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(Kennzeichnung der geeigneten Roheisenzusammensetzungen rum Erblasen von gut schweibarem Stahl, mn PreR"utter-.

Schienen-

und Hartstahl sowie verschiedener Drahtstahlsorten.

Vergleich der Arbeitsweisen verschiedener Werke zur

Herstellung der genannten Stahlsorten.)

ne Betrachtung Uber die Herstellung ver-
Eschiedener Stahlsorten im Thomasstahlwerk,
insbesondere ein Vergleich der Arbeitsweisen ver-
schiedener Werke, zeigt klar die Eigenart des Thomas-
verfahrens. nédmlich die entscheidende Bedeutung
der beiden Ausgangsstoffe, Roheisen und Kalk, fir
die Gute des erzeugten FluReisens und Stahles.

Das Roheisen liefert durch seine fuhlbare Wéarme
und durch seine chemische Zusammensetzung die
fur die Durchfihrung des Verfahrens ndtige Wéarme-
menge, der Kalk stellt das zur Bildung der Schlacke
ndtige Kalziumoxyd. Die Umsetzungen werden
eingeleitet und in Gang gehalten durch den zur
Oxydation der Elisenbegleiter erforderlichen Sauer-
stoff. d. h. durch die durchgeblasene Windmenge.
Wahrend die Oxydation des Siliziums und Mangans
gleich zu Beginn des Blasens einsetzt und bald be-
endet ist. verbrennt der Phosphor erst spater, nach-
dem der gréfite Teil des Kohlenstoffs aus dem Bade
entfernt ist. In dieser Periode wird je nach Einsatz
und Temperatur meist ein Teil des schon ver-
schlackten Mangans reduziert und dem Bade wieder
zugefihrt. Mit der weitergehenden Entphosphorung
erhoht sich der Eisenabbrand schnell.

Je nach Temperatur und Menge der im Eisen-
bade und den Zuschldgen enthaltenen Verunreini-
gungen verlaufen die Umsetzungen langsamer oder
schneller; jede Charge verlauft also in einer ihr
eigenen GesetzmaBigkeit. Natlrlich kann der \ er-
lauf der Charge jederzeit durch Umlegen des Kon-
verters und Abstellen des Windes unterbrochen
werden.

Bei der praktischen Ausfiihrung des Blasens
handelt es sich darum, den ProzeB abzubrechen,
wenn der weitaus grofite Teil des Phosphors ver-
schlackt, jedoch noch wenig Elisen oxydiert ist; im
Durchschnitt sind dann ungefahr 95—97 % des
Phosphors und 75—90 % des Mangans oxydiert.
Bei jeder Charge werden sich zwischen den einzelnen
Elementen, dem Elisen, seinen Oxyden und den

¢) Ber. Stahlw.-Aussch. V.d. Edenh. Nr. 91 (1925). —
Zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H.. Dusseldorf.
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Ubrigen Bestandteilen des Bades verschiedene Ge-
setzmaRigkeiten einstellen. Allerdings sind die Ver-
haltnisse so verwickelt, daB sie rechnerisch nicht
erfalt werden kdnnen

Fur die Herstellung irgendwelcher Stahlsorten
ist die Kenntnis dieser Beziehungen von grofer
Bedeutung; im folgenden soll eine kurze Zusammen-
fassung einiger Erfahrungstatsachen und Beob-
achtungen gegeben werden. Es handelt sich haupt-
sachlich um das Verhalten des Mangans. Unter sonst
gleichen Verhaltnissen gilt:

1. Je héher der Mangangehalt im Roheisen ist,
um so hoher ist auch der Mangangehalt im Fluf3-
eisen und in der Schlacke.

2. Je weiter die Entphosphorung getrieben wird,
um so mehr Mangan und Eisen werden oxydiert, und
um so niedriger ist also auch der Mangangehalt im
FluReisen.

3. Je hoher der Siliziumgehalt des Roheisens,
oder je hoher der Kieselsduregehalt des Kalkes ist,
um so mehr Mangan und Eisen werden oxydiert, um
so niedriger ist also der Mangangehalt im FluBeisen.

L Ein zu niedriger Kalksatz erhoht die Menge
des verschlackten Mangans.

Sehr viele Eigenarten und Unterschiede in der
Arbeitsweise der verschiedenen Thomaswerke er-
klaren sich zwanglos als Folge dieser GesetzmaRig-
keiten, die durch die verschiedenen Roheisen- und
Kalkverhéltnisse veranlalt werden.

Die Unterlagen zu einem Vergleich der Arbeits-
weisen verschiedener Thomaswerke wurden durch
eine Rundfrage des Stahlwerksausschusses ge-
sammelt, die in dankenswerter Weise von allen
Werken beantwortet wurde. Der Verfasser moéchte
nicht verfehlen, auch allen den Werken, die ihm den
Zutritt zu ihren Thomasbetrieben in entgegen-
kommender Weise gestatteten, ebenso wie den
Herren dieser Betriebe, die ihm durch Mitteilung
ihrer Erfahrungen und Beobachtungen die Zusammen
Stellung dieses Berichtes ermdglichten, bestens zu
danken.
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Zahlentafel 1. Zusam mensetzung von Roheisen,

FluReisenproben
vor der

Die Herstellung verschiedener jStahlsorten irrt Thomaswerk.

45. Jahrg. Nr. 41.

Stahl und Sohlaoke.

Auf 1000 kg Roheisen
sind in der Schlacke

Charge Roheisenanalyse Desoxydation enthalten Bemerkungen
Nr. P M Sio, Mn Fe
°3 95_ kg kg kg
1591 17 % p, 0,93% Mo, 0,28% Si 0,067 0,10 25,1 8,4 23,3 Kalk A (schlecht hoch kiesel-
! ! saurehaltig)
1593 17 % ® 0,93% , 0,28% 0,054 0,12 19,4 8,5 25,4 Kalk B (schlecht hoch Kkiesel-
' saurehaltig)
1595 17 % ® 0,93% , 0,28% 0,055 0,20 14,3 73 17,2 Kfalk C (g_ut, etwa 20/4_)_ §i02)
369  2,00% @ 146% ., 05 % 0050 028 176 135 192 (Eisen mit hohem Silizium-
370 1,94% @ 1,02% , 0,48% 0,054 0,19 15,4 8,1 19,6 f gehalt
305  1,62% @ 0,98% 036% , 0053 019 133 69 1383 .o 0 waik, etwa 2% SiO,
447 1,75% @ 0,84% 0,30% ,, 0,060 0,21 11,0 6,6 13,8

Zahlentafel 1 zeigt die Zusammensetzung des
Ausbringens bei verschiedenartigem Roheiseneinsatz
und den EinfluR des Kalkes.

