduktion vor sich
geht, nimmt sehr schnell mit steigender StiickgroBe
des Erzes ab. Anderseits findet das Gas beim Durch-

1) Nach dem Bericht von E. D. Eastman: Gleich-
gewichte in den Systemen Eisen-Kohlenstoff-Sauerstoff I) T. F. E. Rhead and R. V. W heeler: Der
und Eisen - Wasserstoff - Sauerstoff sowie die freien EinfluR der Temperatur auf das Gleichgewicht
Energien der Eisen - Sauerstoff-Verbindungen. J Am ACO A~ CO, - C. Trans. Chem. Soc., London, 79

Chem. Soc. 44 (1922), S. 975/98.

11910), S. 2181.
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Tafel 11.

G. Tichy: Photographische Platten und Filme fiur Baumann-Abdrucke.
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Abbildung 3. Baumann-Abdruek auf Film.
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Abbildung 2. Baumann-Abdruck auf Papier.
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Abbildung 4. Baumann-Abdruek auf Papier.



rd.X S00

rd. X 50

Abbildung 5. Kombinierte Priméar- und Sekundéardtzung.

Abbildung 6.

®A %

Abbildung 7. Schlackeneinschlusse.

VergroBerter Baumann-Abdruck.

rd. X 50
# G



3. September 1925.

dringen der Beschickung um so gréBeren Widerstand,
je geringer die StickgroBe des Erzes ist.

Ganz allgemein ist zu dieser Begrindung zu sagen,
daB sie in verschiedenen Punkten nicht stichhaltig °ist.
Die Schaffung grofRerer Mengen reduzierenden Gases ware
auch im GroRbetriebe nicht ndtig, sofern das Gas einem
Kreislauf unterworfen wird, bei dem das Gas, nachdem
es durch die Reduktionsarbeit abgekihlt und teilweise
oxydiert worden ist, regeneriert und entsprechend erhitzt
wird. Die Reaktionsgeschwindigkeit nimmt mit zu-
nehmender StiuckgréBe, auch bei Verwendung von festem
Kohlenstoff, ab, zumal da auch in diesem Fall im wesent-
lichen nicht der Kohlenstoff unmittelbar, sondern nur
durch Vermittlung des Kohlenoxyds die Reduktion bewirkt.

Zundchst "wurden eine Reihe von Vorversuchen durch-
gefuhrt, um Uber die Vorgadnge unterrichtet zu werden,

WS&Hruotd - W&Harboridufn

Abbildung 2. Langsschnitt durch einen elektrischen Muffelofen.

die fur die Hauptversuche von Bedeutung sind. Die
ersten Versuche wurden durch Erhitzen von 100 bis 200 g
Erz-Kohle-Gemisch in geschlossenen Tiegeln durchgefihrt.
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etwa 50 % der gesamten Oxyde erreicht, wobei die Tem-
peratur auferhalb der Retorte auf etwa 1100° gehalten
wurde.

Um die Vorgénge im einzelnen besser verfolgen zu
kénnen, wurde eine elektrisch beheizte Karborundum-
muffel, wie sie in Abb. 2 dargestellt ist, gebaut. Die Muffel
selbst besteht, wie aus der Abbildung hervorgeht, aus
Karborundum wund ist mit Ausnahme der Stirnflachen
von einer 7,5 cm dicken Kryptolschicht als Widerstands-
mittel umgeben. Der tbrige Teil des Ofens ist im wesent-
lichen aus feuerfesten Steinen aufgemauert. Der elek-
trische Strom wird an den Seiten durch vier Graphit-
elektroden als Zweiphasenstrom zugefihrt. Die Muffel
besitzt innen eine Lé&nge von 86 cm, eine Breite von
38 cm und eine Hohe von 25 ¢cm bei einem Fillungsgewicht
entsprechend den in Abb. 2 hinsichtlich der Fullung ge-
machten Angaben von etwa 60 kg. In der Ofentiir be-
findet sich eine obere Oeffnung fiur das Entweichen der
Gase, eine mittlere zur Einfihrung eines Pyrometers und
eine untere Oeffnung, um die Beschickung zugénglich zu
machen. Bei einer ersten Versuchsreihe "wurde die Be-
schickung in Ruhe belassen, wobei nach 10- bis 12stiindiger
Erhitzung die Reduktion immer noch unvollstandig war.

Abb. 3 gibt fir den oberen und mittleren Teil der Be-
schickung je eine Temperatur-Zeit-Kurve bei einem
Mischungsverhéltnis von 100 Teilen Erz und 40 Teilen
Kohle. Die oberen Beschickungsschichten haben bereits
nach etwa 2 st eine Temperatur von etwa 800° ange-
nommen, die in den nachfolgenden Stunden nur langsam
weiter bis auf etwa 840° ansteigt, wahrend die Erhitzung
in den mittleren Schichten viel langsamer vor sich geht.
Erst nach etwa 2 stist in diesen eine Temperatur von etwa
200° erreicht, die in der darauf folgenden Stunde bis auf
etwa 250° ansteigt, und wéachst erst von diesem Zeitpunkt
an verhéltnismaRig rasch an.

Bei einer Muffeltemperatur von 880°, bei der die Tempe- Bei einer
ratur des Tiegelinhalts etwas niedriger gewesen sein wird, weiteren Ver-
wurde praktisch noch keine Reduktion des Eisenoxyds suchsreihe too
erzielt. Durch Erhéhung der Muffeltemperatur auf dber wurde die Be- /
950° wurde das Eisenoxyd zu 90 bis 95 % in etwa 1 bis schickungwaéh- '
1% streduziert. Eine groRere Reihe von Versuchen zeigte, rend des Ver- /
daB zur Erreichung einer vollstaindigen Reduktion min- suchs alle 10 f
destens 25 % Kohle, bezogen auf den Erzeinsatz, erforder- bis 15 min /-
lich waren; je nach der Art der Eisenoxyde wird dieser mit Hilfe einer /
Mindestsatz 25 bis 35 % betragen. Eine Aenderung der Eisenstange, 90
StickgroRe des Erzes und der Kohle hatte einen geringen die durch die /
EinfluB auf das Ergebnis, solange die StuckgréfRe etwa unterste  Tiir- 7
5 mm nicht Uberstieg. Mit /
weiter wachsender Stick- 7000
groBe nahm die Reduktions-
geschwindigkeit ab.

Daraufhin wurde eine gas-
gefeuerte Muffel fur die Ver-
suche benutzt, die teilweise i
mit der Beschickung im Ge-
samtgewicht von 1,5 bis 5 kg 1 fOi
gefillt wurde; auf etwa
100 Teile Erz wurden etwa / 07°
40 Teile Kohle zugegeben. 01 1
Beidieser Arbeitsweise konnte 290
bei einer Beschickungsmenge Zeitins tab Beginn der Versuche
von 4 bis 5 kg und einer Ver- Abbildung 3. Zeit-Temperatur-Kurven fur Abbildung 4. Zeit-Beduktions-Kurven fir ver-

suchstemperatur von 950 bis
1000° eine vollstandige Re-
duktion erstnach 4 bis 5 st erzielt werden. Dieser betréacht-
lich hohere Zeitbedarf gegeniber den Tiegelversuchen ist
durch das geringe Wéarmeleitvermodgen der Beschickung be-
dingt. Die Schichtdicke betrug etwa 2,5 cm; die Beschik-
kung wurde wéhrend des Versuchs in Ruhe belassen. Bei
Erhohung der Temperatur der Muffelwandungen auf mehr
als 1000° trat ein teilweises Zusammenschmelzen der
Muffelwandung mit dem Erz der Beschickung ein.

Um die Verhéltnisse des Warmedurchgangs bei einer
noch gréReren Beschickungsmenge zu klédren, wurden
sodann Versuche in einer wagerechten Retorte eines Gas-
werkes durch gefuhrt, die eine Beschickungsmenge von
etwa 250 bis 350 kg aufnahm. Unter sonst gleichen Ver-
hédltnissen wurde erst nach etwa 9 st eine Reduktion von

XXXVI1.%6

Oberflache und Mitte der Beschickung.

schiedene Temperaturen.

Offnung hindurchgefiihrt wurde, umgerihrt. Unter diesen
Bedingungen konnte eine Temperatur von 900 bis 1025°
durch die ganze Beschickung hindurch erzielt und prak-
tisch das gesamte Eisenoxyd in etwa 3 st, nachdem die
Beschickung einmal auf die Reduktionstemperatur erhitzt
war, reduziert werden. Die Aufheizung dauerte etwa
2 bis 3 st.

Abb. 4 gibt ein Bild des Umfanges der Reduktion der
Eisenoxyde fir drei Versuchsreihen, die wunter sonst
gleichen Bedingungen mit je einer verschiedenen Tempe-
ratur durchgefithrt worden sind. Die Kurven zeigen,
daR bis 850° die Reduktion sehr langsam verlauft, und
daB von 850 bis 900° ein ganz auBerordentlicher Zuwachs
in der Reaktionsgeschwindigkeit eintritt. Die Verfasser
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ziehen aus den Ergebnissen dieser und verschiedener
anderer Versuche den SchluB, daB die untere Grenze fir
eine schnell vor sich gehende Reduktion in einer Mischung
von Eisenerz und festem Kohlenstoff praktisch bei etwa

875° liegt. Die Reduktionsgeschwindigkeit wéachst mit
zunehmender Temperatur, kann aber, sofern eine Sinte-
rung nicht gewdinscht wird, nicht tber 1025° erhdht
werden.

Um die Erfahrungen nach Mdglichkeit zu vervoll-
stdndigen, wurden auch Versuche in von auflen beheizten
Trommeln durchgefiihrt. Es zeigte sich dabei, daR Eisen-
trommeln nur eine sehr geringe Lebensdauer aufwiesen,
aus welchem Grunde Versuchstrommeln aus einer be-
sonderen, hitzebestdndigeren Legierung gebaut wurden;
mit solchen Trommeln durchgefiihrte Versuche lieferten
zufriedenstellende Ergebnisse. Derartige Trommeln haben,
abgesehen davon, daR sie fur die Praxis viel zu kostspielig
sind, eine zu geringe Leistungsfahigkeit, als daB sie fur
den GroRbetrieb benutzt werden kdnnten.

Temperaturkurven fir Einzylinder- und
Zweizylinder-Ofen.

Abbildung 5.

Aus den gesamten Vorversucben ziehen die Verfasser
den SchluB, daR bei der Reduktion von Erzen durch festen
Kohlenstoff unter AusschluR von Sinterung und Schmel-
zung die Temperatur fur praktische Zwecke innerhalb der
Grenzen 875 und 1025° liegen soll, wobei sich die Tempe-
ratur von 950° als die zweckmaRigste erwiesen hat. Die
W armeleitfahigkeit derartiger Erz-Kohle-Mischungen ist
sehr gering. Auf Grund des Umstandes, daB bei der Re-
duktion in Frage kommende Reaktionen stark endo-
therm sind, missen betrachtliche Warmemengen durch die
Beschickung hindurchgefithrt werden, so daB in erster
Linie darauf geachtet werden muR, daB die Warmezufuhr
zu der Beschickung in mdg-
lichst zweckmdBiger Weise
vor sich geht. Ein indirekt
geheizter Ofen kommt aus
diesem Grunde fir praktische
Zwecke nicht in Frage.

Nach Ansicht der Ver-
fasser ist fur die Erzeugung
von Eisenschwamm der di-
rekt gefeuerte Drehofen am
besten geeignet. Um die
Vorgénge in diesem zunéchst

einmal in ihren Hauptricht- Abbildung 6.
linien kennenzulernen, wurde
ein Versuchsdrehofen gebaut, dessen lichter Durch-

messer 48 cm, dessen lichte Ldnge 84 cm betrug, und der
auBerdem an jeder Stirnseite mit einer Oeffnung von
20 cm Weite versehen war. Der Ofen wurde diskontinu-
ierlich betrieben; die Geschwindigkeit betrug 3 bis
4 Umdr./min, das jeweilige Beschickungsgewicht 35 kg.
Zur Beheizung diente ein Oelbrenner. Die Flamme wurde,
wie bei Drehéfen tblich, in der Langsachse durch den Ofen
hindurchgeleitet.

Die Versuche zeigten, daB bei 40 und mehr Teilen
Kohle und 100 Teilen Erz die Flammengase einen gewissen
Kohlenoxydgehalt aufweisen, daBf innerhalb der Be-
schickung stark reduzierende Verhéltnisse herrschen, und
daB auf diese Weise 90 bis 100% der gesamten Eisenoxyde
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reduziert werden kénnen. Die Gase Uber der Beschickung
besaBen ein Verhaltnis Kohlenoxyd : Kohlensdure zwi-
schen 1 :10 und 8 : 10, wiesen also das Bestreben auf,
metallisches Eisen zu oxydieren, wahrend die Gase inner-
halb der Beschickung stark reduzierenden Charakter bei
einem Verhaltnis von Kohlenoxyd : Kohlensdure zwischen
3 :1und 12 : 1 zeigten. Diese Feststellungen sind fir die
Eisenreduktion im Drehofen sehr bemerkenswert; bei der
Erdrterung des Basset-Verfahrensl) ist diesem verschie-
dentlich der Vorwurf gemacht worden, da bei oxydieren-
der Flamme eine Reduktion nur unvollstdindig eintreten
kénne, wéhrend die Verhé&ltnisse eben tatsédchlich so
liegen, daR auch bei oxydierender Flamme in der Be-
schickung selbst eine stark reduzierende Neigung herrschen
kann.

Durch die gegenseitige Bewegung der Beschickungs-
teile infolge der Bewegung der Trommel wird die Warme
der Flammenaase verhéltnismaBig rasch auf die gesamte
Beschickung tbertragen; diese zeigte bereits nach 15 bis
20 min eine Temperatur von 900°. Zur Erzielung einer
Reduktion von 90 bis 100 % der Eisenoxyde zu me-
tallischem Eisen war es erforderlich, die Beheizung 45 bis
60 min auf 900 bis 950° vorzunehmen. Die StickgréBe
der Beschickungsteile lag unter 6 mm. Stark backende
Kohlen kénnen, wie vorauszusehen war, nicht verwendet
werden, da sie ein Zusammenbacken und -pappen der Be-
schickung verursachen.

Es ist naturlich zweckméaRig, den Drehofen fir die
Reduktion von Eisenerz so zu bauen, daB sich die Be-
schickung wéahrend einer mdglichst langen Zeit in den fur
die Reduktion gunstigsten Temperaturgebieten befindet.
In Abb. 5 ist dieses glnstigste Temperaturgebiet fir die
Erzeugung von Eisenschwamm (vgl. obige Ausfiithrungen)
durch die bei den Temperaturpunkten 875 und 1025° ge
zogenen Wagerechten begrenzt. Die Kurve a gibt den
idealen Temperaturverlauf bei maoglichst kurzer An-
heizungsdauer an, wédhrend nach Angabe der Verfasser
ein Drehofen von Uberall gleichem Durchmesser, wie er
in der Zementindustrie gebraucht wird, einen Temperatur-
verlauf zeitigt, der durch die Kurve b gekennzeichnet ist.
Der Temperaturverlauf in dem durch Abb. 6 gekennzeich-
neten Drehofen mit zwei zylindrischen Teilen von ver-
schiedenem Durchmesser soll beinahe mit der Kurve a
in Abb. 5 Gbereinstimmen. Nach einer langeren Versuchs-
dauer mit zwei nach Abb. 6 gebauten Oefen wurde ein
groBerer Ofen nach Abb. 7 gebaut, der eine Neigung von
4,2 % gegen die Wagerechte aufweist. Der Ofen macht
2 Umdr./min. Die StickgroBe der Beschickung liegt
unter 4,5 mm; sie wird in der Ublichen Weise am oberen
Ende in die Trommel eingefiihrt und durchlauft in einer

Rfennelgi/ng - ¥21°/o

Drehrohrofeu zur Erzeugung von Eisenschwamm (Schnitt).

verhdltnisméaRig geringen Schichtdicke von 5 bis 8 cm den
zur Vorwarmung dienenden 6,7 m langen Teil des Dreh-
ofens. Der Einsatz durchlauft diese Teile in 15 bis 20 min,
wéhrend welcher Zeit die fluchtigen Bestandteile der Kohle
und die Feuchtigkeit der Beschickung ausgetrieben werden
und diese eine Temperatur von ungeféahr 900° annimmt.
Die unter diesen Verhdltnissen eintretende Reduktion
betragt zwischen 3 und 5 %, bezogen auf die gesamten
Eisenoxyde der Beschickung. In dem weiteren Teil der
Trommel, in dem die eigentliche Reduktion zur Durch
fuhrung kommt, betrdgt die Schichtdicke 33 bis 38 cm.
Die Beschickung verweilt wahrend etwa 1 st in diesem
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Trommelteil bei einer Temperatur von 900 bis 1000°,
wahrend welcher Zeit die Reduktion erfolgt.