Die meisten Werke verarbeiten ein Mischereisen
mit etwa 3,4 % C, 1,8—2 % P, 1,0—1,4 % Mn und
0,2—0,4 % Si. 1 % Mn erscheint mehreren Werken
schon zu niedrig, 0,4 % Si schon zu hoch. Der
Schwefelgehalt ist entsprechend dem Mangangehalt
niedrig; er betrdgt im Mischereisen noch etwa 0,05
bis 0,07 %. Einige Werke sind durch die Verhalt-
nisse gezwungen, ein matteres Eisen zu Verblasen,
z. B. mit folgender Zusammensetzung: 1,7—1,8 % P,
0,8—1 % Mn, 0,3—0,6 % Si oder auch 1,8 % P,
0,6—0,7 % Mn, 0,25 % Si. Der Schwefelgehalt
lakt sich in diesen Fallen selten unter 0,06 % im
Eisen halten. Andere Werke arbeiten hingegen mit
einem heilBeren Eisen mit etwa 3 % P, bis zu 2 % Mn
und bis zu 0,7 % Si. Der Schwefelgehalt ist dann
natlrlich sehr niedrig, etwa 0,02 % im Roheisen.

Ueber die physikalische Beschaffenheit des Roh-
eisens lalkt sich nur sagen, dal mit allen zur Ver-
fugung stehenden Mitteln ein mdglichst Uberhitztes
und dunnflissiges Eisen angestrebt wird, wodurch
auch der Abbrand verringert wird.

Der im allgemeinen zur Verarbeitung kommende
Kalk ist als gut zu bezeichnen, meistens enthalt er
Uber 90 % CaO, unter 3 % Si02 unter 4 % Gluh-
verlust und unter 3% MgO. Nur wenige Werke
sind zur vollstdndigen Deckung ihres Kalkbedarfes
gezwungen, auf minderwertige Kalksorten mit zum
Teil tber 8 % SiO.. oder Gber 7 % MgO zuriickzu-
greifen. Bei der Herstellung von Sonderchargen
wird jedoch nur hochwertiger Kalk verarbeitet, um
den Mangangehalt im Bade nicht zu tief sinken zu
lassen, d. h. um die Charge nicht zu tberblasen.

Auch die Unterschiede in der Arbeitsweise beim
Desoxydieren sollen hier kurz geschildert werden.
Erfolgt die Desoxydation mit festem Ferromangan,
sowird meist 50- bis 60prozentiges verwandt oder auch
75prozentiges unter Zugabe von einigen Stiicken
Spiegeleisen.  Beim Arbeiten mit manganarmem
Roheisenist dieVerwendung von 75prozentigern Ferro-
mangan ohne Zugabe anderer Legierungen ublich.

Wird mit flussigem Ferromangan desoxydiert,
so enthalt die Legierung ebenfalls meist 50 %,
seltener 30 % Mangan. AuBerdem wird aber beim
Arbeiten mit flissigem Ferromangan noch Kohlen-
stoff in irgendeiner Form in das Bad gebracht.

Entweder werden einige Stiicke Spiegeleisen in den
Konverter gegeben, oder es wird kleinstlickige, gas-
reiche Kohle auf dem Boden der Pfanne ausgebreitet,
oder es werden beim Ausleeren ein bis zwei Tuten
gemahlene Kohle in die Pfanne geworfen. In allen
Féllen wiinscht man also bei der Desoxydation mit
flissigem Ferromangan einen hdheren Anteil an
Kohlenstoff im Verhdltnis zum Mangan als bei
Verwendung von festem Ferromangan. Der Kohlen-
stoffgehalt im fertigen Stahl wird hierbei jedoch
nicht erhéht. Zu bemerken ist, dal besonders die
Werke mit mangandrmerem Roheisen die Des-
oxydation mit flissigem Ferromangan vorziehen.
Weitere Unterschiede in der Arbeitsweise der Werke
werden im folgenden bei der Herstellung der ver-
schiedenen Stahlsorten zu behandeln sein.

Um einen leichteren Ueberblick tber die einzelnen
Sorten zu haben, sind diese ihrer inneren Zusammen-
gehdrigkeit nach in folgende vier Gruppen zusammen-
gefaldt:

1. Gut schweillbare Stahlsorten.

2. Stahlsorten mit erhéhtem Phosphorgehalt.
3. Schienen- und Hartstahl.

4. Verschiedene Drahtstahlsorten.

1. Gut schweillbare Stahlsorten.

Gute SchweiRbarkeit eines FluBeisens hat véllige
Rotbruchfreiheit zur Voraussetzung, d. h. also, der
Mangangehalt muf® ziemlich hoch und der Schwefel-
gehalt mdglichst niedrig sein; auch der Phosphor-
gehalt darf nicht zu hoch sein. Selbstverstandlich
ist vollige Rotbruchfreiheit bei jeder Charge zu er-
streben; anderseits gibt es aber doch einige Arten
der Weiterverarbeitung des Stahles, bei denen ganz
besonderer Wert auf die obengenannten Eigen-
schaften gelegt werden muB. Es handelt sich haupt-
sachlich um Réhrenstreifen, Ketteneisen, Nieteisen
und Hufstabeisen, ferner auch um Bandeisen und
Bleche.

Eine gute Desoxydation ist fir die Gute einer
derartigen Charge entscheidend; und da die Des-
oxydationsdauer beim Thomasverfahren immer sehr
kurz ist, ergibt sich als Grundbedingung fir die
Erzeugung vollkommen rotbruchfreier Chargen ein
manganreiches und schwefelarmes Roheisen einer-
seits und ein gut gebrannter Kieselsaurearmer Kalk
anderseits. Der Mangangehalt im Roheisen darf
bei Verwendung von gutem Kalk wohl nicht viel



8. Oktober 1925.

unter 1% sinken; bei schlechtem Kalk wird das
Roheisen schon 1,3 % Mn enthalten mussen. Werke,
die im allgemeinen manganarmes Roheisen Ver-
blasen, setzen daher bei derartigen Chargen Ferro-
mangan in die Roheisenpfanne oder beim Einleeren
in den Konverter zu und erhdéhen so den Mangan-
gehalt ihres Roheisens. Dadurch wird erreicht, daf
die Charge bei 0,05 % P vor der Desoxydation einen
Mangangehalt von noch etwa 0,15 % und mehr be-
sitzt. Aus der Vorprobe lalt sich dann eine Rot-
bruchprobe schmieden, die keinen wesentlichen
Rotbruch zeigt. Wird dagegen in einem mangan-
armen Roheisen der Mangangehalt nicht kinstlich
gehoben, so zeigt die Vorprobe vor der Desoxydation
Rotbruch, und die Analyse bestatigt das durch
einen Mangangehalt von nur 0,1 % oder weniger.
Bei Werken mit hohem Mangangehalt im Mischer-
eisen ist der Mangangehalt in der Charge vor dem
Desoxydieren hoher; man findet bis 0,3 % Mn bei
0,05% P.

Waéhrend eine kinstliche Erhéhung des Mangan-
gehaltes im Roheisen durchgefihrt werden kann, ist
eine nachtragliche Verminderung des Schwefelgehalts
— auBer der Ublichen Mischerentschwefelung — nicht
moglich. Der Schwefelgehalt des eingesetzten Roh-
eisens wird deswegen bei Herstellung gut schweif3-
barer Stahlsorten wohl unter 0,08 % zu halten sein.
Bei einigermaRen glnstiger Entschwefelung im
Konverter, die durch guten schwefelarmen Kalk und
warmen Chargengang — vielleicht auch durch Zu-
gabe von Spiegeleisen — gefoérdert wird, kann man
mit 0,04—0,05 % S im Fertigstahl rechnen.

Der Phosphorgehalt im FluReisen wird von allen
Werken fiir diese Stahlsorten auf 0,04— 0,05 % oder
héchstens auf 0,06 % gehalten. Aus diesem Grunde
darf der Kalksatz nicht zu niedrig bemessen sein.

Erklérlich ist, daB die Werke mit unglnstigen
Roheisenverhéltnissen, d. h. bei geringem Mangan-
oder hohem Siliziumgehalt im Roheisen den Kalk
fur derartige Chargen aussuchen und ungare Stiicke
oder Letten ausscheiden.

Zur Beurteilung der Charge ist ein mehrmaliges
Herunterholen des Konverters nicht selten, da die
Schopfprobe und das Aussehen der Schlacke oft noch
eine Verbesserung der Charge gestatten. Wie schon
oben ausgefihrt, ist vor allem eine Rotbruchprobe
des FluBeisens vor dem Desoxydieren am Platze,
und diese ist fur den Verwendungszweck der Charge
malgebend ; nur bei sehrgiinstigen und gleichméRigen
Betriebsverhaltnissen verzichtet man auf sie.

Die Desoxydation erfolgt in der jeweils tblichen
Weise, jedoch wird auch oft bei Verwendung von
festem Ferromangan die Schlacke durch Absteifen
im Konverter zuriickgehalten. Ferner 1at man zur
Erhohung der Desoxydationsdauer die Charge mog-
lichst lange im Konverter liegen.

Das VergielRen erfordert besondere Sorgfalt,
handelt es sich doch darum, ein moglichst gasfreies
Material ohne Randblasen zu erhalten. Es muB
also so matt wie mdoglich gegossen werden. Die
meisten Werke giel3en die hier in Betracht kommen-
den Stahlsorten auf Gespann, auch wenn gewdhnlich
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der GuB von oben angewandt ‘wird. Das viel
langsamere Eintreten des Stahles in die Kokille und
das langsamere Auffillen von unten verringert die
Moglichkeit des Spritzens des Stahles und damit
die Schuppen- und Schalenbildung; ferner erfolgt
die Abkihlung schneller und verringert die Gefahr
einer starken Gasblasenbildung. Andere Werke
bevorzugen bei der Herstellung dieser Stahlsorten
mdoglichst kleine Blocke. Allgemein ist erwinscht,
daB der Stahl sich ruhig vergiet und nicht treibt;
die Blocke mussen stehen. Besonders bei Chargen
flr Feinbleche oder Ro&hrenstreifen wird auf das
Stehen der Blocke geachtet. Auf Werken, die ein
Eisen mit nur etwa 1 % Mn oder Uber 0,5 % Si Ver-
blasen, neigen die Blocke zum Treiben; man gief3t
dort diesen Stahl auf Gespann. Auch deckelt man
die Blocke kurz nach dem GielRen und verklammert
den Deckel, um das Treiben unmdglich zu machen.
Getriebene Blocke ergeben Ausschufl.

Das Abziehen der Kokillen, das Einsetzen der
Blocke in die Gruben und das Ziehen zum Walzen
erfolgt in normaler Weise; dagegen wird an der
BlockstraRe auf die Walzbarkeit besonders geachtet.
Das Material darf keinerlei Art Risse und keine
Schalen zeigen. Ferner wird auf den meisten Werken
nicht der gesamte Block zu dem besonderen Ver-
wendungszweck benutzt; um die starksten Seige-
rungen auszuscheiden, wird das vordere Drittel des
Blockes fur gewohnliches Material ausgewalzt. Der
erste und letzte Block der Charge werden — wenn
nicht im Gespann gegossen wurde — verschiedentlich
nicht fir Sonderzwecke verwandt. Dasselbe gilt
auch bisweilen wegen der Randblasen fur das hintere
Drittel des Blockes.