Das Reduktionserzeugnis wird laufend durch ein
in Abb. 7 angedeutetes Rohr (7,6 em (j)) aus einer
feuerbestandigen Legierung (Thermalloy) aus dem Ofen
in einen unter diesem befindlichen Kihlraum gefihrt, und
zwar derart, daB jedesmal, wenn infolge der Drehung der
Trommel dieses Rohr unter die Beschickungsoberflache
(in Abb. 7 durch eine punktierte Wagerechte angedeutet)
zu liegen kommt, ein Teil der reduzierten Beschickung
in dasselbe eintritt und auf diese Weise in den Kihlraum
gelangt. Die auf diese Weise jedesmal abgefiihrte Menge
an reduziertem Erz betrdgt etwa 1,8 kg. Diese Art der
Entfernung des Erzeugnisses aus dem Ofen soll von be-
sonderem Vorteil sein und sich sehr gut bewahrt haben.
Immerhin ist anzunehmen, daB unreduzierte Sticke, die
aus dem Vorwdrmeraum in den Reduktionsraum gelangen,
in weniger als 1 st sich zu dem oberen Rohr hin bewegen,
wahrend andere Sticke wieder weit langer in dem Re-
duktionsraum verweilen werden; ganz so exakt, wie die
Verfasser angeben, wird sich die Beschickung jedenfalls
nicht verhalten.

Der Ofen wird mit Oel befeuert; der Oelverbrauch
betragt etwa 9 bis 11 1 je st. Die Ofenleistung betrégt
stiindlich etwa 350 bis 400 kg Beschickung bei einer Aus-
beute von etwa 220 kg, entsprechend etwa 145 kg Kon-

zentrat mit 80 % Fe stindlich bzw. etwa 3,5t Konzentrat
in 24 st. Insgesamt werden etwa 90 bis 97 % der Eisen-
oxyde reduziert.

Das abgekihlte Erzeugnis enthélt eine betrachtliche
Menge an UeberschufRkohle und Kohlenasche, welche Be-
standteile mit Hilfe magnetischer Scheidung abgetrennt
werden. Es hat sich als zweckmé&RBig erwiesen, bei diesen
groBeren Ofeneinheiten gegeniiber den bisher beschriebe-
nen Versuchseinrichtungen einen betrachtlicheren Kohlen-
UberschuB zu nehmen. Bei Verwendung von 1 Teil Kohle
auf 1 Teil H&matiterz wurden durch die magnetische
Scheidung 25 % Kohle zuriickgewonnen. Bei diesem
hohen KohlentiberschuR konnte das Oel ohne irgendwelche
Gefahr der Wiederoxydation des reduzierten Eisens voll-
standig verbrannt werden. AuBerdem verringert ein hoher
KohleniberschuB die Gefahr des Sinterns, Scbmelzens
und Anbackens der Beschickung an der Ofenwandung.
Auf Grund der durchgefithrten Arbeiten glauben die Ver-
fasser, mit einer Mischung von 60 Teilen Kohle auf 100
Teile Erz auszukommen und bei dieser Arbeitsweise noch
einen gewissen Teil der Kohle durch die magnetische
Scheidung zurickzugewinnen. Leider ist tUber die Zu-
sammensetzung weder der Kohle noch des Erzes etwas
Genaueres angegeben, so daB zahlenméaRige Nachpri-
fungen nicht méglich sind.

Die verschiedenen Versuche geben manche wertvollen
Aufschlisse sowohl hinsichtlich der Vorgédnge bei der Re-
duktion von Eisenerzen im Drehofen im allgemeinen als
auch hinsichtlich der Vermeidung jeglicher Sinterung und
Schmelzung. Die wirtschaftliche Seite des Verfahrens
ist noch nicht gentgend geklart, um ein endgiltiges U rteil
zuzulassen.

Der in dieser Weise bisher erzeugte Eisenschwamm
ist im wesentlichen fir chemische Zwecke verwendet
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worden. Er wird sich auch zu schmiedbarem Eisen weiter
verarbeiten lassen: inwieweit dies wirtschaftlich méglich
wére, kann an Hand der vorliegenden Angaben no 3h nicht
endgiltig entschieden werden; insbesondere wird die
Beantwortung dieser Fragen im wesentlichen von den.
ortlichen Verhéltnissen abhéngen. Kennzeichnend fir
alle diese in neuerer Zeit auf ernsthafter Grundlage durch-
gefihrten Versuche zur Reduktion von Eisenerzen im
Drehofen ist das Bestreben, an Stelle des teuren Hochofen-
kokses eine billige, minderwertige Kohle zu verwenden.
Dieser Weg hat von vornherein eine gewisse Aussicht auf
Erfolg, insbesondere fir solche Gegenden, wo minder-
wertige, billige Kohle, beispielsweise in Form von Koks-
grieB als Abfallerzeugnis von Gaswerken, und ebenfalls
Erze zur Verfugung stehen, wo jedoch Hochofenkoks nur
sehr teuer erhéltlich ist. R. Durrer-

Vergleich amerikanischer und europdischer Siemens-
Martin-Oefen.

J. Arnoul de Greyl) stellt den in Amerika und
England Ublichen Siemens-Martinofen-Bau, den er als
angelsachsischen bezeichnet, dem des Festlandes (Frank-
reich, Deutschland) gegeniber.

Gegenwartig kann man den Ublichen Fassungsraum
bei kleinen Werken mit 25 t, bei grofen mit 50 bis 100 t
bewerten, wobei 50 t dem Mittel in Europa und 100 t

dem in Amerika entspricht. Die

Leistung sei bei 30- bis 40-t-Oefen

vier bis finf Schmelzungen téglich,

also etwa 120 bis 50 t/Tag, bei

100- bis 50-t-Oefen zwei bis drei

Schmelzungen taglich, also etwa

200 bis 150 t/Tag bei flussigem

Einsatz bis zu vier Schmelzungen.

Ein neuerbautes franzosisches-

Stahlwerk mit zwei 50-t-Oefen

(Bauart Stein) und vier selbsttdtigen

Chapman-Gaserzeugern von 3 m

Durchmesser leistet 157 t/24 st (9,2

min/t) bei Schrott-Roheisen-Verfah-

ren mit kaltem Einsatz und einem

Kohlenverbrauch von 215kg/t StahL

ZurVerwendung kommt eine Saar-

kohle mit 34,5% flichtigen Bestand-

teilen und 5 bis 6 % Asche. Der Durchsatz je Gaserzeuger

betragt bis zu 33,3 t/24 st, wobei das erzeugte Gas einen
Heizwert von 1350 W E/m3 besitzt.

Die wesentlichen Unterschiede der Bauart liegen in
der ausgiebigen Anwendung der Wasserkihlung und der
Verwendung von Abhitzekesseln bei amerikanischen
Oefen. Jene sichert die Flammenfihrang und damit de»
gleichméaRigen Ofengang, bedingt aber wesentliche Vor-
warmungs- und Flammentemperaturverluste.

In Europa flrchtet man die Betriebsstérungen, die
durch unreines Wasser verursacht werden kénnen, mauert
auch dichter und erzielt mit dem Marz-Niemkoff-Brenner
ohne die Unkosten der Wasserkihlung die gleichen Vor-
teile geringer Unterhaltung und guter Verbrennung.

Die Abhitzekessel ergeben bei der hohen Abgas-
temperatur amerikanischer Oefen, die 40 bis 50 % Kamin-
verlust bedeuten, eine Ersparnis von 30 bis 40 % der Ab-
hitze oder 20 % der Gaszufuhr, also eine Hebung des
Wirkungsgrades von 16 bis 21 % auf 35 bis 50 %. Man
braucht 7 bis 8 m2 Heizflache je t Einsatz, um die Abgas-
temperatur von 700 auf 300° im Kessel und 250° im Vor-
wérmer zu senken. Die stindliche Dampfleistung betrédgt
5 bis 6 kg/m2 Heizflache.

Die hohen Gasgeschwindigkeiten in den Rauchrdhren
(bis zu 50 mm (J)) bedingen einen starken kinstlichen
Zug, der einen betrachtlichen Teil des Warmegewinnes
bindet. Gleichwohl wéare in vielen Féallen auch in Europa
bei geringeren Abgastemperaturen und einem Gewinn
von 10 % des Kohlenverbrauches die Anlage eines Ab-
hitzekessels noch vorteilhaft.

Andere Unterschiede der amerikanischen und euro-
paischen Oefen liegen in den Abmessungen der Brenner-
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amerika- f[anhzt)—
. nischer-  sischer
Bezeichnung Maft Oefen Oefen
Schmelzen/24 st . 3 3
(Stundenleistung) (t/st) (12,5) (12,5)
Kohlenverbrauch. kgt 210 210
Kohlenverbrauch. kg/st (2630)  (2630)
(Gasheizwertzufuhr) 106 W E /st (132)  (13.2)
Oberofen:
Abstand von Kopf
zu Kopf . . .. m 12 13
Lange in Schaffplat-
tenhéhe . . . . m 11 12
Breite.. m 4,35 4,6
(Herdflache) . . . (m2) (48) (55)
(Herdflachenleistg.). (kg/m 2/st) (260) (227)
Brenner:
Gesamter Luftquer-
schnitt oo, m?2 18 1,05
Gesamter Gasquer-
SChNitt oo, m?2 0,5 0,7
(Summe von Gas- u.
Luftquerschnitt) . m?2 2,3 1,75
(Summe je t Stun-
denleistung) . . . (m2/t/st) (0,184) (0,176)
(Summe je 106 WE
Heizwertzufuhr/st) (m2106W E/st) (0,174) (0,167)
Luftgeschwindig-
keit, heil . . . . in/sek 11,5 19,5
Luftgeschwindig-
keit, (kalt) (m/sek) (2,0) (3,5)
Gasgeschwindigkeit,
heil i, m/sek 27,4 19,5
Gasgeschwindigkeit,
(kalt) e (m/sek) (6) (4,3)
Kandle:
Gesamt-Luftquer-
schnitt . m2 2,2 1,6
Gesamt- Gasquer-
schnitt in2 0,8 1,1
Ventile:
Querschnitt d. Luft-
ventiles. ... m2 1,0 1,44
(Querschnitt d. Gas-
ventiles) . . .. m2 1,0 1,22
Geschwindigkeit der
Luft (0°) . (m/sek) (3,6) (2,5)
Geschwindigkeit des
Gases (0°) (m/sek) (3,0) (2,07)
Badtiefe:
in Herdmitte mm 600 500
am Stichloch mm 750 650
kopfe, Ventile, Kandle, der Badtiefe und des Gitter-
werkes. Durch den geringen Abstand der aufsteigenden

Schachte vom Arbeitsraum werden Gas- und Luftzige
sehr kurz. Als Eolge zeigte sich eine rasche Stdérung der
Flammenfihrung durch Zurickbrennen der Kopfe.
Man muBte zur Kopfkihlung mit ihren Vor- und Nach-
teilen schreiten. Die schwache Neigung des Gaszuges
fuhrt trotz starkerer Neigung des Luftzuges wegen der
geringerenLuftgeschwindigkeit zueinersehrgeringgeneigten
Bewegungsrichtung des Gas-Luft-Gemisches. Die Flamme
hat daher inder Fihrung geringe Reichweite und geht rasch
an das Gewdlbe. Es wird also zur Erzielung des gleichen
Wérmeibergangs eine hohere Flammentemperatur not-
wendig.

Die jetzt in Europa vorherrschende Gasfihrung in
einem Zug fuhrt zu Geschwindigkeiten, die das Zwei-
bis Dreifache der Luftgeschwindigkeit betragen.

Die Breite des Luftquerschnittes ist bedingt durch
die Ueberbduung des Gaszuges nach beiden Seiten, um
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rikanischen und franzésischen 190-t-Ofensl).

an]er;]ka— franzo-
; nischer
Bezeichnung MaB Joslls Sl(gg?eer:

Gitterwerk:

HOhe oo m 35 6,0
Léange in der Luft-

Kammer.... m 9.5 9,0
Lédnge in der Gas-

kammer..... m 9,5 9,0
Breite in der Luft-

Kammer .o m 3,3 3,6
Breite in der Gas-

Kammer ..o, m 2,4 2,4
Freier Querschnitt . % 56 56
Freier Querschnitt

i. d. Luftkammer m2 17,5 18,2
Freier Querschnitt

i. d. Gaskammer m2 12,7 121
Freier Querschnitt je

t Kohle/st m2/t/st 11,5 11,5
Gesamtrauminhalt

einer Seite . . . m3 190 325
Gesamtrauminhalt

einer Seite je t m3/t 1,9 3,25
(Gesamtrauminhalt

beider Seiten je t

Stundenleistung) (m3/t/st) (30) (50)
Rauminhalt der

Durchgénge . % 58 58
(Steingewicht kg je

m3 Gitterwerk) (kg/m 3) (780) (780)
(Ges.-Gittergewicht

beider Kammern

je t Stunden-

leistung) . (t/t/st) (23,4) (39)
(Ges.-Gittergewicht

in kg je kg Kohle/st kg/kg/st 52 89
(Ges.-Gittergewicht

beider Kammern,

bezogen auf Heiz-

wertzufuhr) t/10e W E/st (22) 37
Heizflache je m3 Git-

terwerk kg/m2/m3 13 13
Desgl., bezogen auf

Kohle . m2/kg/st 0,93 1,6

Querschnitt des Ab-

gaskanals d. Luft-

kammer.......... m 2 2 15
Querschnitt des Ab-

gaskanals d. Gas-

kammer. . . .. m 2 2 15

1) Die eingeklammerten Werte sind zum Vergleich
mit den Tafeln 14 bis 18 (vgl. St. u. E. 45 [19251. S. 4S9ff.)
hinzugefigt.

den Gasstrom maoglichst einzuhillen; trotzdem ist bei der
verschiedenen Geschwindigkeit die Mischung schlecht,
so daB mit mangelhafter Verbrennung oder Luftiberschufl
gearbeitet werden muR.

Der groBe Luftquerschnitt ist in Amerika vornehm-
lich durch die niedrige Bauhohe des Gitterwerkes und die
infolgedessen geringe Auftriebshéhe, ferner durch die
grofBen Gitterwiderstande bedingt. Deshalb muB man die
Widerstande im Kopf verringern, um die ndtige Luft-
menge zu erhalten. GroBere Austrittsgeschwindigkeiten
waren fiur die Verbrennung von Vorteil, verbieten sich
aber schon durch die Bedingung, daB die Zige auch zur
Rauchgasabfihrung dienen. Die Verschiedenheit des Gas-
und Luftquerschnittes fuhrt zu einer ungleichmaRBigen
Verteilung der Abgase auf die Kammern, wodurch der
Einbau besonderer Regelschieber notwendig und die Ofen-
bedienung umstédndlich wird.

Der Héhe der Ofenbithne und des Grundwasserstandes
wegen haben amerikanische Kammern 3,5 statt normaj
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5 bis 5,5 m Gitterwerkshéhe. Dazu ist der freie Durch-
gangsquerschnitt, der von dem gesamten wagerechten
Bauquerschnitt und der Art der Ausgitterung abhéngt,
gering. Er betrédgt 35 bis 50 % des Gesamtquerschnittes.
Clementl) fuhrt zwei Oefen mit nur 6 bis 7 dem2 Bau-
querschnitt je t Einsatzgewicht fir die Gaskammern an,
gegeniber normal 10 bis 12 dem2 also 2 bis 3 m2 (statt
4 bis 5 m2) fur 1 t stundlich verbrannte Kohle. Ent-
sprechend gering ist auch das Steingewicht.

Bei der verwendeten Ausgitterung nimmt das Mauer-
werk 30 bis 40 % des Gesamt-Kammerraumes ein. Man
findet fur ein Kammerpaar nur 1,5 bis 3 m3 Kammer-
raum je t Einsatz fur 100- bis 20-t-Oefen (z. B. 1,7 bis
2,2 m3bei der Carnegie Steel Co., 1,2 bis 1,4 m3 bei Oefen
in Sud-Chicago, 1,3 bis 1,7 m3 fur englische Oefen und in
Frankreich 3,5 bis 5 m3).

Das Steingewicht belduft sich auf 50 bis 60 kg je
kg stundlich verstochte Kohle gegentber 80 bis 100 kg
in Frankreich. Daher findet man bei 59 kg Steingewicht

je kg Kohle/st und halbstindiger Umstellzeit 150°
Temperaturabfall.
Entsprechend gering ist die Heizflache. Waéahrend

europdische Oefen 1,5 bis 1,7 m2je kg Kohle/st aufweisen,
haben nach Clement englische Oefen nur 0,5 bis 0,9 m2.
Nach Kinney?2) ist man bei den Oefen von Sud-Chicago
von nur 0,5 m2 auf 1 m2 und spéter auf 1,15 m2 tber-
gegangen. Die Folgen der geringen Ausgitterung sind die
hohen Abgastemperaturen, die zur Anlage von Abhitze-
kesseln zwingen.