Als Fertigproben dieser Art Chargen werden die
normalen Schmiedeproben gemacht; sinngeman
wird natirlich auf die Rotbruchprobe besonderer
Wert gelegt. Auch muB sich die Kaltbiegeprobe um
180° biegen lassen, ohne zu brechen. Bei Char-
gen fir Roéhrenstreifen wird z. T. eine Schweil-
probe gemacht. Von Chargen fiir Hufstabeisen wird
eine Bandprobe ausgeschmiedet, nach dem Ab-
schrecken im Wasser umgebogen und vollkommen
zusammengeschlagen; dann wird die zusammenge-
schlagene Stelle mit einem Handhammer l&ngere
Zeit gehdmmert, wobei sie keinerlei Spuren von
RilRbildung zeigen darf. Der Mangangehalt der
fertigen Chargen ist fur

Hufstabeisen
Nieteisen
Ro6hrenstreifen
Bleche u. Bandeisen
Ketteneisen

0,3—0,4 % Mn,
0,35—0,45 % Mn,
0,4—0,5 % Mn,
0,3—0,5 % Mn,
0,4—0,5% Mn.
2. Stahlsorten mit erhdhtem Phosphorgehalt.

Es liegt sehr nahe, diejenigen FluReisensorten,
die einen hoheren Phosphorgehalt erfordern, als ab-
gefangene Chargen im basischen Konverter herzu-
stellen. Dies ist in erster Linie bei Prefmutter-
eisen der Fall, das von einer Anzahl von Thomas-
stahlwerken hergestellt wird.

Die besonderen Anforderungen, die an das Roh-
eisen gestellt werden, betreffen eigentlich nur den
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Zahlentafel 2.

Roheisenanalyse

Desoxydation enthalt von

Die Herstellung verschiedener Stahlsorten im Thomaswerk.

Der Stahl vor der e A S

45. Jahrg. Nr. 41

Zusammensetzung von Roheisen und Stahl bei PreBmutterchargen.,

Der Stahl nach der

. i Verhalten der Blécke
Desoxydation enthalt

2,8 bis 3,0% P 0,28 bis 0,50 % P 0,28 bis 0,50 % P
bis 2,0 % Mn B
bis 0,7% Si 030 , 050 % Mn 0,30 , 0,50 % Mn Blocke stehen und er-
. . . starren wie Sohienen-

1,8 bis 2,0% P 0,3 bis04 % P 0,3 bis0,4 % P blocke

1,0 bis 1,3 % Mn
bis 0,4 % Si 0,3 , 0,5 % Mn 0,3 , 05 % Mn

1,6 bis 1,8% P 0,3 bis0,4 % P 2—3 kg Eerromang. 0,3 bis0,4 % P Blocke treiben und
bis 1,0 % Mn je t Ausbringen spuckeD beim Erstarren
bis 0,6 % Si unter 0,3 % Mn 0,3 , 0,45 % Mn

Mangangehalt. Bei der Herstellung des PreBmutter-  Beendigung des Blasens zugegeben wird, so spucken

eisens handeltes sich jadarum, nochetwa0,3—0,4% P
im jFluBeisenbad zu haben, wobei der Mangan-
gehalt nicht mehr als 0,3—0,45 % betragen soll.
Ist der Mangangehalt des Roheisens sehr hoch, so
ist bei einer Entphosphorung auf 0,3—0,4 % P noch
0,5 % Mn oder mehr im Bade, und damit ist die
obere-Grenze des Mangangehalts fiir PreBmuttereisen
schon Uberschritten. Deswegen fordern die meisten
Werke als Hochstgrenze 1,3% Mn im Roheisen. Nur
ein Werk verarbeitet ein Mischereisen mit tber 1,3 %
Mangan; der Siliziumgehaltim Roheisen ist hier aber
ebenfalls hoch, und man zieht ferner sehr viel
Kalk ab, um das Mangan noch starker zu ver-
schlacken.

Der Kalksatz wird allgemein bei Prelmutter-
chargen bis zu 20 % des normalen Kalksatzes ge-
kirzt, da ja nicht der gesamte Phosphor verschlackt
werden soll. Bei vollem Kalksatz wirde die Schlacke
bei dem gewiinschten Phosphorgehalt noch viel zu
dick und ungar sein. Infolge des niedrigen Kalk-
satzes gehen die Chargen im Vorblasen reichlich
heiB und vertragen dementsprechend einen etwas
hoheren Schrottzusatz.

Das Einhalten des richtigen Phosphorgehaltes,
das richtige Abfangen der Charge, bedarf gewisser
Uebung. Wird PreBmuttereisen verhaltnismaRig
selten gemacht, so werden bei einigen vorhergehen-
den Chargen bereits Proben genommen, wenn die
betreffenden Chargen ungefahr 0,3—0,4 % P haben.
Diese Vorproben werden im Laboratorium unter-
sucht und dienen dann als Anhalt.

Zeigt die Tellerprobe einer PreBmuttercharge den
gewiinschten Phosphorgehalt, so ist die Charge fertig
und bedarf bei geeignetem Roheisen keinerlei Zu-
satze und keiner Desoxydation. Nur wenn der
Mangangehalt im Roheisen zu gering ist, z. B. 0,8 %,
so ist auch der Mangangehalt der Charge zu niedrig.
In diesem Falle wird etwas Ferromangan zugesetzt,
zum Teil auch etwas Spiegeleisen. Vereinzelt wird
in die Pfanne etwas Kohle gegeben.

Das Gielen der Prefmutterchargen erfolgt im
allgemeinen ohne besondere Riicksichten; einige
Betriebe gieBen von oben, andere von unten, ange-
strebt wird jedoch eine mdéglichst kleine Kokille.
Ferner neigen PreBmutterchargen zur Schuppen-
und Schalenbildung. Die Blocke erstarren ahnlich
wie Schienenbldcke; wird jedoch mit so niedrigem
Mangangehalt im Roheisen gearbeitet, dafll des-
oxydiert werden muf}, d. h. daR Ferromangan nach

und spritzen die Blécke beim Erstarren.

Zahlentafel 2 zeigt die Betriebsergebnisse einiger
Premutterchargen bei verschiedener Zusammen-
setzung des eingesetzten Roheisens.

Das unterschiedliche Verhalten der Chargen ist
fur die Kenntnis der Desoxydationsvorgénge im all-
gemeinen und ihren EinfluR auf die Blockerstarrung
von Bedeutung. Die Blocke der ,,selbstgehenden*,
nicht desoxydierten Premutterchargen zeigen starke
Lunkerbildung; die Blocke der desoxydierten
Chargen zeigen die Erstarrungsweise der weichen
FluRReisenchargen mit verteiltem Lunker und starker
Gasblasenbildung. Auch die Tatsache, dal aus
manganreichem Roheisen erblasenes weiches FluB3-
eisen stark hohl ist, d. h. zur Lunkerbildung neigt,
findet ihre Erklérung darin, daff manganreiches Roh-
eisen anndhernd ,selbstgehende” Chargen ergibt.

Die Aufenthaltszeit der Blocke in den Ausgleichsgru-
ben wird fir die PreBmutterchargen reichlich bemes-
sen. Die Blocke mussen ziemlich kalt zur Walze kom-
men; das Walzen selbst hat vorsichtig zu geschehen.
Der Block wird haufig gekantet und schwach gedruickt,

Als Probe zur Beurteilung einer Charge werden
aufler der schon erwahnten Tellerprobe Vierkant-
proben geschmiedet, die keine zu hohe Sprdédigkeit
zeigen dirfen. Die Vierkantproben sollen beim
Abschrecken in Wasser ,,knistern*. Ferner werden
sehr empfindliche Aufdornproben gemacht. Die an-
gestrebte Analyse fur Premutterstahlist: 0,03 % C,
0,28—0,40 % P, 0,3—0,4—0,5 % Mn. Fur grofe
Muttern wéhlt man die héheren, fur kleine die niedri-
geren Phosphor- und Mangangehalte

AuBer dem PreRBmutterstahl gibt es keine andere
Stahlsorte, die diesen hohen Phosphorgehalt er-
wunscht erscheinen 1aR3t; wohl gibt es einige Sorten
mit etwa 0,1—0,15 % P. So halt z. B. ein Werk sein
Material fir Sprungfedern auf etwa 0,1—0,15 % P
bei 0,07 % C und 0,4—0,5 % Mn. Die gleiche Zu-
sammensetzung wird gewahlt fir Material, das in
kaltem Zustande gedreht wird, um fir Turklinken
u. dgl. verwandt zu werden. Auch bei Schrauben
eisen geht man zum Teil absichtlich bis auf 0,1 % P
hinauf, um das Gewindeschneiden zu erleichtern.
Aus demselben Grunde wiinscht man einen Schwefel-
gehalt bis 0,1 %. Die Herstellung derartiger Chargen
bedarf keiner besonderen Besprechung, da der Unter-
schied zwischen dem gewdhnlichen weichen Material
und den eben erwahnten Sorten zu gering ist.

(SchluB folgt.)
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Die Einfihrung eines Formwertes bei Warmetauschern.

Stahl und Eisen. 1705

Die Einfihrung eines Formwertes bei Warmetauschern.
Von 1r=3ing. H. PreufBller in Gerlafingen.

(Wéarmetrédgermenge und Bauform.
Bedeutung des Warmeaufnahme- und -abgabevermdgens.
begrenzten aber unverdnderlichen,
StoRofen. Dampfleitungen.

Berechnung des Formwertes.

des unbegrenzt groRen Warmeaustauschvermdégens.
Warmespeicher und Winderhitzer. Grenzen der Untersuchung infolge Beschréankung auf

Belastungszahl. Merkmale des Wé&rmetrégers.
Drei Hauptfélle des begrenzten aber vermehrbaren, des
Beispiele. Rekuperatoren.

Uebertragung durch Leitung und Berihrung.)

eber ein Jahrzehnt ist verflossen seit dem

U Bekanntwerden der epochemachenden Nus-
seltschen Versuche uber den EinfluR der Geschwin-
digkeit auf den Warmeilbergang. In praktischer
wie theoretischer Beziehung wirkten sie ungewdhn-
lich befruchtend. Trotzdem kann man bemerken,
dal? noch heute in Besprechungen Uber diese Fragel)
keine Einigkeit besteht, indem man es fir ge-
wisse Erscheinungen ablehnt, die Geschwindigkeits-
anderungen als Ursache zu betrachten, und vielmehr
die Mengenanderungen des Warmetragers als aus-
schlaggebend ansieht. Erstere Ansicht vermag sich
darauf zu stitzen, daB jede Mengendnderung unter
gleichzeitiger Geschwindigkeitsanderung erfolgt; aber
auch die zweite Auffassung ist begreiflich, denn das
Gefuhl straubt sich dagegen, etwas als Ursache
anzuerkennen, was seinerseits nur Folgeerscheinung
ist und keineswegs die wirkliche Ursache ersetzen
kann, denn eine bloBe GeschwindigkeitsvergréRerung
ohne entsprechende Mengenvermehrung bringt nicht
die gleiche Wirkung hervor. Verfasser machte sich
zum Verfechter dieser Auffassung, ohne der anderen
seinerzeit vollige Gerechtigkeit widerfahren zu
lassen?. Er hegte die irrige Meinung, nicht immer sei
eine Geschwindigkeitssteigerung fir den Warme-
Uibergang vorteilhaft, dann nicht, wenn bei gleichen
Mengen die Aufenthaltszeit eine Verkirzung erfahre.
Dieser Irrtum wurde von Nusselt in Uberaus klarei
und sachlicher Weise berichtigt3. Wenn das gleiche
Thema heute nochmals aufgegriffen wird, so ge-
schieht es, um eine Briicke zwischen den genannten
Meinungsverschiedenheiten zu schlagen und gleich-
zeitig eine Anregung in anderer Hinsicht zu geben.
Der tiefere Grund, weshalb keine Einhelligkeit
der Ansichten Uber die Wirkung der Geschwindig-
keit besteht, ist in der Tatsache zu suchen, daR diese
als Folgeerscheinung zweier verschiedener Ursachen
auftreten kann, einmal als Funktion der Warme-
tragermenge, zum é&ndern der Bauart. Den un-
gleichen Ursachen entsprechen ungleiche Wirkungen.
Wahrend durch Mengenvermehrung eine Erhéhung
der Uebertragungsleistungen sogar um ein Viel-
faches leicht madglich ist, ist dies durch reine Ge-
schwindigkeitserhéhung als Folge baulicher Aende-
rungen im allgemeinen nicht der Fall, sondern eine
Verbesserung des Wéarmediiberganges ist nur in dem
Mafe durchfuhrbar, wie die praktisch erreichbaren
Temperaturgrenzen noch nicht verwirklicht sind.
Bestenfalls kann ein zu kithlendes Gas auf die Tempe-
ratur seiner Kuhlflussigkeit abgekiihlt werden, weiter
jedenfalls nicht. Die Warmetragermenge bestimmt