Auch die Gasschéchte zwischen Kammer und Brenner
sind zu eng; bei 50-t-Oefen betrdgt der Querschnitt
1 bis 1,3 dem2 jet Einsatz gegen 1,5 bis 1,8 dem2 bei
europdischen Oefen. Die Umsteuerventile sind auch um
20 bis 50 % kleiner, geben also entsprechende Druck-
verluste. Im Gegensatz hierzu sind die Luftkanale sehr
weit, namlich 3,3 dem2 je t gegen 2,4 dem2/'t in Europa.
Beispielsweise hat man nach Kinney in Sud-Chicago bei
einem 100-t-Ofen den Querschnitt von 2,27 auf 3,53 dcm 2/t
vergroBert.

Zum Vergleich sind die Abmessungen eines franzdsi-
schen 100-t-Ofens, der bei drei Schmelzungen je Tag einen
Kohlenverbrauch von 210 kg/t Stahl hat, denen eines
amerikanischen Ofens unter Annahme gleicher Leistung
gegeniibergestellt (Zahlentafel 1).

Die allgemeinen Folgerungen sind:

1. Geringe Leistung von nur zwei Schmelzen je Tag,
selbst hei mittleren Oefen. (Die von Clement erwédhnten
Oefen von 50 bis 100 t haben eine Schmelzungsdauer von
12 bis 14 st.)

2. Hoher Kohlenverbrauch von 260 bis 280 kg/t
Stahl (die Carnegie Steel Co. braucht 272 kg Kohle/t Stahl,
in Sid-Chicago braucht man 266 kg/t, gegeniber 210 bis
230 kg Kohle/t Stahl bei franzdésischen Oefen).

Durch die KammernvergroBerung allein kann man
keine Besserung schaffen; man mufB auch eine Reihe Ver-
dnderungen an den Brenner-, Ofen-, Ventil- und Kammer-
Abmessungen treffen. Zur Verbesserung des Auftriebes
missen die Kammern héher gebaut werden; man erhélt
dadurch einen bessern Druck im Brenner, kann also die
Luitquerschnitte verengern und braucht dem Gase keine
so groBe Geschwindigkeit mehr zu geben. Infolge der
héheren Kammern wird die Abgastemperatur niedriger;
man muf also den Kamin erhdhen, um den gleichen Zug
zu erhalten, und die Ventilquerschnitte vergroRern. Die
groBeren Kammern geben eine héhere Vorwadrmung und
damit ein groReres Wéarmenutzgefélle, wodurch zur Er-
zielung eines besseren Temperaturabfalles eine Verlange-
rung des Herdes bedingt wird. Bei der so vergroBerten
Heizflache kann man dann auch die Badtiefe verringern.

Beweis genug ist Kinneys Bericht, daB durch die
laufende KammervergréRferung in Sid-Chicago der
Kohlenverbrauch von 335 auf 305 wund weiter auf
260 kg/t Stahl heruntergegangen ist.

Diese Ausfuhrungen decken sich im wesentlichen
beziiglich der Abmessungen mit dem Untersuchungs-

2) Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 84/90.
2) Vgl. St. u. E. 43 (11)23), S. 405/9.
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ergebnis des Berichterstattersl). Solange man nicht mit
Ventilatorwind und Saugzug arbeitet, wird die Bemessung
des Luftquerschnittes, aber auch des Gasquerschnittes,
durch die ja zeitweise Rauchgas abgefihrt werden muR,
ein unbefriedigender Ausgleich mit den verfigbaren Auf-
triebskraften sein. Die Maéglichkeit, durch besondere
Rauchschieber die Abgase gleichméaBiger nach Bedarf
auf die Gas- und Luftkammer zu verteilen, ist nur dann
gegeben, wenn man die notwendige Kaminzugreserve hat.
Dies ist bei hoch belasteten Oefen nicht der Fall. Man
geht bei dem Bau oder dem Wunsche nach Leistungs-
steigerung eines Siemens-Martfn-Ofens zu haufig noch an
der Druckbilanz des Ofens vorbei und denkt nicht daran,
daR ein einziger zu enger Durchgangsquerschnitt, z. B.
fur Luft im Ventil, Zug oder Kopf, die ganze Leistung
durch Vernichtung nutzbarer Auftriebshdohe in Frage
stellen kann.

Fir diese ist die Gitterwerkshdhe allein nicht so aus-
schlaggebend wie die Gesamthohe von Kammersohle bis
zum Brennergew6lbe. Bei den von dem Berichterstatter
betrachteten Oefen nach Tafel 14 bis 181) ergeben sich fir
die Gitterwerkshéhen folgende Haufigkeiten (Zahlen-
tafel 2):

Zahlentafel 2. Haufigkeit fir Gitterwerkshohen.

Gitterwerks- Einsatzgewicht

héhe Gaskammer  Luftkammer
m t
2,5 bis 3,0 8 6 10 bis 40
30 ,. 35 14 17 10 , 66
35 , 4,0 11 8 10
4,0 , 45 10 11 40
45 , 50 5 8 40
50 , 5,6 10 6 50

Bis zu 60 t Einsatzgewicht betrédgt die Gitterwerks-
hohe also meist 3 bis 3,5 m; es zeigt sich eine gewisse Zu-
nahme der Héhe mit dem Einsatzgewicht. Die Oefen
mit niedrigen Kammern weisen in ihren Leistungen und
Brennstoffverbrauchszahlen kleine Unterschiede gegen
solche mit hohen Kammern auf. Bezeichnend ist es, daB
samtliche Oefen, die mit groBeren Mengen flissigen Ein-
satzes arbeiten, geringe Gitterhdhen, bis 3,5 m, aufweisen
und nur 50 bis 70 % des Gesamtkammerraumes aus-
nutzen. Dies steht in Beziehung zu einer Erléduterung2)
des Berichterstatters, die besagt, dal Oefen beim Roheisen-
Erz-Verfahren wohl deshalb mit kleinen Gittergewichten
arbeiten, weil der metallurgische Warmebedarf der
Schmelze nur gering ist und durch die Heizung im wesent-
lichen nur die Wand- und KihlwasserVerluste des Ofens
zu decken sind. Der Verfasser Ubersieht beim Vergleich
der amerikanischen Oefen mit den europdaischen, daR jene
zumeist mit groBem Roheiseneinsatz oder nach reinem
Roheisen-Erz-Verfahren arbeiten.

Die prifungslose Uebertragung amerikanischer Ver-
héaltnisse auf die anders gearteten europédischen Arbeits-
bedingungen hat auch anderorts manche Enttduschung
bereitet. So entspringt die starke Wasserkihlung dem
Bestreben, Ausbesserungsléhne zu sparen, wobei ther-
mische Nachteile zuriicktreten miussen. Diese sind ohne
Zweifel vorhanden und vom Verfasser richtig erfaft.
Trotzdem macht man die Erfahrung, daB vernunftmaRig
verwendete starke Kihlung keinen wunginstigen EinfluB
auf den Brennstoffverbrauch zu haben braucht. Der
Grund liegt, namentlich beim Roheisen-Erz-Verfahren, in
der groBen Warmereserve, die in den Abgasen bei dem
prozentual kleinen Warmsumsatz in der Kammer liegt.
Die zuldssige Hochsttemperatur des Kammergitterwerkes
von 1200° zwingt bei heiRgehenden Oefen dazu, das
Gitterwerk zu verkleinern. Kiuhlt man starker, erhélt
man also niedrigere Rauchgaseintrittstemperaturen, so
braucht man es nur im entgegengesetzten Sinne zu ver-
groBern. Man kann damit den Temperaturverlust im
Wéarmenutzgefalle tatsachlich durch den verstarkten

1) Vgl. St.u. E. 45 (1925), S. 489 ff.
2) Vgl. St.u. E. 45(1925), S.497, Erlauterung zu Abb.10.
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Waéarmeumlauf in der Kammer
zum Kamin hin verschieben. Der Brennstoffverbrauch
je t Stahl bleibt also derselbe. Ein Teil der Warmemenge,
die der Abhitzekessel aufnehmen wirde, fallt der Kihlung
zu. Benutzt man diese Kihlwasserwédrme ebenfalls zur
Abdampferzeugung, so erleidet man keinen Verlust und
kommt auch, wenn man zur indirekten Dampferzeugung
im Umlauf tbergeht, von den vom Verfasser angefihrten
Bedenken gegen die tatsachlich vorhandenen Schwierig-
keiten mit ungereinigtem Kuhlwasser ab. Der Vorteil
eines gleichbleibenden Gaszugquerschnittes ist so bedeu-
tend, daB man in Deutschland wenigstens der Frage der
Kopfkihlung immer groBere Aufmerksamkeit zuwendet.

Will man den Ofen scharf hetreiben kdnnen und ihn
auch auf der Abzugsseite baulich und betrieblich in der
Hand haben, so kommt man, wie schon gesagt, auch am
Saugzuge, der bei Neuanlagen ohne Zweifel billiger als
mder Kamin ist, nicht vorbei und wird dort, wo er sich be-
zahlt macht, den Abhitzekessel als Rauchgaskihler Vor-
behalten. Dort aber, wo man durch starke Kopfkihlung
und starke Ausgitterung auf niedrige Abgastemperatur
‘kommt, wird es genigen, durch Falschluftzusatz die Ab-
gastemperatur auf die fir den Exhaustor zuldssige Tem-
peratur herunter zu regeln.

Man soll im Gewicht des Gitterwerkes zum Nutzen
der Ofenleistung und des Brennstoffverbrauches bis zur
Grenze des zulassigen Steinverbrauches gehen. Die vom
Verfasser angefihrten Zahlen bestatigen die. dahin-
gehenden Ausfihrungen des Berichterstatters.

nach dem Abgasverlust

®r.*Stig. Hugo Bansen.

Neue Walzenstraflen der Inland Steel Co.

Die Inland Steel Co., Indiania Harbour, Ind., hat
kirzlich eine erhebliche Werksvergréferung vorgenommen.
Vor dem Kriege umfaBte die Anlage zwei Hochdfen und
Kokerei, 12 Siemens-Martin-Oefen mit einer jahrlichen
Rohstahlerzeugung von 700 000 t, eine Block- und eine
HalbzeugstraBe, ein Stab- und Feineisen-Walzwerk, ein
Grobblech- und Feinblech-Walzwerk1. Im Jahre 1916
und 1917 wurden zur Deckung des Kriegsbedarfes ein
dritter Hochofen, 10 Siemens-Martin-Oefen von je 90 t
Inhaltund drei WalzenstraBen von 710, 810 und 1015mm 0
in Betrieb genommen. Die jetzige Erweiterung umfaRt
4 Siemens-Martin-Oefen von je 100 t Fassung, eine Halb-
zeugstrale von 610 mm 0 wund eine Handelseisenstralle
von 360 mm 0. Die Rohstahlerzeugung ward durch
diese Neuanlage um 18 % vermehrt. GilbertL. Lacher
beschreibt die neuen Walzwerksanlagen eingehend?2).

Die Halbzeugstrale liegt in Verldngerung der Block-
straBe, von der sie versorgt wird. Sie besteht aus sechs
kontinuierlich angeordneten Zweiwalzgerusten, die alle
von einer durchgehenden Welle mit Hilfe von Kegelradern
durch einen Drehstrommotor von 6250 PS, 368 Umdr./min,
angetrieben werden. Die Strafe walzt z. B. 200 X200-mm-
Blocke herunter auf 100 X100 mm und hat dabei eine
monatliche Erzeugung von 75000 t. Noch eine zweite
Blockwalze ist spater zur Belieferung der Strale erforder-
lich; dann soll auBer der jetzt fertiggestellten Handels-
eisenstrale eine kontinuierliche Platinenstrale von 480 mm
Durchmesser und eine StraBe fir kleine Knlppel ange-
schlossen weiden. Bemerkenswert ist die Beférderung des
Walzzeugs hinter der HalbzeugstraBe. Durch Schlepper
werden Stabe bis zu 67 m Lange, d. h. 6-t-Blécke aus-
gewalzt auf 100 X100 mm, heriibergezogen zu dem in
der Nachbarhalle liegenden Scherenrollgang, der zu einer
elektrisch angetriebenen 600-t-Schere mit dahinterliegender
Bammel- und Wiegeeinrichtung fihrt. Das Dach und
die Kranbahnen in beiden Haben muRten tber der Schlepp-
bahn durch einen Brickentrager von mehr als 67 m Spann-
weite abgefangen werden. StraBe und Schlepper sind von
der Morgan Construction Co., die Schereneinrichtung von
der Mesta Machine Co. erbaut. Die Halbzeug- und die
Blockstrale stehen in einer Halle von 360 m Léange und
18 m Breite.

’) Ir°n Age 80 (1908), S. 202/5; St. u. E. 34 (1914)
S. 1710/4. ° g

2) Iron Age 114 (1924), S. 303/7.
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Die ebenfalls von der Morgan Construction Co. erbaute
Handelseisenstrafe ist als Zweiwalzwerk ausgebildet und
besteht aus sechs kontinuierlich angeordneten Vorgeriisten
von 460 mm O wund vier gestaffelt &ufgebauten Fertig-
geristen von 360 mm 0. Das Halbzeug kann entweder
alle vier Fertiggeriste oder auch nur Nr. 7 und Nr.. 10
durchlaufen. Gewalzt werden Rundeisen von 22 bis
76 mm 0, entsprechendes Quadrat- und Winkeleisen und
Flacheisen bis 200 mm Breite. Dabei wird eine Monats-
erzeugung von 12000 bis 140001erreicht. Vor- und Fertig-
geriiste werden angetrieben von einer durchgehenden
Welle von 76 m Lé&nge, deren Ende Uber ein Morgan-
Vorgelege und eine als Bruchsicherung dienende Welle
von 127 mm 0 mit dem Walzmotor verbunden ist. Von
der Hauptwelle aus werden die Geruste durch Kegelréder
angetrieben, die vollkommen gekapselt sind und, ebenso
wie alle anderen Getriebe, an eine Bowsen-Druckdlschmie-
rung angeschlossen sind. Der Antrieb besteht aus einem
von der General Electric Co. gelieferten ,Kraemer-Satz“,
bestehend aus einem 4725/2850-PS-Asynchronmotor mit
500/300 Umdr./min, einem Gleichstrommotor von 1700PS,
480 V, auf derselben Welle und einem Synchronumformer
von 1350 PS. Mit 4500 PS an der Welle soll der Antrieb
der starkste bisher gebaute dieser Art sein. Der Strom
wird dem Werksnetz als 2300-V-Drehstrom m it 25 Perioden
entnommen. Mit synchroner Geschwindigkeit, 500 Umdr.
je min,wird angefahren; nachherist jede Drehzahl bis herab
zu 300 Umdr./min einstellbar von einer Steuerbihne in
der N&he der Fertiggerlste aus. Dort befindet sich auch
ein Hauptschalter zum schnellen Stillsetzen der StraRe.
Das wagerecht liegende, mechanische W armbett hinter der
Strale ist rechts und links vom Auslaufrollgang angeordnet
und ist 91 m lang und 2 x 8 m breit. Séamtliche Bewe-
gungen des Warmbettes erfolgen elektrisch. In die beiden
aulenliegenden Abfahrrollgdnge konnen Morgan-Winkel-
richtmaschinen eingefahren werden. Dahinter hegen,
wieder 91 m weiter, Scheren mit der Gblichen Sammel- und
W iegeeinrichtung. Zwischen Richtmaschinen und Scheren
sowie hinter den Scheren sind 3400 m2Lagerplatze fiir das
fertige Walzzeug und ein 220 m langes Ladegleis vorhanden.
Das Stapeln und Verladen wird von drei 15-t-Laufkrdnen
ausgefihrt. Die Halle fur StraBe und Zurichtung ist
480 m lang und 230 m breit.

Die Handelseisenstrale wird mit Halbzeug versorgt
durch zwei rekuperativ geheizte StoRéfen mit einer Herd-
flache vonje 4 x 12m. Fireinen dritten Ofen ist der Platz
vorgesehen. Die Knippel werden seitlich vom Ofen durch
Laufkrane auf einen Rost gelegt und mit Hilfe eines Roll-
gangs vor den Blockdricker gebracht, der die gewarmten
Knippel (Warmedauer 1% st) unmittelbar auf den Zu-
fuhrungsrollgang zur Strale drickt. Jeder Ofen hat einen
Blechschornstein von 2,4 m 0 und 47 m Hohe. Vier Dreh-
rostgaserzeuger von je 3 m 0 liefern die Heizgase. Die
Kohlen- und Aschenabfuhrvorrichtung ist bemerkens-
wert. AuBerhalb der Ofenhalle werden die Kohlen aus
Vollbahnkibelwagen in einen Bunker entleert, daraus
durch ein schrdges Forderband abgezogen, auf ein recht-
winklig dazu laufendes Forderband, das unten an den
Aschentassen entlang fihrt, abgegeben, von diesem zu
einem Becherwerk gebracht, das die Kohlen auf ein Ver-
teilerforderband hebt, welches die Gaserzeuger bedient.
Die Asche wird an den Tassen in ringférmigen Behéltern
gesammelt und, wenn keine Kohlen geférdert werden,
selbsttatig auf das untere Transportband gegeben, mit
demselben Becherwerk, wie die Kohle, gehoben zu einem
auf halber Hohe liegenden Aschenbunker und von dort
aus auf Vollbahnwagen abgezogen. Die ganze, von der
Link Belt Co., Chicago, gelieferte elektrisch betriebene An-
lage wird durch Druckknopffernsteuerung bedient.