* St. u. E. 44 (1924), S. 851/4.
2) St. u. E. 41 (1921), S. 827/30; 42 (1922), S. 971/5.
3) St. u. E. 43 (1923), S. 458/62.

den Umfang der Uberhaupt mdglichen Ueber-
tragungsleistung, die Bauform dagegen den Wir-
kungsgrad. Die Warmelbergangszahl a in der von
Nusselt gewahlten Form nimmt Bezug auf die
Geschwindigkeit allgemein, enth&lt mithin beide
Faktoren. Erst eine sehr genaue Ueberlegung ver-
mag AufschluR zu geben, worauf im Vergleichsfalle
eine beobachtete Leistungszunahme zuriickzuftihren
ist, ob auf die Auswirkung angestrengteren Betriebes
oder einer zweckmaRigeren Bauart. Die Schwierig-
keit der Erkennung dieses praktisch wichtigen Unter-
schiedes ist die Ursache der auseinanderlaufenden
Ansichten. BesaRen wir eine Formel, die die zwei
ausschlaggebenden Faktoren. Menge des Warme-
tragers und ,,Formwert des Warmetauschers“, ge-
trennt erkennen lielRe, so wére hinsichtlich der Klar-
heit manches gewonnen. In vielen Féallen wirde ein
Vergleich der Formwerte allein schon geniigen, um
die zweckvollere Bauform zu bezeichnen.

Diese Aufgabe ist losbar. Bezeichnet man den
Formwert eines Warmetauschers mit S, das Warme-
fassungsvermdgen des stindlich an der Heizflache
voriberstromenden Wéarmetrégers mit W (gleich
Flussigkeitsgewicht mal spezifische Warme), so lalt
sich der bisher Ublichen Schreibweise fiir die be-
kannte Formel

Q =« -
die Form geben
Q =Rew *S.(t, —t2 @
Es ist hierbei an einen Vorgang entsprechend der
Nusseltschen Versuchsanordnung gedacht.  Glei-
chung 2 besagt, die Ubergehende Warmemenge ist
proportional dem Warmegewicht des Warmetrégers,
dem Formwert des W&rmetauschers, dem Tempe-
raturgefélle und einem gewissen Beiwert. Da beide
Formeln voraussetzungsgemafl inhaltlich dasselbe
bedeuten sollen, so folgt
R.W.S= anF, (31
eine Gleichung, aus der sich sowohl der Formwert S
als auch der Wert 3 ermitteln lassen, wenn man die
Warmelbergangszahl a, wie sie von Nusselt ermittelt
wurde, in entsprechender Weise zerlegt. Sieht man
von den fir den vorliegenden Zweck nicht wesent-
lichen Faktoren, wie Rauhigkeit der Heizwand, Leit-
fahigkeit der Warmetréger usw., ab und faldt diese
in einem eigenen Wert ¢' zusammen, so stellt sich
a in vereinfachter Form wie folgt dar:

F-(tl—t2) m

worin W das stundliche Warmegewicht (G «cp),
d den Rohrdurchmesser bezeichnet, immer in An-
lehnung an einen Fall &hnlich der von Nusselt ge-
wahlten Versuchsanordnung. Sondert man die
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Werte W und d2 aus und erweitert Z&hler und
Nenner in zweckmaRiger Weise, so erhdlt man die
Entwicklung:
W -°2lew
€7 ST d-0721 .42 ®)
I o021.w 02

(6
021 d-0,21 _d2

w —021 W
O]

deir d2-—

Da deir gleich dem Umfang u und dz-T gleich

dem Querschnitt g des Rohres ist, so durfen wir
schreiben

IW\—021 W

Mit diesem Wert geht Gleichung 3 Uber in
0,21
B.WeS= o0e¢l— w m (8)

und aus der Analogie beider Seiten folgt fur den
Formwert S

(C)]
und fir den Beiwert
w0
B=10c " j ,10,
Die gesuchte Form fur Gleichung 2 lautet also
w
Q (ID

ein  Ausdruck, aus dem die doppeldeutige Ge-
schwindigkeit verschwunden ist, dafiir als Haupt-
faktoren das Warmegewicht des Warmetragers und
der Formwert des Warmetauschers erscheinen, so
dal? einerseits der Aufwand, anderseits der Wert
der Bauart unmittelbar nebeneinander stehen.
Der negative, gebrochene Exponent des Faktors

w
—>» gewissermalen die Umfangsbelastung durch

den voriberstreichenden Flussigkeitsstrom, zeigt an,
dall der WarmefluB durch ein Steigen derselben in
ungunstigem Sinne, wenn auch nur wenig, beein-
flult wird, so daR dieser Wert der Wirkungsgrad-
ziffer mancher Maschinen ahnelt. Der Vorzug der
Belastungszahl R vor dem bisher gebrduchlichen a
besteht in ihrer viel geringeren Veranderlichkeit4).
Selbstandige Bedeutung kommt ihr auch deshalb zu,
weil es wohl denkbar ist, daR beigleichen Mengenver-
haltnissen, jedoch veréndertem Formwert die Um-
fangsbelastung die gleiche bleibt, z. B. bei Einfiihrung
eines feuerfesten Kernes in ein Flammrohr.