AbschlieRend kann gesagt werden, da die Neuanlagen
in technischer Hinsicht gut durchgebildet sind und von
einer nachahmenswerten GroRzugigkeit zeugen. DaR
die amerikanischen Huttenwerke trotz der durch Kriegs-
neubauten erheblich gesteigerten Leistungsfahigkeit —
die Rohstahlerzeugung von 1918 betrug fast das Doppelte
derjenigen von 1914 — noch immer groRe Erweiterungen
vornehmen, zeigt, dal der Eisen- und Stahlmarkt in
Amerika unbeschadet zeitweiliger Rickschlage noch sehr
aufnahmefédhig ist, tr.<jng. Wilhelm Krebs.
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Iron and Steel Institute.
(FriubjahrsversammHing Mai 1925. — SchlufR von Seite 1490.)

T. Henry Turner M. Sc. und J. D.
Birmingham, berichteten uber

Jevons B. Sc.,

Die Sichtbarmachung von Verformungen in weichem Stahl.

Sie betonen zunédchst die Wichtigkeit dieser Frage
fur die Praxis. Dem Erbauer wie dem Verbraucher wirde
es sehr zur Beurteilung ihrer Konstruktionen helfen und
die Ursachen etwaiger Fehler aufdecken, wenn es gelange,
Verformungen in einfacher Weise sichtbar zu machen.
Ebenfalls muBte ein solches Verfahren zu klarerem Ver-
standnis unserer technologischen Proben fihren. Die Ver-
fasser behandeln sodann kritisch die vielen zur Ermittlung
vjn Verformungen bisher verwandten Untersuchungs-

artenl). Es sind dies: 1. Direkte Beobachtung (Ltders-
Linien). 2. Direkte Messung. 3. Aenderungen von Hérte
und Dichte. 4. Analyse der beim Lo6sen entwickelten Gase.
5. Losungspotential. 6. Korrosionswirkungen. 7. Aende-
rung des elektrischen W iderstandes. 8. Magnetische
Aenderungen. 9. Rdntgenographische und andere Ver-
fahren. 10. Mikroskopische und metallographisehe Ver-
fahren. 11. Rekristallisation. 12. Besondere Aetzver-
fahren.

Das Beste ware die Schaffung eines Verfahrens, das
die Verformungen im Eisen entweder durch Aetzung oder
nach der Art der Baumannschen Schwefelprobe sichtbar
macht. Das Verfahren von Coker2 und seinen Mitar-
beitern, Spannungen in durchscheinenden Korpern durch
Beobachtung in polarisiertem Licht festzustellen, kann
wegen des Kristallaufbaus der Metalle nicht ohne weiteres
zum Vergleich herangezogen werden, zumal da sich das
Verfahren nur auf Beobachtung von Forméanderungen
unterhalb der Elastizitdtsgrenze bezieht.

1. Direkte Beobachtung, ,Luders-Linien®.
Werden polierte oder gleichmaRig mit Walzhaut bedeckte
Kdorper aus Eisen verformt, so treten beim Ueberschreiten
der Streckgrenze auf der Oberflaiche eigenartige Zeich-
nungen auf, die zuerst von Liders3) beschrieben wurden
und nach ihm ,Liders-Linien” benannt worden sind. Mit
dieser Erscheinung haben sich spater viele andere Forscher
wie Hartmann, Cooper, Breuil, Gulliver und Mason be-
schaftigt. Luders-Linien treten in allen Kohlenstoffstdhlen
auf, sind aber nur in weichen Stdhlen leicht zu erzielen.
Die Verfasser stellen fest, daB die Luders-Linien Ober-
flachenauswirkungen der durch Aetzung erzielbaren
Kraftwirkungsfiguren darstellen, und daR letztere nicht als
Gleitflachen, sondern als verformte keilformige Raum-
teile aufzufassen sind. Sie préagen fur den Ausdruck
»Kraftwirkungsfiguren®“ den englischen Ausdruck ,distor-
tion-wedges”, der wortlich etwa als ,Verformungskeile
zu Ubersetzen ist und die Rdumlichkeit der Kraftwirkungs-
figuren in glicklicher Weise zum Ausdruck bringt.

2. Direkte Messung. Heyn4) hat 1914 gezeigt,
daB kaltgezogene Eisenzylinder ihre L&nge &ndern, wenn
man sie entweder abdreht oder ausbohrt, und hat dadurch
das Vorhandensein von inneren Spannungen, deren Ur-
sache die voraufgegangene Verformung ist, augenfallig
zum Ausdruck gebracht. Die Verfasser haben diesen Ver-
such nicht wiederholt. Sie haben aber die Lagerung ver-
formter Zonen in gereckten Korpern auf folgende einfache
Weise sichtbar machen kénnen.

Gekerbte FlachzerreiBstdabe wurden glatt bearbeitet,
die Oberflache durch Beizen in S&ure gleichméRBig gerauht,
dann die Proben gereckt. Bei vorsichtigem Nachfrésen
der AuBenflachen mit genau walzenformigem Fréser

2) P. Goerens: On the Influence of Cold-Working and

Annealing on the Properties of Iron and Steel. Carnegie
Scholarship Memoirs 3 (1911), S. 320/434.
2) Photo-Elastic Methods of Testing. British Asso-

ciation Report (1924), S. 313/22.

3) Dinglers Polytechn. J., Bd. 155 (1860), S. 18/22.

*) Internal Strains in Cold-Wrought Metals and Some
Troubles Caused Thereby. <L Inst. Met. 12 (1914), S. 3/37.
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wurden zundchst Liders-Linien deutlich sichtbar, da der
Fréser die nicht verformten Teile der AuBenflache blank
arbeitete, die eingesunkenen Luders-Linien aber rauh und
dunkel lieB.

3. Aenderungen von Harte und Dichte. Kalt-
verformung bewirkt beim Eisen eine Hartesteigerung,
und so hat es sich als moglich herausgestellt, kaltverformte
Zonen im Eisen durch Prifung mit kleiner Brinellkugel
oder mit dem Skleroskop ausfindig zu machen. Dies Ver-
fahren erfordert aber sehr sorgfdltige Politur der Ober-
flaiche und ist daher in der Praxis kaum anwendbar.
Ritzharteprifungen haben bisher nicht zum Erfolg gefihrt.

Die Aenderungen der Dichte des Eisens durch Kalt-
verformung sind so gering, daf ihre Untersuchung zur
Auffindung verformter Stellen im Eisen nicht in Betracht
kommt.

4. Analyse der beim Ldésen entwickelten Gase.
W hiteley und Hallimond1) gehen an, daRf sich beim
Lésen verformten Eisens in Salpetersdure andere Gase
entwickeln als beim Ldsen nichtverformten Eisens, und
daB die Zusammensetzung der Gase vom Verformungsgrad
abhangt. Diese an sich bemerkenswerte Beobachtung ist
fur die Auffindung ortlicher Verformungen in Werk-
sticken des praktischen Betriebes jedoch nicht geeignet.

5. Losungspotential. Die Verfasser arbeiteten mit
einer Suchelektrode aus Platin, die in ein Glasrdhrchen
so eingeschmolzen war, daf ihr Ende 2 mm hinter der
Oeffnung des Rdohrchens lag. Es wurden Ausschlage von
20 Millivolterhalten. Die Ergebnisse wurden jedoch durch
Polarisation stark gestort, so daB mit einem Fehler von
0,1 Millivolt gerechnet werden mufte. Es zeigte sich,
daB auf diese Weise zwischen verformtem und nicht ver-
formtem Eisen kein Potentialunterschied aufzufinden war,
der die Fehlergrenze von 0,1 Millivolt Giberstieg.

Versuche der Verfasser, nach dem Vorgang von
Cushman und Gardner [die Verfasser zitieren W ood?2)]
ortliche Verformungen durch Einbetten der Eisenteile
in heile Agarlésung, die mit Ferrizyankalium und Phenol-
phtalein getrankt ist, sichtbar zu machen, hatten keinen
Erfolg. Die Verfasser sehen die Schwierigkeit darin, die
Loésung und insbesondere die Oberflache des Eisens vdllig
neutral zu machen. Diese Versuchsschwierigkeiten waren
unerwartet. Die Verfasser sehen aber nach wie vor in
dieser Richtung Maéglichkeiten, verformte Stellen im
Eisen in einfacher Weise, &hnlich dem Verfahren der Bau-
mannschen Schwefelprobe, sichtbar zu machen.

6. Korrosionswirkungen. Schon einfache S&uren
greifen stark verformte und unverformte Stellen einer
Eisenprobe verschieden an, wie sich durch Aetzung einer
Biegeprobe zeigen l4Rt. Besonders deutliche Ergebnisse
wurden mit einer heifen verdinnten Mischung von 50 %
Salzsdure und 10 % Salpetersdure erreicht. Durch Zu-
sdtze von Kolloiden (Starkelésung) und von Methyl-
alkohol konnte keine merkliche Verscharfung der Unter-
schiede erzielt werden. Die Unterschiede treten stets nur
als verschwommene Zonen zutage.

Es wurde sodann unternommen, Proben von ver-
formtem und unverformtem Eisen in verschieden starker
Salpetersdure zu lésen und die Dickenabnahme der Proben
zu ermitteln. Die Ergebnisse waren wenig ausgepragt.
W aren alle Proben in verschiedenen Bechern, so ldsten
sich die verformten Proben schneller, waren dagegen die
Probenin demselben Becher, sotratder umgekehrte Fallein.

Versuche, eine den Zeitrissen in Messing (season
cracking) ahnliche Erscheinung bei verformtem Eisen
durch Eintauchen in Ldsungen von Quecksilbernitrat,
Quecksilberchlorid, Zinnchlorid und andere LoOsungen
hervorzurufen, fuhrten zu keinem Ergebnis.

2) The Chemical Detection of Strain in Iron and Steel
by Reaction with Nitric Acid. Carnegie Scholarship Mem. 9
(1918), S. 1.

2) J. K. Wood: The Catalytic Action of Colloids on
Corrosion. Chem. Met. Engg. 29(1923), S. 191. — Cushman
u. Gardner: The Corrosion and Preservation of Iron and
Steel. Mac Graw-HiU Book, New York 1910, S. 51. —
Nach Liebreich: Rost und Rostschutz (Braunschweig:
Fr. Vieweg 1914), S. 8.
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Keines der versuchten Verfahren fiuhrte zur Ent-
wickelung deutlicher Kraftwirkungsfiguren.

7. Aenderung des elektrischen W iderstandes.
Der elektrische W iderstand des Eisens wachst nahezu
proportional mit dem Verformungsgrad bis zum Bruch.
Zur Auffindung ortlicher Verformung 148t sich dieses Ver-
halten des Eisens aber kaum ausnutzen, da die Schwierig-
keiten bei den Versuchen zu groR sind.

8. Magnetische Aenderungen. Mit wachsender
Verformung tritt zunéchst eine Verstdrkung, dann eine
Ahschwachung der magnetischen Eigenschaften des
Eisens auf. Aus diesem Grunde und wegen der Aus-
fihrungsschwierigkeiten scheinen magnetische Prifungen
kaum geeignet, zur Auffindung ortlicher Verformungen
herangezogen zu werden.

9. Réntgenographische und andere Ver-
fahren. Die Verfasser betonen die Wichtigkeit der Rént-
genforschung fir die Untersuchung der Verformung des
Eisens. Eigene Versuche nach diesem Verfahren unter-
nahmen sie jedoch nicht, da solche Versuche fiir den In-
genieur der Praxis kaum ausfiihrbar sind.

Versuche, bei denen verformte Aluminiumbleche mit
Radiumemanation durchstrahlt wurden, brachten die
Stellen ortlicher Verformung nicht zutage. Weitere Ver-
suche mit Eisen wurden darauf nicht unternommen, da
sie aussichtslos erschienen. Einige andere Versuche der
Verfasser, z. B. Verkupferung und Amalgamierung der
Proben sowie Aetzen in trockenem Chlorwasserstoff,
hatten ebenfalls kein Ergebnis.

10. M ikroskopische wund metallographische
Verfahren. Die metallographischen Kennzeichen ver-
formten Eisens sind von vielen Forschern untersucht
worden. Die Erscheinungen erstrecken sich insbesondere
auf Gleitlinien in den Kristallen, Zerfall groBer Kristall-
korner und Streckung der Korner durch Verformung.
Diese Erscheinungen sind aber nur bei starker Verformung
sicher feststellbar, wéahrend z. B. eine 5prozentige Langen-
danderung kaum erkannt wird. Derartige geringe Langen-
dnderungen, die zur Bildung der Kraftwirkungsstreifen
fuhren, prdgen sich im Feingefige durch Gleitlinien, Korn-
zerfall und Korngrenzenstorung aus und sind erst durch
die spéter zu erwéhnende Aetzung sichtbar zu machen.

11. Rekristallisation. Im AnschluB an die Ar-
beiten von Chappell) ist die Rekristallisation des Eisens
durch viele Forscher untersucht worden. Zur Ermittelung
drtlicher Verformungen des Eisens ist die Rekristallisation
nur in begrenztem MaBe brauchbar, da sie auf geringe
Forméanderungen nicht anspricht, da keine ausreichend
genauen Beziehungen zwischen Verformungsgrad und
KorngroBe bestehen und da besonders starkes Kornwachs-
tum zum Teil die Feinheiten tberdeckt.

12. Besondere Acetzverfahren.
besonderer Aetzverfahren zur Ermittelung verformter
Stellen im Eisen ist erst in neuester Zeit geglickt. 1921
wurde von Fry2) ein Aetzverfahren angegeben, mit dem
es gelang, Verformungen im Innern von Eisenteilen sicht-
bar zu machen. Verschiedene deutsche Forscher be-
schaftigten sich weiter mit dieser Frage. Die meisten von
ihnen scheinen die Kraftwirkungsfiguren als neue Er-
scheinung betrachtet zu haben, die mit der Blausprodig-
keit in Zusammenhang steht, und scheinen sie nicht als
grundsdtzliche Folge der Verformung weichen Stahls
erkannt zu haben. (Nichtganz zutreffend. Der Ber.) Die
Verfasser untersuchten Verformungen durch Zug, Biegung,
Druck und Schlag. Einige hierbei gemachte Beobach-
tungen werden gesondert angefigt.

Die Anwendung

Beobachtungen (ber plastische Verformungen

im Stahl.

Einige eigene Beobachtungen stellen die Verfasser
wie folgt zusammen:

In einem rechteckigen Zugstab beginnt die Entwick-
lung der Kraftwirkungsstreifen, wenn die Streckgrenze

*) The Recrystallisation of Deformed Iron. J. Iron
Steel Inst. 89 (1914), S. 460/502.

2) Kraftwirkungsfiguren in FluBeisen,
uurch ein neues Aetzverfahren. St. u. E. 41 (1921), S. 1093.
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erreicht ist. Zunéchst treten sie in zwei Ebenen auf,
die etwa senkrecht aufeinander stehen, dann in zwei
weiteren Ebenen, die ebenfalls senkrecht aufeinander

stehen und zu den beiden ersten Ebenen um etwa 45° ge-
neigt sind. Alle diese Ebenen sind zur Lé&ngsachse um
etwa 45° geneigt. Genaue Einhaltung der Winkel wird
durch Verédnderung des Kraftflusses wéahrend des Versuchs
gestort.

Wo Kraftwirkungsstreifen auftreten, ist eine Quer-
schnittsverminderung des Gegenstandes festzustellen.
Das Feingefige der Kraftwirkungsstreifen weist Gleit-
linien, Kornzerfall oder Korngrenzenstérung auf, die sich
durch geeignete Aetzung sichtbar machen lassen.

Liders- oder Hartmann-Linien stellen die
flachenerscheinungen der Kraftwirkungsfiguren dar.

Die Kraftwirkungsfiguren scheinen stets an der
hochstheanspruchten Stelle ihren Ausgang zu nehmen.
Sie nehmen mit steigender Beanspruchung an Lé&nge und
Dicke zu. Bruch tritterstein, wenn sich die Kraftwirkungs-
figuren Uberschnitten haben.

Starkes Kornwachstum (nach Rekristallisations-
glihung ? Der Ber.) tritt nicht ein, wo sich zwei Kraft-
wirkungsstreifen schneiden, wohl aber da, wo sich mehr als
zwei Streifen schneiden.

Das Material von Zugstdben scheint sich in den Kraft-
wirkungsstreifen nach der Mittelachse hin zu bewegen.

Die Haéarte in den Kraftwirkungsfiguren ist deutlich
héher als neben ihnen. In gewdhnlichem heiR gewalztem
Eisen sind die Kraftwirkungsfiguren in besonders groBer
Zahl oder besonders deutlich zu erzeugen, wenn die Be-
anspruchung in der Walzrichtung erfolgt. Die Aetzbilder
bei gleicher Beanspruchung sind verschieden, je nach-
dem die Beanspruchung in der Walzrichtung oder quer
dazu erfolgt ist.

Verformter Stahl kann Kraftwirkungsfiguren noch
zeigen, wenn durch Gluhung jede Blausprodigkeit zer-
stort ist.

Im AnschluB hieran berichtete J. Dudley Jevons,
Birmingham, Uuber
Die Sichtbarmachung von Verformungen in weichem Stahl

durch Sonderétzung.

Aus der voraufgehenden Arbeit von Turner und
Jevons ergab sich, daB zur Sichtbarmachung von Ver-
formungen in weichem Stahl zur Zeit nur die Aetzung
nach Fry fir die allgemeine Anwendung geeignet ist.
Im folgenden wird zunédchst Uber die Umstande berichtet,
die diese Aetzung beeinflussen, wéahrend im zweiten Teil
einige Beispiele ausgefiuhrter Aetzungen behandelt werden.

Ober-

LTmstdnde, welche die Aetzung beeinflussen.

1. Art des Stahles. Bei Versuchen, Kraftwir-
kungsfiguren durch Kurzéatzungen zu entwickeln, hatte
der Verfasser zunédchst MiBerfolge und ging darauf zur
Anwendung von Tiefatzungen uber, die meist nach 60 bis
80 st Aetzdauer gute Ergebnisse hatten. Jedoch fanden
sich einige Stdhle, bei denen die Aetzung nicht ansprach,
selbst wenn die Aetzdauer auf eine Woche gesteigert wurde.
Der Verfasser versuchte sodann, die Ursache der besseren
oder schlechteren Aetzbarkeit zu ermitteln und prifte
zu diesem Zweck zwdlf verschiedene Stahle mit 0,07 bis
0,32 % C, 0,03 bis 0,1 % P und wechselnden Gehalten
an anderen Elementen. Die Stdhle wurden um 5 % ge-
reckt und % st auf 200° angelassen. Es zeigte sich, daR
von den 12 Stéhlen vier Gberhaupt keine Andeutungen
von Kraftwirkungsfiguren ergaben, wahrend diese bei den
tbrigen Stahlen verschieden deutlich ausgeprédgt waren.
Genauer Vergleich dieser Ergebnisse mit den Stahl-
analysen zeigte, daB zwischen der Analyse und dem Auf-
treten von Kraftwirkungsfiguren keine Beziehung bestand.
Nur bestdtigte sich die Ansicht, daR hoher Kohlenstoff-
gehalt das Auftreten der Kraftwirkungsfiguren verhindert.
Eine Wirkung des Phosphors konnte nicht festgestellt
werden. Wohl aber ergab sich ein starker EinfluR der
Wiarmebehandlung.

2. Zusammensetzung der Aetzlosung. Der Ver-

dargeSte”fasser unternahm Versuche mit vielen Verdnderungen der

von Fry angegebenen L&sung, wunter anderm auch mit
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der von Meyer und Eichholz benutzten L6sung und
mit kolloidalen Zusatzen. Er konnte jedoch keine Ver-
besserung der Aetzwirkung gegeniber der urspringlichen
Losung feststellen.

3. Temperatur des voraufgegangenen
lassens. Es wurden nach dprozentiger Dehnung die An-

Abbildung 1. Modell. Ebenen der Kraftwirkungsfiguren
in einem Zugstab von rechteckigem Querschnitt.

laBstufen 100, 200, 300, 400, 500 und 600° bei drei-
viertelstindiger AnlaRdauer erprobt. AnlaRtemperaturen
von 200 bis 400° gaben gleiche Wirkungen. Anlassen bei
100 und 500° hatten weniger schnelle Entwicklung der
Aetzung zur Folge, die bei der AnlaBtemperatur 500° zu-
dem schwéacher ausfiel. Anlassen bei 600° brachte die
Kraftwirkungsfiguren schon zum Teil zum Verschwinden.
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In allen diesen Féllen unterschieden sich die Aetzungen
nicht hinsichtlich der Deutlichkeit. Jedoch war die Aetz-
dauer bei den nur bis zur Streckgrenze gedehnten Proben
etwas langer als bei den ubrigen.

: Aetzdauer und Handhabung der Aetzung.
Die Aetzdauer wird beeinfluBt durch Badtemperatur,
Menge der Losung, Badbewegung und Art des Stahles.
Reichliche Loésung ist erwinscht. Etwa 5 cm3 auf jedem
cm2 Oberflache ist
ausreichend. Zu
lange Aetzung laRt
die Feinheiten ver-
schwinden. Bei
sehr langer Aetz-
dauer kdénnen die
Figuren bis zu 1
mm tief ausgedtzt
werden. Im allge-
meinen bringen
Tiefatzungen von
60 bis 80 st bei
Bewegung des Ba-
des gute Ergeb-
nisse. Reiben mit
Kupferchlorid ver-
bessert.dieAetzung
nicht. In manchen
Féllen sind die Gegensétze der Aetzung von selbst gut, fir
photographische Wiedergabe ist es aber zuweilen zweck-
maRig, die Aetzungen in klarer Sdure zu photographieren,
da dann die Gegensédtze besonders stark sind; bei Tief-
&dtzungen konnen sie durch Nachreiben mit Schmirgel-

Abbildung 2. Modell. Einsetzen je

einer Kugel in den Schnittpunkten

von sechs Ebenen. (Siehe Abb. 1))
Raumzentrierter Wiirfel.

4. Grad der Beanspruchungen. Der Verfassepapier verstarkt werden.

erprobte folgende Verformungen:

Dehnung bis zur Streckgrenze
Dehnung um 2%, 5, 7%, 10 und 12% %.

6. Temperatur des Aetzbades. Der Verfasser

benutzte Béader von 30, 50, 80 und 100°. Mit steigender
Temperatur geht die Aetzung schneller vor sich, aber die

Abbildung 3.

FlachzerreiRstab, bis

zur Streckgrenze be-

ansprucht. Aetzung
nach Fry.

Abbildung 4.

Wie Abb. 3. Dehnung
1%, Aetzung nach
Fry.

Abbildung 5.
Wie Abb. 3. Dehnung
2%, Aetzung nach

Fry.

Abbildung 6.

Wie Abb. 3. Dehnung
4 %, Aetzung nach
Fry.

Abbildung 7.
WieAbb.3. Dehnun
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Fcinheiten verschwinden. Oberhoffer und Toussaint
geben an, daR Béader von 0° besonders klar arbeiten, aber
die Aetzdauer wird dann ldnger. Fir den praktischen Ge-
brauch erscheinen Aetzbader von Zimmertemperatur am
glnstigsten.

7. Vorbereitungen der Oberflachen der
ben. Nach den Erfahrungen des Verfassers gentigt es, die
Proben mit einem scharfen Werkzeug zu bearbeiten, dann
in verdinnter Salpetersdure anzudtzen wund nachzu-
spilen. Feilen, Schleifen und Polieren ist tberflussig.

Beispiele von Kraftwirkungsfiguren in weichem

Stahl.

Der Verfasser stellt fest, da die Aetzfiguren auf den
Oberflachen genau den Luders-Linien entsprechen, und
daR sie stets eine Querschnittsverminderung bezeichnen.
(Bei Zugbeanspruchung. Der Ber.) Bei Hérteprifung
mit der 1-mm-Kugel findet er, daf in den Kraftwirkungs-

Abbildung 9.

Patentbericht.

pr&eubten deutlich gemacht worden.
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tung der Proben und Ausfiihrung der Aetzung einzuhalten
sind. Wenn auch vielen, die mit der Aetzung gearbeitet
haben, diese Bedingungen mehr oder weniger bekannt
sein werden, so sind sie doch noch an keiner Stelle in dieser
Vollstandigkeit zusammengefaBt und auch dem weniger
Dr.-ftnB. Ad. Fry.

Ueber einen Vortrag von T. W. H and, Sheffield,

tiber ,Fortschritte im englischen W alzwerks-
betriebe“ werden wir demndchst an anderer Stelle
berichten.

Deutsche Gesellschaft fir Gewerbehygiene.
Die Deutsche Gesellschaft fir Gewerbehygiene halt
vom 13. bis 30. September in Essen eine Reihe bedeut-
samer Veranstaltungen ab. Vom 13. bis 15. September
findet die zweite Jahreshauptversammlung der Gesell-
schaft in Essen statt, auf deren Tagesordnung inshesondere
die Fragen der gewerblichen Kohlenoxydvergiftung und
ihre Verhitung sowie der

mwirtschaftlichen und gesund-

heitlichen Bedeutung der Ein-

wirkung von Temperatur und

Feuchtigkeit in industriellen

Betrieben und Anlagen auf

den Arbeiter und ihre Ver-

hitungstehen, die vonfiuhren-

Flachstab mit vier Léchern, bis zur

Streckgrenze gedehnt. Aetzung nach Fry.

Abbildung 8.
Beiderseitig gekerbter Flach-
stab, gedehnt. Aetzung nach

Abbildung 11. Flache Kerbschlagprobe, bis dicht tiber die

Abbildung 10.
Zylinder, um 2 % zusammen-

Fry. Streckgrenze gebogen. Aetzung nach Fry.

streifen die Harten um 50 Brinelleinheiten hoher liegen
als in dem umgebenden Eisen. Die Kraftwirkungsfiguren
stellen Kdorper dar, die aus bleibend verformtem Eisen
bestehen. Sie sind im Querschnitt rechteckig, in der
Léangsrichtung keilférmig ausgebildet und wurden daher
in der Arbeit von Turner und Jevons als ,distortion wed-
ges“ (Verformungskeile) bezeichnet. Die Figuren gehen
von den Stellen héchster Beanspruchung aus. Sie ent-
wickeln sich in ihrer Léangsrichtung schneller als in der
Dicke. Nehmen sie von einer geraden Beanspruchungs-
flache ihren Ausgang, so entwickeln sie sich in gerader
Richtung, von einer gebogenen Beanspruchungsflache aus
jedoch in gebogener Richtung. (Nicht ganz zutreffend. Der
Ber.) Der Verfasser stellt sodann in einem Modell die
Kraftwirkungsebenen zusammen, die sich bei Zugbean-
spruchung eines rechteckigen Stabes bilden (Abb. 1). Wer-
den alle Punkte, in denen sich sechs Ebenen schneiden,
mit einer Kugel besetzt, so erhdlt man ein Gebilde, das
dem kubisch raumzentrierten Kristallgitter &hnlich sieht
(Abb. 2). Sodann bringt der Verfasser eine groRere Zahl
guter Aetzbilder von verschiedenen typischen Bean-
spruchungen, aus denen sehr klar zu erkennen ist, wo in
diesen Fallen bei Ueberschreitung der Streckgrenze die
ersten Verformungen eintreten und wie sie sich ausbreiten.
Eine kleine Auswahl dieser Bilder ist in Abb. 3 bis 11
wiedergegeben. Die Bilder verschaffen einen guten Ueber-
blick Uber die praktische Brauchbarkeit des Verfahrens
fur die konstruktive Technik.

Dfe Arbeit ist eine sehr dankenswerte Zusammen-
stellung der besten Bedingungen, die bei Untersuchungen
Ober Kraftwirkungserscheinungen in bezug auf Vorberei-

den W issenschaftlern der Medizin und der Technik be-
handelt werden. Teilnehmergebiuhr fur Nichtmitglieder
6 M.

Vom 16. bis 19. September findet ganztagig ein ge-
werbehygienischer Vortragskurs statt, aus dessen reich-
haltigem Programm besonders Vortrage tiber Hygiene und
Unfallverhitung im Bergbau, Beleuchtungshygiene, die
Arbeitseignung, erste Hilfe und erste Wundbehandlung
hervorgehohen werden sollen. Teilnehmergebihr 15 M
bzw. 6 Al fir einzelne Tage bzw. 3 M fiir einzelne Vortrage.

Gleichzeitig mit der Jahreshauptversammlung der
Gesellschaft wird in Essen eine gewerbehygienische Aus-
stellung ,,Gesundheit und Arbeit* eréffnet, deren Pro-
gramm eine Uebersicht Gber die wichtigsten Fragen der
Gewerbehygiene und Unfallverhitung im rheinisch-west-
falischen Industriegebiet gibt.

Weitere Auskinfte tUber alle Veranstaltungen erteilt
die Geschéftsstelle der Deutschen Gesellschaft fir Ge-
werbehygiene, Frankfurt a. M., Viktoria-Allee 9.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl.
(Patentblatt Nr. 33 vom 20. August 1935.)
KIl. la, Gr. 23, K 88 655.

Sondern von Aufbereitungsgut.
Fisilierstr. 2.

Treunschleuder zum
Artur Katz, Dusseldorf,

D DieAnmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wahrend zweier Monate fur jedermann zur Einsicht
und Einspruchei'hebung im Patentamte zu Berlin aus.
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KIl. 7a, Gr. 17, D 47 351. Drehen von Bldcken,
Brammen o. dgl. um 180° auf Walzwerksrollgédngen.
Deutsche Maschinenfabrik, A.-G., Duisburg.

KIl. 7b, Gr. 12, P 48 514. Verfahren zum Kihlen
der Dornstangen von Warmziehbédnken fiir Rohre mittels
selbsttatiger Kiuhlvorrichtungen. PreB- und Walzwerk,
A.-G., Reisholz.

KI. 7 b, Gr. 15, K 90 567. Verfahren zur Herstellung
von Wellrohren. Waclaw von Kossowski, Warschau.

KI. 7 b, Gr. 16, H 100 335. Vorrichtung zum schrau-
benféormigen Aufwickeln von Rippen auf Rohre. C. G.
Haubold, A.-G., Chemnitz i. Sa.

KIl. 10a, Gr. 19, K 89 510. AbschluBorgan fur die
von der Ofenkammer zur Vorlage fiihrende Gasleitung.
Hans Heinrich Kdppers, Essen, Moltkestr. 33.

KIl. 12 e, Gr. 2, L 59 939. Verfahren und Einrichtung
zum Betriebe von elektrischen Gasreinigern. Lurgi,
Apparatebau-Ges. m. b. H., Frankfurt a. M.

KI. 12i, Gr. 17, B 116 014. Verfahren zur Gewinnung
von Schwefel aus Gasreinigungsmassen. Dr. Richard
Brandt, Bergedorf b. Hamburg, Reinbeker Weg 62 B.

KI. 18 b, Gr. 20, St 31 281. Verfahren zur Gewinnung
von Nickel oder Eisennickellegierungen aus nickelhaltigem
Walzsinter, nickelhaltigem Hammerschlag wund &hn-
lichen Eisenoxydnickelverbindungen. Max Stern, Essen,
Herwarthstr. 60.

Kl. 24 e, Gr. 11, R 58 457. Rosthaube fir Gaserzeuger.
Heinz Agatz, Berlin-Friedenau, Kundrystr. 3.

Kl. 24e, Gr. 13, R 59 049. Ersatzgebldseanordnung
fur Gaserzeuger. Rheinische Metallwaaren- u. Maschinen-
fabrik, Disseldorf-Derendorf.

KIl. 31a, Gr. 1, K 89 261. Zuséatzliche Kohlenstaub-
feuerung fir Kuppeldfen. ;£ip(.=3ng. Alfred Kaiser, Ober-
hausen, Annastr. 44.

Statistisches.
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KI. 31¢c, Gr. 7, K 89 667. Verfahren zur Herstellung
des mit einem als Abstandhalter dienenden Hohlzapfen
versehenen Teiles einer zweiteiligen Kernstitze. Wilhelm
Kohler, Dinslaken.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 33 vom 20. August 1925.)

KI. 1a, Nr. 918 363. Sichter mit Speiseschnecke.
Maschinenbauanstalt Humboldt, Kdln-Kalk.

KIl. 49 a, Nr. 918 436. Unterstitzungsvorrichtung fur
Drehstédhle beim Einstechen. A.Waldrieh, G.m. b. H..Siegen.

KI. 49 b, Nr. 918 355. Vorrichtung zur Ausbalan-
cierung der StéBel an doppelseitigen Scheren, Exzenter-

pressen oder &hnlichen Maschinen. Maschinenfabrik
Froriep, G. m. b. H., Rheydt, Rhld.
Deutsche Reichspatente.
KI. 241, Gr. 1, Nr. 406 740, vom 22. Marz 1922.
Deutsche Kohlenstaubfeuerung, G. m. b. H. in

Hannover. Feuerherd fiur Kohlenstaubfeuerungen aus
feuerfesten HeiBluftspeicher bildenden Steinen.