Fuhrt man noch den Gasraum V und die Rohr-
lange lein, so zeigen einige Umformungen, welche
Beziehungen zwischen Formwert und den wichtig-
sten Abmessungen bestehen:

S= - = le-=F- — = [2-- (12)
q q Y, V
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Man kann einen weiteren Schritt tun und die
Weg- oder Rohrléange ausdriicken als Produkt der
Geschwindigkeit der Teilchen und ihrer Aufenthalts-
dauer und erhalt dann

S=v-za-" (13)
und in die Hauptgleichung Uberfihrt
aWevezae—m(tj —1t2), (14)

Q.
eine Gleichung, die insofern die bemerkenswerteste
von allen ist, als sdmtliche Faktoren als Merkmale
des Warmetragers und seines Stromungsvorganges
erscheinen: Warmefassungsvermogen, Geschwindig-
keit und Aufenthaltszeit der Teilchen und Schicht-

dicke des Warmetragers, letzterer umgekehrt pro-

portional. Damit kommen die Begriffe, die so lange
umstritten sind, zu ihrem Recht, und man wird
daran erinnert, dal diese Grofen, mit Ausnahme
der Schichtstarke, schon fruher die Grundlage der
Berechnung von Warmetauschern bildeten. Hier
minden wie so oft die Gegensatze in unter sich zwar
verschiedene, jedoch gleichberechtigte Auffassungen
und Losungen der gleichen Problemstellung ein.

Von diesem Standpunkt aus wird man im Hin-
blick auf den umstrittenen Pfoserschen Zweicowper-
betrieb nicht mehr nach dem EinfluR der Geschwin-
digkeit forschen, sondern bestimmter fragen: Ist der
Erfolg dieses Verfahrens als Folge angestrengteren
Betriebes (Vergroferung von W) oder einer Ver-
grofRerung des Formwertes der Apparate aufzufassen ?
Die Antwort muR dann lauten: Als Folge beider,
aber mit dem Unterschiede, daB erstere Ursache als
die entscheidende zu betrachten ist, denn ohne sie
wére das Ziel eines doppelt so raschen Aufheizens
nicht erreichbar, wohl aber umgekehrt.

Nach allem Gesagten dirfte die klar scheidende
Ausdrucksweise der neuen Formel wertvoll genug
sein, um ihr ein Daseinsrecht neben der bisher ub-
lichen, formell zwar einfacheren, daflir aber weniger
durchsichtigen Fassung, Gleichung 1, zu gew&hren.
Dieser Vorzug wird in der Folge noch deutlicher
hervortreten.

Die bisherige Entwicklung lehnte sich eng an
die Nusseltschen Ergebnisse an, hauptsachlich zum
Zwecke einer vereinfachten Darstellung. Erstrebt
man Allgemeingiltigkeit, so muf man sich darlber
klar werden, daf3 die Formeln 1, 2 oder 11 einen ganz
vereinzelten Sonderfall betreffen, dessen Eigenart
durch die Nusseltsche Versuchsanordnung bestimmt
wurde. Der von ihm untersuchte Fall des Warme-
durchganges von einem Warmetrager mit unver-
anderter Temperatur (Sattdampf) an einen solchen
mit regelbaren Mengen- bzw. Geschwindigkeits-
verhaltnissen, daher veranderlicher Temperatur
(Luft), ferner einer Trennwand mit nur geringem
WéarmeflieBwiderstand, hat das Eigentimliche an
sich, daB der gesamte Warmeflu? allein durch die
Verhaltnisse auf der Seite des warmeaufnehmenden
Mittels bedingt ist. Man denke jedoch an die Wir-
kungsweise eines steinernen Rekuperators, eines ge-
wohnlichen Roéhrenkihlers oder irgendeiner anderen
WaéarmeVorrichtung, um zu erkennen, daR ebensowohl
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die Beschaffenheit des warmeabgebenden Teiles als
auch der Heizwand von nicht zu vernachlassigender
Bedeutung sein kann. Beachtet man diese Eigen-
timlichkeiten des Versuchsvorganges, so sind die
gefundenen GesetzmaRigkeiten einer solchen Ver-
allgemeinerung fahig, daR sie ohne Zwang auf eine
ganze Reihe von Fallen anwendbar werden. Hierzu
ist notwendig, nochmals auf die Rolle der Mengen-
verhdltnisse und damit zusammenhangend auf die
Temperaturen einzugehen.

Die Menge des Warmetragers,
Warmegewicht gleichbedeutend der Grofle des
Waérmeaufnahme- oder -abgabevermdgens, bildet
das Gefall zur Fortfihrung der Warme, von dessen
Fassungsvermdgen infolgedessen der (berhaupt
mogliche WarmefluR abhéngig ist. Ohne ein solches
ist eine Wéarmedubertragung der in Frage stehenden
Art unmaéglich; umgekehrt kann sie unter gewissen
Umstanden nahezu im gleichen Verhéltnis mit dem
Warmegewicht zunehmen. Ist das Warmefassungs-
vermdgen auf einer Seite unendlich groB3, dann wer-
den Veranderungen auf dieser Seite keinen steigern-
den EinfluB auf den WarmefluR haben. In unmittel-
barer Abhéngigkeit vom Fassungsvermdogen stehen
die Temperaturen, denn die Aufnahme oder Abgabe
einer bestimmten W&rmemenge wird um so geringere
Temperaturveranderungen eines Warmetragers zur
Folge haben, je groRer dessen Warmegewicht ist, und
gar keine, wenn es unendlich gro wéare. Bemerkt
man also, dalR ein Flussigkeitsstrom beim Vorbei-
streichen an einer Heizflache sich stark erhitzt oder
abkuhlt, so ist riickwérts zu schlieBen, daf sein
Fassungsvermdgen verhéltnismaRig gering, daher
steigerungsfahig ist.  Erleidet er dagegen Kkeine
wesentliche Temperaturdnderung wie z. B. Satt-
dampf, so ist der Schluf® berechtigt, dafl in diesem
Falle ein unbeschrankt groRes, nicht steigerbares
Warmetauschvermdgen des betreffenden Mittels
vorliegt, wiewohl die tatsdchlichen Mengen-
verhéaltnisse begrenzt sein madgen. Diese
Folgerung ist fir die weiteren Ergebnisse von ent-
scheidender Bedeutung. Es bleibt noch die Még-
lichkeit zu erwahnen, daf das Wéarmegewicht weder
steigerbar, noch unbegrenzt gro3, sondern unver-
anderlich gleich und der GroRe nach beschrankt
bleibt. Auch in diesem Falle unterliegt der Wéarme-
trager entsprechenden Temperaturverschiebungen.
Beispiele hierfir werden noch genannt werden.