Zwecks Bildung eines
HeiRluitspeichers mit
moglichstgroRen wéarme-
abgebenden Flachen ist
die dem Feuerherd b
abgekehrte  Seite der
Steine a kegel- oderPyra-
miden formig gestaltet,
wobei die Steine nur mit den Spitzen gegen die siebartig
ausgebildete Innenseite eines den HeiBluftspeicher um-
schlieBenden, im Querschnitt ringformigen Doppelmantels
c sich stiutzen, der mit Hahnen zur Regelung des Luft-
zutritts versehen ist.

Statistisches.

Kohlenférderung

des Deutschen Reiches im Monat Juli 19251).

Juli Januar bis Juli
. in- - PreBkohlen;PreRkohlen i B _ PreRkohlen PreRBkohlen
Erhebungsbezirke stein Braun Koks aus Stein- aus Braun- Stein raun Koks aus Stein- |aus Braun
kohlen kohlen kohlen kohlen kohlen kohlen kohlen ' kohlen
t t t t t
Oberbergamtsbezirk:
Breslau, Niederschlcsien 457 847 834 382 81 409 9 300 171 271 3179 120 5385523 530 166 48 134 1102 829
Breslau, Oberschlesien . 1 266 640 637 89 207 29 770 7 183 055 3455 624 150 166 932
Halle... 4 871 4) 5254 784 4058 1451532 6)31 707 6)36024112 29 117 9405 776
Clausthal 35 595 165 325 2 834 5029 13 973 284 760 1089 441 22 262 36 347 88 133
Dortmund ... 2)8 514 134 1784 669 287 804 58 375 780 13 463 988 1 993 062
Bonn ohne Saargebiet . 3)652 604 3 342 422 166 249 15 957 789 816 4395 180 22 400 358 1184812 100 936 5127 727
PreuRen ohne Saargebiet 10 931 691 9 597 550 2 124 368 351 918 2426 592 5)73449 602 5)64902 889 15 825 378 2374 528 15 724 465
Vorjahr 10 902 198 7979 478 2 163 239 326 224 1857029 60 636 253 54 717 235 12 175394 1 C59 758 12 558 790
Berginspektionsbezirk:
Minchen 83 351 622 695
Bayreuth 3891 40 338 2 750 28 360 298 122 17 385
Amberg 52 443 9 890 397 623 74 552
Zweibrucken. 978
Bayern ohne Saargebiet. 3891J 176 132 12 640 29 338 1 318 440 91 937
Vorjahr... 3948 165 421 10 499 26 344 1390401 85 993
Bergamtsbezirk:
Zwickau... 141731 — 16 020 2319 1076 199 114 626 29 036
Stollberg i. E 127 871; — 1620 966 668 8 653
Dresden (reehtsclbisch) . 23 5611 174 638 17 533 193 751 1185 787 110 826
Leipzig (linkselbisch) — ' 651 405 214 655 4 516 809 1491 555
293 163 826 043 16 020 3939 232 188 2 236 618 5702 596 114 626 37689 1602 381
354*673 668 089 18 666 4 465 195 782 2008 756 4 954 663 118 647 12729 3506 714
55 767 — 336 656
630 801 - 204 659 4 402 456 1351 549
34 608 7082 1075 243 788 43 824 4 063
Braunschweig 291 362 — 41 630 1713 961 309 656
Anhalto s 93 999 — 7510 5)679 621 51187
Uebriges Deutschland 11 118 28 057 1947 217 383 12 664
Deutsches Reich ohne
Saargebiet .......... 11 239 863 11 650 495 2 168 445 420 653 2926 294 5)75804 447 5)78963 751 1G 157 387 2805 361 19 135238
Deutschei Reich (jetziger
Gebietsumfang ohne
Saargebiet): 1g924 11 274 519 9 670 154 2 208 501 374 881 2284015 62 772553 67 984 180. 12 447 870 1856 109 15873 369
Deutsches Reich (jetziger
Gebietsumfang ohme
Saargebiet): 1913 . , 12574623 7 508 542 2490 789 496 812 1905921 82 453 165 49 408 700 17 120 418 3230429 12 209 736
Deutsches Reich (alter
Gebietsumfang): (1913 17 198 013 7508 542 2 727 079 524 140 1905921 110776 039 49 408 700 18 671 317 3403 124 12209 736
* Nach ,Reichsanzeiger® Nr. 201 vom 28. August 1925. — «) Davon entfallen auf das Ruhrgebiet: 8472990 t. — 8) Davon aus links-
rheini)schen Zechen: 350 751 t. — 4) Davon aus Grugben links der Elbe: 2919 179 t. — 5 Einschl. der Berichtigungen aus dem Vormonat.
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Die Roheisenerzeugung der
Vereinigten Staaten im ersten
Halbjahre 1925.

Nach den Ermittlungen
des ,American Iron and Steel
Institute* wurden in den
Vereinigten Staaten wahrend
des ersten Halbjahres 1925
insgesamt 19464884 t Roh-
eisenerzeugt, gegen 17 794 717
t im ersten Halbjahre und
14113566twahrendder zwei-
ten Halfte des Jahres 1924.
Die Erzeugung hat somit in
derBerichtszeitgegeniberder
gleichen Zeit des Vorjahres
um 9,4 % und gegeniliber dem
zweiten Halbjahre 1924 um
37,9 % zugenommen. Von
der gesamten Roheisenerzeu-
gung waren 4 627 318 t zum

New Jersey ..
Pennsylvanien..
M aryland.
Virginien
Alabam a

sippi
Tennessee..
O hio
elllinois
Indiana,
W isconsin,

Michigan

Minnesota

Verkauf bestimmt, wéhrend Missouri, Colorado, lowa,
14837566 t von den Er- Montana, Washington,
zeugern selbst weiter ver- Kalifornien, Oregon
arbeitet wurden. 5
) sammen
Ueber die Zahl der .

Hochéfen und die Roheisen-
erzeugung, getrennt nach den einzelnen Bezirken, gibt
obenstehende Zusammenstellung AufschluR.

Auf die einzelnen Roheisensorten entfallen von der
Erzeugung der drei letzten Halbjahre folgende Mengen:

Erzeugung in t zu 1000 kg

Art 1. Halbjahr 2. Halbjahr 1. Halbjahr
1924 1924 1925
Roheisen fur das ba-
sische Verfahren 8918 176 7 336 820 10 422 284
Bessemer- und phos-
phorarmes Roh-
€ISEN v 4865 567 3437 487 4939 861
GieRereiroheisen ein-
schlieBlich Ferro-
silizium . 3105 189 2607 905 D2913 512
Roheisen fir den
TemperguB 516 716 472 012 795 549
Puddelroheisen 160 233 99 823 187 906
Spiegeleisen . 55 407 . 165 643
Ferromangan 126 925 123 799
Sonstiges Roheisen 46 504 35 720 40 129
Insgesamt 17 794 717 14 113 566 19 464 884

Die Verteilung der Hochéfen nach den verwendeten
Brennstoffen und die sich hieraus ergebende Roheisen-
erzeugung ist aus nachfolgenden Zahlentafeln ersichtlich.

Zahl der Hochdfen

in Betrieb am 30. Juni 1925
Art

des Brennstoffes in auRer ins-
Dez. 1924  Betrieb Betrieb gesamt
Koks 228 191 197 388
Anthrazit . . - 2 2
Holzkohle . . 7 7 12 19
Insgesamt 235 198 211 409

Erzeugung in t zu 1000 kg

1. Halbjahr 2. Halbjahr 1. Halbjahr

1924 1921 1925

Koks-Roheisen . 17 685 200 14006 969 19 366 198
Anthrazit-Roheisen.
Holzkohlen-Roheis. 109 517

106 597 98 686

Insgesamt 17 794 7171 14 113 566 19 464 884

*) Darunter 132 766 t Ferrosilizium.

Statistisches.
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Zahl der Hochofen Erzeugung von Roheisen (einschl.

Spiegeleisen, Ferromangan, Ferro-

@g; lam 30. Juni 1925 silizium usw.) in t zu 1000 kg
5T o
© 4% in  auBer ins- . 2 Halbiah .
@83 ge. e ge- b nglzbljahr 1321341;{ T L habenr
£§ trieb trieb samt 1925
1510 1727 | 531 g72 814 219 1 166 909
o o 4 4
87 60 80 140 6242 245 5003 838 6 757 642
5 4 2 6\ 350998 315660 441 416
3 2 15 17 3
. 23 24 17 41 1414 617 1403 589 1465 608
4 4 9 13 367 693 209 426 329 839
2 2 13 15 66 524 73 675 47 834
49 46 28 74 4202 583 3331 096 4601292
18 15 10 25 1543 265 1099 212 2040 392
24 24 5 29 1891 997 1511 994 2 129 540
2 3 6 9 239 017 123 970 210 653
3 4 5 9 244 106 226 8S7 273 753
235 198 211 409 17 794 717 14 113 566 19 464 884

Die Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten
im Juli 1925.

Trotz eines weiteren geringen Erzeugungsriickganges
im Monat Juli scheint der tiefste Stand in der Roheisen-
herstellung der Vereinigten Staaten Uberschritten zu sein.
Die Zahl der in Betrieb befindlichen Hoch6fen ging von 191
zu Ende Juni auf 188 zu Ende des Berichtsmonats zuriick.

Damit waren nur 47,5 % aller vorhandenen Hochdfen
unter Feuer. Zu Anfang August wurden 4 Hochéfen
wieder in Betrieb genommen. Insgesamt wurden im

Monat Juli 2 707 592 t Roheisen erzeugt gegen 2 721 910 t
im Juni, der Rickgang bezifferte sich demnach auf 14 318t
oder rd. 0,5 %. Die arbeitstdgliche Erzeugung ging bei
31 (i. Vormonat 30) Arbeitstagen um 3388 t oder 3,7 %
zurtick. Im einzelnen stellte sich die Roheisenerzeugung,
verglichen mit der des Vormonats, wie folgtl):

Juni 1925 Juli 1925
(t zu 1000 kg)
1. Gesamterzeugung ... 2 7219102) 2 707 592
darunter Ferromangan und
Spiegeleisen i 25 2022) 21 951
Arbeitstagliche Erzeugung . 90 7302) 87 341
2. Anteil der Stahlwerksgesell-
sehaften 2 149 1072) 2088 954
Arbeitstagliche Erzeugung. 71 6372) 67 385
3. Zahl der Hochéfen. 399 396
davon im Feuer 191 188

Die Stahlerzeugung zeigte ebenfalls einen gerin-
geren Rickgang als im Vormonat, und zwar um 121377t
oder 3,7 %. Arbeitstaglich war eine Minderleistung um
4673 t zu verzeichnen. Nach den Berichten der dem
LAmerican Iron and Steel Institute” angeschlossenen Ge-

sellschaften, die 94,43 % der gesamten amerikanischen
Rohstahlerzeugung vertreten, wurden im Juli 1925 von
diesen Gesellschaften 2962 261 t Rohstahl hergestellt

gegen 3076 878 t im Vormonat, Die Gesamterzeugung der
Vereinigten Staaten ist auf 3 136 991 t zu schéatzen, gegen
3258369 t im Vormonat. Die arbeitstdgliche Leistung
ist bei 26 Arbeitstagen (wie im Vormonat) auf 120 653
(125 322) t zurtickgegangen.

Im Juli 1925, verglichen mit den einzelnen Monaten
des abgelaufenen Jahres, wurden folgende Mengen Stahl
erzeugt3):

2) Iron Trade Rev. 77 (1925), S. 339. 2) Berichtig!
Zahlen. 3) Iron Trade Rev. 77 (1925), S. 407.
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Dem ,, American Iron and Steel
Institutel angcschlossene Ge-
Seilschaften (94,43°/o) der Roh-

Geschatzte Leistung
samtlicher
Stahlwerks-

stahlerzeugung gesellschaften
1925 19 1925 1
(in t zu 1000 kg)

Jan. 4028 139 3 501281 4 265741 3708 312
Febr. 3603772 3 670433 3 816 343 3 887 466
Mérz 4028 097 4 035394 4 265696 4 274 006
April 3441 902 3 212109 3 644924 3 402 041
Mai 3317 878 2 532525 3 513585 2682275
Juni 3076 878 1 981558 3 258 369 2 098 727
Juli 2 962 261 1801321 3 136991 1 907 834
August - 2 448930 - 2 593 737
Sept. - 2 712478 - 2 872 867
Okt. - 2 998 144 B 3 175 425
Nov. — 2 994049 — 3 171 087
Dez. - 3 423904 - 3 626 359

Die Stahlerzeugung der Ver. Staaten im Monat Juli
entspricht einer Jahresmenge von 37,5 Mill. t. Fir August
ist mit einer hoheren Erzeugung zu rechnen, da einige
Werke ihre Arbeiten wieder aufgenommen haben. Der
Stahltrust ist zu 71 % der Leistungsfahigkeit beschaftigt.
Die Verkaufs- und Verbrauchsziffern steigen. Roheisen
zeigt feste Haltung. Die Walzwerke sind zu 90 bis 95 %
ihrer Leistungsfahigkeit beschaftigt.

Der AuBenhandel der Vereinigten Staaten
im Jahre 1924,

Nach den Feststellungen des amerikanischen Han-
delsamtesl) hat die Awusfuhr der Vereinigten Staaten
an Erzeugnissen aus Eisen und Stahl im Jahre 1924
gegenlber dem Vorjahre etwas abgenommen. Auch die
Einfuhr hat eine geringe Abnahme erfahren. Der W ert
der Ausfuhr ist auf 221 056 725 S, derjenige der Ein-
fuhr auf 28 966 525 gesunken.

Im einzelnen wurden ausgefihrt:
Ausfuhr im Jahre

1923 1924
(t zu 1000 kg)
RONEISEN .ot 32 835 42 142
Ferromangan.. 4 364 3216
Ferrosilizium . "25 787
Schrott, Brucheisen.. 66 729 99 006
Stabeisen 1"3 663 107 877
Rohblocke, vorgewalzte Blocke,

Brammen usw. 113 671 97 188
EisenguB 16 205 8 590
StahlguB J 610 5970
Schmiedestiicke. 3066 1743
Stahlschienen . 271 688 212 170
Sonstiges Elsenbahnoberbauzeug 40 219 36 690
Bandeisen 38 852 34 687
Verzinkte Bleche 116 584 109 878
SchweiBeisenbleche......inn 14 384 11 179
Feinbleche aus FluReisen, 141 329 151 122
Grobbleche aus FluReisen 117 306 86912
Weil- und Mattbleche ... 126 443 163 570
Baueisen 203 800 175 963
W alzdraht . 41 521 19 060
Stacheldraht. ., 76 040 91 890
Sonstiger Draht, Drahtseile und

Drahterzeugnisse 102 057 43 552
Drahtstifte 46 715 22 011
Sonstige Nagel USW .ocvncnnccnes 8 898 8 012
GuReiserne Rohren- und Verbin-

dungssticke e 28 506 29 516
Kesselrdhren und geschweillte

RONTIEN e 196 738 216 930
Schrauben, Bolzen, Nieten 19 207 17 173
Réader und Achsen 20 921 22 686
Hufeisen.. 660

2024 477 1 821 099

Zusammen

Eingefihrt wurden:

Roheisen . * 373 705 212 455
Ferromangan.. 89 987 48 689
Ferrosilizium H "35 12 180

1) Iron Age 115 (1925), S. 359/1.
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Ausfuhr im Jahre

1023 .1 1924

(t zu 1000-kg)
S ChTOtt e 164 618 67 910
Stabeisen.. 7 884 4 424
Baueisen . 10 843 43 936
Stahlknippel.. 23 030 39 645
GuBeisen und Schmiedestiicke 2 746 2 895
Stahlschienen 30 181 44 050
Roéhrenerzeugnisse 5039 55 340
Fein- und Grobbleche 2776 2833

Weil- und M attbleche...... 10 193 1053
Kessel- und andere Bleche 1849 3 328
Draht und Drahterzeugnisse 10 437 26 282
Bolzen, Nieten, Schrauben u. Négel 1330 523

Zusammen 746 353 565 543

An Eisenerzen wurden im Berichtsjahre 2079 808
(i. V. 2812 725) t und an Manganerzen 259 240 (209 345) t
eingefihrt.  Von der Eisenerzeinfuhr kamen u. a, aus
Spanien 71775 (218329) t, aas Schweden 315403 (761761) t,
aus Chile 1163091 (644 754) t, aus Franzosisch-Afrika
195 899 (350 893) t, aus Cuba 289 853 (704 067) t. Ma-
schinen und Maschinenteile wurden im Jahre 1924
insgesamt fir 317 034 987 § aus- und fir 14 756 231 S
eingefihrt.

Wirtschaftliche Rundschau.

Brennstoffverkaufspreise. —Vom 1. September 1925 an
gelten fiur den Bereich des Rheinisch-W estféali-
schen Kohlensyndikats infolge Fortfalls der fir
einige Sorten festgesetzten Sommerpreise wieder die
nachstehenden Preise je t ab Zechel):

Fettkohlen:

Reichsmark Reichsmark
Fordergruskohlen , . 13,75 Gew. KuBkohlen 11 20,50
Fordcrkohlen 15— Gew. NuBRkohlen I11 18,75
Melierte Kohlen . . . 10,25 Gew. NuRkohlen IV 17,50
Bestmelierte Kohlen . 17,50 Gew. NuRkohlen. V 17—
Stiickkohlen . . . . 20— Kokskohlen................. 17—

Gew. NuBkohlen 1 20,50

Gas- und Gasflammkohlen:

Flammférderkohlen 14,50 Gew. NuBkohlen 111 18,75
Gasflammforderkohlen 15,75 Gew. NuBkohlen IV . 17,50
Generatorkohlen . . . 16,25 Gew. NuBkohlen V . 17—
Gasforderkohlen . 17— NuBgrus bis 30 mm 10,50
Stickkohlen . . .. 20,—  NuBgrus Gber 30 mm 12—

Gew. NuBkohlen | . 20,50

Gew. NufBkohlen 11 20,50

ERkohlen:
Fordergruskohlen (rd. Gew. NuBkohlen | 26.50
St.) . 13,*- Gew. NuBkohlen 11 . 26,50
Forderkohlen 25% 14— Gew. NuBkohlen 111 . 21—
Forderkohlen 35 % 14,50 Gew. NuBkohlen IV . 16,50
Bestmelierte 50% . . 17,50 Gew. NuBkohlen V . 16—
Stiickkohlen 20— Feinkohlen....... 10—
Magerkohlen, ostl. Revier:

Fordergruskohlen (rd. Gew. NuRkohlen | 28—
10% St.) . 13— Gew. NuBRkohlen 11 . 28—
Férderkohlen 25 % 14—  Gew. NuRkohlen HI . 21,50
Forderkohlen 35 % 1450  Gew. NuBkohlen IV . 16,50
Bestmelierte 50% . . 17—  Gew. Feinkohlen . . 9—
Stiickkohlen 20,50  Ungew. Feinkohlen . 8,50
Magerkohlen, westl. Revier:

Fordergruskohlen (rd. Gew. Anthrazitnuf | 40—

0% St) . ... 1150  Gew. Anthrazitnul 11 45—
Forderkohlen 25 % 12,25  Gew. Anthrazitnu3 111 32—
Forderkohlen 35 % 12,75  Gew. Anthrazitnuf 1V 15—
Melierte 45% 15—  Gew. Feinkohlen . . 8,—
Stiickkohlen 21—  Ungew. Feinkohlen . 7—

Koks:
Hochofenkoks . . . . 24,— Koks, halb gesiebt und
GieRereikoks 25— halbgebrochen . . 25—
Brechkoks | 30,— Knabbel-und Ab-
Brechkoks |1 (40 bis fallkoks . . 24—
60mm).. 32,50 Kleinkoks(20 bis 40
Brechkoks Il (30 bis mm), gesiebt . . 23—
50 mm)...... 30— Perlkoks(lOblsZOmm)
Brechkoks 111 (20 bis gesiebt 12—
40 MM )i 24,— Koksgrus. 5—
Brechkoks 1V (10 bis
20 mm)...... 13,50
Briketts:
I. Klasse 19,— H. Klasse 18— Ul. Klasse 17,— M.
ERB-Eiform ... 19— Ja
Mager-Eiform 18— X’

X) Reichsanzeiger Nr. 202 vom 29. August 1925.
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Zur Lage der deutschen EisengieBereien. — Die M arkt-
lage fur EisenguR wird beherrscht durch den allgemeinen
Geldmangel. Der Bedarf an GuBwaren jeder Art ist sehr
groB, jedoch sind die Abnehmer zum groRen Teil nicht in
der Lage, den Bedarf einzudecken, weil es ihnen an flus-
sigen Mitteln fehlt. Wird aber GuB gekauft und geliefert,
so mull die GieRerei sehr lange auf Bezahlung warten, was
zur Folge hat, daR selbst sehr gut beschéftigte Werke oft
nicht die flussigen Mittel haben, um ihre Rohstoffe und
Lohne bezahlen zu kénnen. Der Geldmangel fihrt ferner
dazu, daR die Abnehmer die Preise auBerordentlich
dricken, so daB sie allgemein hart an den Selbstkosten
und zum groRen Teil darunter liegen. Da weiterhin die In-
anspruchnahme von Kredit die Herstellung sehr verteuert,
laRt sich erkennen, wie schwierig es fir die GieBerei-
betriebe ist, die notwendigen Mittel fir die stdndigeVer-
besserung ihrer Betriebe aufzubringen. Der Vorteil der
amerikanischen GieBereien gegentiber den deutschen liegt
in der Hauptsache darin, daf in Amerika geniigend Kapi-
tal vorhanden ist. Der Reichtum Amerikas gestattet den
Aufbau neuzeitlichster Werke, macht den Abnehmern
M assenbestellung maoglich, und alles wirkt darauf hin,
daR die Gewinnspanne viel groBer ist als in Deutschland,
was wiederum weitere Verbesserung der Betriebe ermog-
licht.

Die gekennzeichneten Schwierigkeiten werden noch
durch die Lohnerhéhungen erschwert, welche in fast
allen Gebieten Deutschlands den GielRereien entweder
durch verbindlich erklérten Schiedsspruch aufgezwungen
wurden oder aus anderen Grinden gebilligt werden muf3-
ten. Diese Lohnerhéhungen betragen im zweiten Viertel-
jahr 1925 bis zu 15 % und gleichen bei der Selbstkosten-
berechnung die Ermé&Bigung der Roheisenpreise weit aus.

Die Rohstoffversorgung war durchaus regel-
méRig. Ueber die Beschaffenheit des Roheisens und
Kokses wird nur noch vereinzelt geklagt. Die GuB-
bruchpreise sind im Verhéltnis zum Schrott und zum
Roheisen viel zu hoch, was zum Teil auf einen Mangel an
gutem Maschinenbruch zurtekzufihren ist, zum Teil aber
auch darauf, daB der einheitlichen Front der Héandler
gegeniiber die GieRereien nicht genligend geschlossen
auftreten.

Der Beschaftigungsgrad und Auftragseingang bei
den deutschen EisengieRereien war nicht einheitlich und
wird allgemein beeinfluBt durch den Geldmangel; immer-
hin ist der Beschaftigungsgrad der GieRereien gegentber
denjenigen anderer Industriezweige leidlich gut zu nennen.
Fur MasohinenguR war der Beschaftigungsgrad im
zweiten Vierteljahr 1925 im ganzen gut; jedoch hat der
Auftragseingang in letzter Zeit infolge des Geldmangels
erheblich nachgelassen, wenn auch das Bild nicht fur jedes
einzelne Werk zutrifft. Allgemein sind die Preise fir
MaschinenguB sehr gedriickt, wahrend die Anspriche an
Giute und schnelle Lieferung erheblich gestiegen sind.
VerhdltnismaRig viel wurde WerkzeugmaschinenguBB ge-
fragt; fir Automobil- und ZylinderguR, der im allgemeinen
gutabgesetzt wurde, erwartet man infolge des Zollschutzes
fir Automobile einen stetigen Auftragseingang. Fir Elek-
trizitdtsguB, Transmissionsgul und PapiermaschinenguR
waren die Werke infolge Geldmangels der Abnehmer
erheblich schlechter beschaftigt. Am stdrksten machte
sich der Mangel an flussigen Mitteln bei den Herstellern
von landwirtschaftlichem MasohinenguB bemerkbar. Fiur
HandelsguB 1&4Rt sich eine Besserung gegeniber dem
ersten Vierteljahr feststellen. Fir einzelne Artikel lieRen
sich sogar die Auftrdge kaum bewdéltigen. Da aber auch
hier die Preise ziemlich gedrickt waren und die Kunden
auBerordentlich lange Zahlungsfristen in Anspruch nah-
men, sind auch die HandelsgieRereien nur selten in der
Lage, die Betriebsverbesserungen und Erweiterungen vor-
zunehmen, welche die von den Abnehmern vielfach ver-
langte VergroRerung der Erzeugung und Beschleunigung
der Lieferung ermoglichen. Trotz des am 1. Mai durch-
gefihrten Aufschlages von 5 % liegen die Preise hart an
den Selbstkosten und sind bei schlechter Zahlung verlust-
bringend. In OfenguB war die Nachfrage im allgemeinen
recht rege, jedenfalls besser als im gleichen Zeitraum 1924,
was zum Teil auf die lebhaftere Bautéatigkeit zuriickzu-
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fuhren ist. Jedenfalls konnten fir Oefen und Beschlag-
artikel die vorhandenen Betriebseinrichtungen voll aus-
genutzt werden, und zwar schon im zweiten Vierteljahr,
weil die GieBereien in dieser Zeit schon Herbstauftrage
vorliegen hatten. Nur aus Bayern wird gemeldet, dal dort
Bestellungen sehr zuriickgehalten werden und zu be-
furchten ist, daB die Abrufe wieder wie im Vorjahre zu
spét erfolgen. Fir GuRherde war die Lage infolge Ueber-
erzeugung sehr schwierig. Fir Kesseldfen war die
Nachfrage dauernd gut, weil noch erhebliche Riickstdnde
und Ersatzlieferungen aus der Kriegs- und Nachkriegszeit
auszufithren waren. Dagegen lag der Markt fir Topf-
guR infolge des scharfen Wetthewerbs von Blech-Emaille
und Aluminium durchweg danieder. Fir R&hrengul
war das Geschaft halbwegs zufriedenstellend, wenn auch
die Preise trotz syndikatlicher Regelung im allgemeinen
ziemlich schlecht sind. Immerhin ist aber das Geschaft
besser als 1924. Die Marktlage von BaugufB entspricht
der Lage des Baumarktes; wahrend in den Gegenden, wo
viel gebaut wurde, der Auftragseingang regelmaBig war
und die vorhanden Betriebseinrichtungen voll ausgenutzt
werden konnten, hat auch in den Gegenden, wo wenig ge-
baut wurde, die Nachfrage fast ganz nachgelassen. Dazu
kommt, daR BauguB h&ufig durch Eisenkonstruktion ver-
drangt wird. FuUr KanalisationsguB bestand bei
schlechten Preisen leidliche Nachfrage.

Ueber den Absatz von GuBwaren nach dem Ausland
1&4Rt sich kurz berichten, daB die Nachfrage nach Rdhren
aus dem Ausland ziemlich rege war; jedoch sind die Preise
bei den Ausfuhrgeschéften ganz besonders gedrickt und
liegen oft weit unter den Selbstkosten. Fir Oefen ist die
Nachfrage aus dem Ausland gr6Ber geworden; jedoch
lieBen sich auch hier Abschlisse nur bei groBeren Preis-
zugestandnissen machen. Fur TopfguR ist die Ausfuhr-
moglichkeit gleich Null, weil die hollandischen, belgischen,
franzosischen und besonders die tschechischen GieBereien
unter gunstigeren Verhaltnissen arbeiten und in der Lage
sind, um 20 bis 30 % billiger anzubieten.

Fiur die einzelnen Gebiete Deutschlands laRt sich die
Marktlage nur sehr schwer unterscheiden, weil der Be-
schaftigungsgrad der EisengieBereien von ihrer Sonder-
erzeugung und inshesondere von der geldlichen Lage des
Abnehmers abhéngt. So leiden z. B. die norddeutschen
EisengieBereien sehr darunter, daB die Werften und
Reedereibetriebe infolge der schlechten Lage dieser Wirt-
schaftszweige sehr wenig Auftrdge vergeben kdnnen; im
rheinisch-westfalischen Bezirk sind die GieBereien durch
die Wirtschaftskrise des Bergbaues und der Schwereisen-
industrie in Mitleidenschaft gezogen.

Aus der sudwestlichen Eisenindustrie. — Die
KartellVerhandlungen in Frankreich, die in letzter
Zeit starker betrieben worden sind, haben auf dem
Inlandsm arkte eine leichte Belebung des Geschaftes
hervorgerufen. Auch die Streiklage in Belgien hat die
Nachfrage vom Ausland bei den lothringischen Werken
etwas beglnstigt. Die Hiutten sind infolgedessen
durchweg fur einige Monate mit Auftragen versehen.
Im Ubrigen aber darf wegen der Ferienzeit von einer
allgemeinen Ruhe auf dem Eisenmarkte gesprochen
werden. Besonders still liegt das Geschéaft in Roh-
eisen. Fur das Inland gelten fir die verschiedenen
Erzeugnisse die bekannten Kartellpreise. Eine Aende-
rung derselben ist fur die néchste Zeit nicht vorge-
sehen. Phosphorhaltiges GieRereiroheisen P. L. Nr. Il
kostet 345 Fr., Stabeisen 530 Fr. und Trédger 500 Fr.
Frachtgrundlage Diedenhofen. Die Auslandspreise
von 5.8.— £ fir Stabeisen und 5.3.— £ fob fur Trager
stehen auf dem Papier. Ginstige Spezifikationen
werden zu niedrigeren Preisen hereingenommen. Phos-
phorhaltiges GieBereiroheisen wird fir das Ausland
mit etwa 290 bis 300 Fr. ab Werk, je nach Lage der
Lieferhutte, gehandelt. H&amatit kostet etwa 410 bis
430 Fr. ab Werk, je nach Lage der Lieferhitte. Spiegel-
eisen mit 10 bis 12 % Mn kostet etwa 535 Fr. ab Liefer-
werk und Ferromangan 80prozentig etwa 1650 Fr. frei
| erbrauchswerk. Die billigere Preisstellung fir das
Ausland wird beglnstigt durch die besseren Preise,
welche die Werke auf Grund der Kartellbestimmungen
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im Inlande zu erzielen in der Lage sind, abgesehen von
dem niedrigen Stand des Franken, welcher es den
Hitten erleichtert, sich bei der Hereinnahme von Aus-
fuhrauftrdgen preislich nachgiebig zu zeigen. In bezug
auf die Auslandspreise ist die Geschéftslage als wenig
glnstig zu bezeichnen.

Die Nachfrage auf dem Schrottm arkt hat eben-
falls nachgelassen. Italien, dergrofRte Schrottabnehmer
Frankreichs, kauft zur Zeit auch nur die allernot-
wendigsten Mengen.

Fir Thomasmehl ist die Nachfrage nach wie vor
sehr stark. Fur September-Oktober ist mit einem Aus-
fuhrverbot fir dieses Erzeugnis durch die franzési-
sche Regierung zu rechnen.

Die Kartellverhandlungen haben gute Fortschritte

gemacht. Bekanntlich ist die Konvention fir phos-
phorhaltiges Roheisen fur ein Jahr geltend bis zum
30. Juni 1926 geschlossen worden. In Hamatit ist

ebenfalls Ende voriger Woche eine Verstdndigung fur
sechs Monate zustande gekommen mit Wirkung vom
1. September an. Ueber die Preise, die nach AbschluR
dieser Konvention Gultigkeit haben werden, verlautet
noch nichts Bestimmtes. Voraussichtlich werden sich
die Preise fur Héamatit auf rd. 450 bis 460 Fr. und
Stahleisen auf 425 bis 450 Fr. ab Werk, je nach Mangan-
gehalt und Frachtlage, stellen. Eingeschlossen in diese
Vereinbarung ist auBer H&matit und Stahleisen auch
Spiegeleisen mit bis zu 25 % Mn-Gehalt. Die Verkaufe
werden wie bei der Konvention fir phosphorhaltiges
Roheisen von den Wrerken unm ittelbar mit den Ab-
nehmern abgeschlossen und die Geschédfte der Zentral-
stelle in Paris, der O. S. P. M., gemeldet. Die Werke

sind, wie bei der Konvention fir phosphorhaltiges
Roheisen, auch fir Hé&matit und Stahleisen kontin-
gentiert.

Fiur W alzeisen ist eine Verldngerung des Eisen-
kartells in der bisherigen Form auf zwei Monate bis
Ende September erfolgt. Inzwischen sind die Ver-
handlungen wegen weiteren Ausbaues dieses Kartells
in verstarktem MaRe fortgesetzt worden. Man hofft,
zum 1. Oktober das Kartell in allen Sorten der Walz-
eisenerzeugnisse auf drei Jahre schlieBen zu kénnen.
Bezliglich der Preise fiur Walzeisenerzeugnisse werden
den Werken von Zeit zu Zeit allgemeine Richtlinien

durch die 0. S. P. M. gegeben, ohne daR jedoch die
Werke verpflichtet sein sollen, sich an diese Preise
bei ihren Verkdufen zu binden.

Die Verhandlungen wegen Bildung des inter-

nationalen Schienenkartells sollen im September fort-
gesetzt werden. Ebenso dirften zu diesem Zeitpunkt
die Verhandlungen wegen Abschlusses des Handels-
vertrages zwischen Frankreich und Deutschland wieder
aufgenommen werden. Stérend hat allerdings in
Deutschland das Einfuhrverbot fir Kohlen gewirkt,
welches die franzosische Regierung inzwischen erlassen
hat. Dieses Einfuhrverbot ist auf die Absatzschwierig-
keiten zurickzufihren, welchen sich der franzdsische
Kohlenbergbau seit einiger Zeit gegenibersieht. Ein
Abbau der Lo6hne, den die Zechenbesitzer glaubten
durchsetzen zu kénnen, um auf diese Weise eine Herab-
setzung der Erzeugungskosten durchzufihren, wurde
nicht zur Wirklichkeit, weil die Bergarbeiter unter An-
drohung des Streikes sich zur Wehr setzten und die
franzdésische Regierung vermittelnd eingriff. Das
Ergebnis der weiteren Verhandlungen der Zechen-
besitzer mit der Regierung war das Verbot der freien
Kohleneinfuhr aus Deutschland und die Zusage einer
ErmaéaRigung der Eisenbahntarife.

Ungeachtet der Absatzschwierigkeiten konnte die
franzdsische Kohlenférderung auf der bisherigen Hohe
erhalten bleiben. Sie betrug im Monat Juni 3 876 000 t
gegen 3 829 000 t im Mai, der einen Arbeitstag weniger
aufwies als der Monat Juni. Die Haldenbestdnde sind
erheblich angewachsen.

Die Roheisenerzeugung im Monat Juni bezifferte
sich auf 703 439 t gegen 706 264 t im Mai. Die Stahl-
eisenerzeugung im Monat Juni betrug 599 857 t gegen
596 309 t im Vormonat.
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Auch die Luxemburger Werke haben aus der
Streiklage in Belgien einigen Nutzen ziehen kdénnen.
Man hat verschiedene gréBere Geschéafte, die sich auf
dem Auslandsmarkt boten, hereingenommen. Die
Werke sind infolgedessen fir einige Monate mit Auf-
tragen versorgt, so dal sie in den meisten Fallen fiur
neu hereinkommende Auftrage langere Lieferzeiten
beanspruchen missen. Die Preislage ist jedoch aufer-

ordentlich unginstig. Sobald der Streik in Belgien
seinem Ende zugehen wird, rechnet man mit einem
stdarkeren Angebot in Eisenerzeugnissen, was eine

Einschrankung der Erzeugung in Luxemburg zur Folge
haben dirfte und damit eine Verteuerung der Selbst-
kosten bringen wiirde. Dazu kommt die Verminderung
des Absatzes nach Deutschland, das infolge der Kredit-
not und des hieraus sich ergebenden Verbrauehsrick-
ganges wesentlich geringere Mengen als bisher bezieht.
Die auf dem Auslandsmarkt zu erzielenden Preise sind
die gleichen wie die vorstehend in dem Bericht tUber

die Lage des franzosischen Marktes erwahnten. Die
Preise zeigen weichende Richtung, trotz der Befesti-
gung der Auslandsvaluten. Phosphorhaltiges Roh-

eisen kostet 320 bis 325 belgische Fr. fob Antwerpen
oder frei belgischer Verbrauchsstation. Schrott ist
auf 270 bis 275 belgische Fr. zuriiokgegangen.

Die Lage des Eisenmarktes im Saargebiet ist eben-
falls als sehr gedriickt zu bezeichnen, trotz der Aussicht
auf das voraussichtlich bald in Kraft tretende Saar-Zoll-
abkommen. Die Werke haben zwar einige Auftrage vom
Auslandsmarkt und aus Frankreich hereinholen kénnen.
Das Geschaft nach Deutschland ist jedoch sehr beschrankt
infolge der dort herrschenden allgemeinen wirtschaftlichen
Gedriucktheit. Der Baumarkt nimmt ebenfalls nur geringe
Mengen auf, da das Baugeschaft aus den gleichen Grinden
sehr ruhig liegt. Der allgemeine Verbrauchsriickgang in
Deutschland macht sich besonders deswegen bei den Saar-
werken in starkerem MaRe geltend, weil bekanntlich das
Saargebiet seine Hauptabnehmer in Suddeutschland hat.
Die regelméBig hereinkommenden Auftrdge andern die
schwierige Lage der Werke wenig, da die preislichen Erlése
sehr unginstig sind. Fir die Lieferungen nach Frankreich
kommen allerdings die schon vorerwahnten Konventions-
preiseinFrage, diejedoch durch dieVorfraehtbisDiedenhofen
eineentsprechendeVerminderungfirdie Saarwerkeerfahren.

Die Verhandlungen wegen des Saar-Zollabkom -
mens mit den rheinisch-westfalischen Hittenwerken, die
sich auf die Einschrankung des vorgesehenen Kontingents
nach MaRgabe der Einschrankungen der Rohstahlgemein-
schaft beziehen, sind noch nicht zum AbschluB gelangt.
Ebenso ist die im Abkommen vorgesehene V erstadndi-
gung mit den lothringischen W erken wegen der
an diese zu gewdahrenden Abgabe fiir die von den Saar-
werkennachDeutschlandeinzufithrendenMengennoehnicht
erfolgt. Letztere Frage istbesonders schwierig, weil die Ver-
gutung, die die lothringische Industrie verlangt, dieser einen
derartigen Vorspriing bieten wiirde, daR sie den deutschen
M arktmitW aren ttherschwemmenkann,wasdurch denRiick -
gang der FrankenWéhrung und die billigeren Arbeitsbedin-
gungen noch in verscharftem MaBe unterstitzt wird.

Durch die Einfuhrung des franzdsischen Kohlen-
einfuhrverbotes, das sieh ebenfalls auf das Saargebiet
erstreckt, wird die Unsicherheit der wirtschaftlichen Lage
weiter verldngert, wenn auch vorgesehen ist, der Saar-
industrie in bezug auf die Deckung ihres Bedarfes in
deutschen Kohlen eine Sonderstellung zu gewéhren.

Die Saar-Kohlenpreise haben mit Wirkung ab 1. Au-
gust 1925 eine Erhéhung von durchschnittlich 5 bis 6 %
erfahren. Der beabsichtigte Streik der Bergarbeiter ist
nicht voll zum Ausbruch gekommen, da die Bergarbeiter
angesichts der schwierigen Wirtschaftslage, in welcher
sich das Saargebiet befindet, sich mit der ihnen von der
franzosischen Bergverwaltung angebotenen Lohnerhéhung
von 5 % einverstanden erklarten. Auch die Streikgefahr
bei den Huttenwerken und der weiterverarbeitenden
Industrie im Saargebiet ist behoben worden dadurch, daR
den Hittenarbeitern eine Lohnerh6hung des Grundlohnes
von 6 bis 6y2 % angeboten worden ist, womit sich diese
einverstanden erklaren werden.
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Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhuttenleute.

Die menschliche Arbeitskraft im ProduktionsprozeR.

Unter diesem Titel ist im Verlag Stahleisen eine Bro-
schiire erschienen, welche mit einem Vorwort von SJr.AiS-
A.VoglerausderEroffnungsansprache der Gemeinschafts-
sitzung der Fachausschiisse des Vereins deutscher Eisen-
hittenleute in Bonn am 24. Mai 1925 die dortigen Berichte
enthalt, und zwar:

Professor D. Karl Dunkmann:
und Arbeitserfolg,
Professor Dr. phil. et med. W. Poppelreuter: W issen-
schaftliche Begutachtung von Arbeitern und
Angestellten in GroBbetrieben und
Oberingenieur K. Arnhold: Ausbildung und Schu-
lung von Arbeitern in GroRbetrieben.

Die behandelten Fragen dirften in weitesten Kreisen
Aufmerksamkeit beanspruchen.

Abdrucke sind zum Preise von 1,50 M das Stick
durch den Verlag Stahleisen m. b. H., Disseldorf, Post-
fach 658, zu beziehen. Bei groBeren Stickzahlen Preis-
ermédBigung nach Anfrage.

M assenpsychologie

Aus den Fachausschiissen.

Neu erschienen sind als ,,Berichte der Fachausschisse

des Vereins deutscher Eisenhittenleute“1):
KokereiausschuB.

Nr. 22. a) ProfessoriSr.eQng. F. H&auRBer, Dortmund-
Eving: | ie Verbrennlichkeit und Festigkeit von
H Utteni oks in gréReren Kdérnungen. Die Verbrenn-
lichkeit und ihre Bestimmung. Versuchsofen der Gesell-
schaft fur Kohlentechnik. MaB der Verbrennlichkeit.
EinfluB dir Garungsverhdaltnisse und der Kokskohle. Im
Feuer zer.illende Kokse. EinfluR eisenhaltiger Zusatze
und der StiuckgroBe des Kokses. Ueberragende Bedeu-
tung der Kokskdrnung. Die Sturz- und Abriebfestigkeit.
Bestimmungsverfahren. MaRzahlen. EinfluB der Garungs-

Vereins-Nachrichten.

45. Jahrg. Nr. 36.

Instand
(85S)

Abnahme.
Unfalle.

Ausristung.
setzungsarbeiten.

Schutzvorrichtungen.
Kranuntersuchungen.
Stahlwerksausschuf3.
a. Dr. phil. Hermann
Grundgedanken der
Kirchhoffsches Gesetz. Schwarzer Kaorper.
Das Wiensche Gesetz. Strahlungs-
temperaturskala. Pseudotemperaturen. Gesamtstrah-
lungspyrometrie, optische Pyrometrie und Farbpyro-
metrie. Einstell- und MeRgenauigkeit. Eichung und MeRB-
bereicherweiterung.

b) M erkblatt zur
raturen. (11 S)

Nr. 89. Ingenieur-Chemiker J. Bronn, Hannover:
Verringerung und Verhalten des im Generator-
gas enthaltenen Schwefels im Siemens-Martin-

Nr. 88)
dorf: Die
metrie.
Hohlraumtheorie.

Schmidt, Dissel-
Strahlungspyro-

M essung hoher

Ofen. Schwefelgehalte in Generatorgas und Gaserzeuger-
schlacke beim Arbeiten mitund ohne Kalkzusatz. EinfluR
auf Schlacke und Bad im Siemens-Martin-Ofen. Folge-

rungen. (3 S))

Nr. 90. $r.=Qna. G. Bulle, Dusseldorf: Der Stahl-
werksbetrieb in den Vereinigten Staaten von
Nordamerika. Rohstoffgrundlage der amerikanischen
Stahlindustrie. W irtschaftliche und qualitative Voraus-
setzungen. Verwendete Stahlerzeugungsverfahren (Besse-
mer-, Siemens-Martin-, Duplexverfahren). Anlage ameri-
kanischer Siemens-Martin-Stahlwerke. Betriebsfuhrung
und Betriebsergebnisse. Zusammenfassung. (15 S)

Nr. 91. 2sipl.V\ng. Erich Faust, Volklingen (Saar):
Die Herstellung verschiedener Stahlsorten im
Thomaswerk. Kennzeichnung der geeigneten Roheisen-
zusammensetzungen zum Erblasen von gut schweilbarem
Stahl, von PrefRmutter-, Schienen- und Hartstahl sowie
verschiedener Drahtstahlsorten. Vergleich der Arbeits-
weisen verschiedener Werke zur Herstellung der genannten
Stahlsorten. (8 S.)

WerkstoffausschuB.
ng. A. Nadai, Géttingen: Zur Me-
Formé&nderungen. Sprodig-

Nr. 56:
chanik der bildsamen

verhéltnisse der Kokskohle und ihrer Kornung, des keit und Bildsamkeit in ihrer Abhéangigkeit von den
Léschverfah ens. Wirkung von Zuséatzen. SchluRfolge- Festigkeitseigenschaften des Kleingefliges, der Tempe-
rungen. ratur und der Belastungsgeschwindigkeit. Festigkeits-

h) ®r.»3'g. A.W agner, Duisburg: Die Verhittunmgrsuche mit dinnwandigen Rohren Gber den EinfluR der
von kleinstiokigem  Koks. Vergleich zwischen mittleren Hauptspannung auf die FlieBgrenze. Bildungs-
amerikanischen und deutschen Hochofenbetriebsverhalt- gesetze der Gleitflachen in bildsamen Massen. Eindringen

nissen hinsicl lieh des Kokses. Begriff der Kleinstiickig-
keit von Hof lofenkoks. Versuche mit kleinstickigem
Koks auf de m Duisburger Kupferhitte und Betriebs-
ergebnisse and > Hochofenwerke. Erfahrungen mit Auf-
bereitung von lochofenkoks. Begrenzung der Koks-
kérnung nach v ten. SchluBfolgerung. (17 S.)

Maschinenausschuf3.

Nr. 26. F. Pollitzer, Hdollriegelskreuth bei
Minchen: Veri hren zur Gewinnung von Sauer-
stoff und ihji W irtschaftlichkeit. Verwendung
des Sauerstoffs, ine Frage der Herstellungskosten. Luft-
zerlegungsverfahren. Chemische Verfahren. Rekti-
fikationsverfahren. Arbeitsweise. Idealer und praktischer
ProzeR. Kélteerzeugungsverfahren von Linde, Claude
und Heylandt. Rektifikation in zwei Stufen. Trocknung.

Herstellungsverfahren fiir angereicherte
Energiekosten. Abschrei-
bungen und Betriebskosten. Kombinationsverfahren.
Speicherung und aussetzender Betrieb. (12 S.)

Nr. 27. Werkstattendirektor Franz Topfl, Dussel-
dorf: Gesichtspunkte fiur Bau und Instandhal-
tung von Krana llagen. Richtlinien fir die Ausbil-
dung von Gebdud n und Kranbahnen: Fahrbahnen;
Hauptschleifleitungen; Laufstege; Krangeriste und Kran-
trager. Triebwerke. Bremsen. Fihrerkorb. Elektrische

J) Zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H
Diusseldorf, SchlieBfach 664. - Berechnung nach Druck-
seiten. Grundpreis je Druckseite 12 Pf. (Mitglieder 7 Pf.).
Fir ein Abonnement auf die Berichte eines Ausschusses
wird eine Vorauszahlung von 12 M (Mitglieder 7 M) er-
beten, woriber nach Verbrauch Abrechnung erfolgt. —
Fur das Ausland dieselben Goldmarkprei.se oder deren
Gegenwert in Landeswéhrung.

Fertige Anlagen.
Sauerstoff-Luft-Gemische.

Innere eines verdrehten Stabes.
(10 S. u. 4 S. Kunst-

der FlieBzonen in das
Gleitflachen in gedrickten Kdrpern.
drucktafeln.)

Nr. 57.
berg: Prim arkristallite
ihre BeeinfluBRbarkeit

Betriebsleiter (Sr.~tig. F. Leitner, Kapfen-
in Chrom -Nickel-Stahlen,
und ihre Bedeutung fur
Fehlstellen. Allgemeines. Aetzverfahren. Verhalten
der Dendriten zu Primarkristalliten. Verunreinigungen.
Vorteile kleiner Kristallite. BeeinfluBbarkeit der Kristallit-
gréBe. EinfluR der KristallitgréRe auf die RiBbildung im
GuBblock und bei Warmverarbeitung. Kalt- und Warm-
bruch nach verschiedener Wéarmebehan llung. Abhéngig-
keit der Festigkeitseigenschaften von der KristallitgroRe.
Verbesserung durch Waéarmebehandlung. (8 S. u. 3 S
Kunstdrucktafeln.)

Nr. 59. A. Stadeler, Hattingen (Ruhr): Unter-
suchungen Uber die Abnutzung von hartem
Kohlenstoffstahl bei rollender, zuséatzlich glei-
tender Reibung. VerschleifRversuche auf der Ab-
nutzungsmaschine von Mohr & Federhaff an hartem
Kohlenstoffstahl. Streuung bei den einzelnen Versuchen.
EinfluR der Harte des Probemateria) der Harte der
Gegenscheibe, der Beiartung, der Rollgeschwindigkeit,
des Schlupfgradcs und des Gefiiges. (9 S. u. 1 S. Kunst-
drucktafel.)

Nr. 60. Sr.sQng. Adolf Busemann, Braunschweig:
Bestimmung der Dad&mpfungsfdhigkeit von Bau-
stahlen. Beschreibung der Drehschwingungsmaschine.
Theorie der Resonanzschwingungen. Der Drehzahlregler
des Antriebsmotors. Die Bestimmung der Dampfung aus
der Erwarmung und aus der eingeleiteten Energie. Ver-
suchsergebnisse. Theoretische Betrachtungen dery,T-Kur-
ven. Der Drehschwingungsbruch und die bis zum Bruch
aufgenommene Dampfungsarbeit. (17*S.)

Tempe-