Diese drei Falle des begrenzten, dabei vermehr-
baren, des begrenzten jedoch unveranderlichen und
des als unbegrenzt gro anzusehenden Warme-
tauschvermogens konnen sowohl auf seiten des
warmebringenden als auch des abfuhrenden Wéarme-
tragers in Erscheinung treten. Nimmt man dazu
die Verschiedenheit des'Heizwandwiderstandes, der
ebenfalls jeden beliebigen Wert, von Null angefangen,
annehmen kann, so begreift man unschwer die
mannigfaltigen Formen von Warmetauschern.

Bezeichnet man fiir die Folge die Merkmale des
warmeabgebenden Mittels mit der Kennziffer 1,
die des aufnehmenden mit 2, so lautet bekanntlich
die allgemeine Formel fur den Warmefluf3:

genauer sein

Die Einfihrung eines Formwertes bei Warmetauschern.

Stahl und Eisen. 1707

(15)

O
1"
]
[N

a, X a,

worin F den Mittelwert der beiden wirklichen, gas-
berthrten Heizflachen Ft, F2 ferner a,, a. die Warme-
Ubergangskoeffizienten der Flussigkeiten und tI5 t2
deren mittlere Temperaturen darstellen, s bezeichnet
die Dicke der Heizwand, X deren Leitfahigkeit.
Das bisherige Dunkel in bezug auf GréfRe und Ab-
héangigkeit der Beiwerte bildete das Haupthindernis
der Anwendbarkeit dieser Formel, ein Hindernis, das
nunmehr Uberwindbar ist. Bedient man sich der
wirklichen Heizflachen F, und F2und schreibt

Q= m (16)

1 s 1
a, *Fx+ XeF + <2eF2

so ist eine Form gewonnen, die weiterer Umgestal-
tungen fahig ist. Nach Gleichung 3 war
Xx mF = R mWeS,
und wir setzen daher ein:
tj  t2
Q=+ , . an
Ri *WteS, + XmK+ Bs mWs

Unter Benutzung der friheren Ableitungen ergibt
sich als Endergebnis:

Q= ; 1 e 1

“w ‘'St

(18)
Diese Formel sieht umstandlicher aus, hat dafiir aber
den Vorzug der Durchsichtigkeit und leichten An-
wendbarkeit auf alle moglichen Félle. Einige Bei-
spiele werden diese Behauptung deutlich machen.

1 Eine Heizwand trenne zwei Medien,
Temperaturen unabhangig von der GroRe des
Warmeflusses auf verschiedener, jedoch unverénder-
lich gleicher Hohe verharren. Nach dem Voran-
gegangenen lallt sich diese Tatsache dahin deuten,
dal die Warmegewichte W als unbegrenzt grof3
betrachtet werden durfen, woraus folgt, daf® sowohl
der erste als auch der dritte Bruch im Nenner gleich
Null werden, und es nimmt die allgemeine Formel 18
fur diesen Sonderfall die bekannte einfache Ge-
stalt an

Ci'( ui) mwii-si

Q_

Der WarmefluR héngt allein von der Heizwand-
beschaffenheit und dem Temperaturgefdlle ab; er
bleibt trotz beiderseitig unbegrenzter Warmetausch-
fahigkeit der Warmetréager begrenzt.

*Feo(t2  t2) (19)

2. Nur einer der beiden Warmetrager sei von

unbeschrénkter, ft, konstant), der andere, der
warmeaufnehmende dagegen von begrenzter, aber
steigerungsfahiger Aufnahmeféhigkeit; gleichzeitig
sei der Widerstand der Heizwand von zu vernach-
lassigender GroRe (Fall der von Nusselt gewahlten

Versuchsanordnung). Es werden der erste und der
zweite Nenner Null, und es bleibt als verkirzte
Rechnungsformel fiir diesen Einzelfall die schon

vorher genannte Gleichung:

deren
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=c2. M W2*82*(G 12 (20)

Der WarmefluB ist in der Hauptsache eine Funktion
der Aufnahmefdhigkeit von Warmetrager 2. Je
groRer dessen Menge, um so mehr steigt er an, um so
weniger vernachlassigbar wird allerdings der Heiz-
wandwiderstand.  Bei starkster Steigerung der
Aufnahmefahigkeit Gbernimmt dieser die entschei-
dende Rolle, denn die oberste Grenze des moglichen
Warmeflusses ware auch hier durch die vorher-
gehende Formel 19 gezogen, wobei sich die mittlere
Temperatur t, bis auf den Stand der Eintritts-
temperatur von W2 gesenkt und die Temperatur-
spannung zwischen den Warmetragern damit ihren
Hochstwert erreicht hatte.
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hinsichtlich ihrer Warmeverluste um so vorteilhafter,
mit jegréReren Dampfgeschwindigkeiten sie arbeiten;
diese steht im Widerspruch zu den Nusseltschen Ver-
suchsergebnissen. In der Tat gilt fur deren Berech-
nung Formel 1, 2, und 4 nicht, wohl aber ist auch
dieser Fall aus der allgemeinen GesetzmaRigkeit,
Gl. 18, leicht zu verstehen. Das Wesentliche einer
Sattdampfleitung z. B. besteht darin, daf} einer un-
begrenzt zu nennenden Warmeabgabefahigkeit des
Dampfes (denn seine Temperatur bleibt immer die
gleiche, Verluste werden aus der Kondensations-
warme gedeckt) eine zwar schwankende, im groRRen
Durchschnitt jedoch fest begrenzte Aufnahmeféhig-
keit gegenliberstent. Wohl wechselt das Aufnahme-
vermdgen der Rohrumgebung mit dem Bewegungs-

3, Einen &hnlichen Fall, nur in umgekehrter zustand der Luft, Uberhaupt mit der Witterung,

Anordnung, stellt der Dampfkessel dar, eine nahezu
unbegrenzt zu nennende Aufnahmeféhigkeit des
Kesselinhalts gegenliber sehr beschréankter Abgabe-
fahigkeit der Feuergase bei gleichzeitig beachtlicher

GroRe der Durchgangswiderstande. Formel:
G—G
Q=m (21)
" XmF
Wj « Sj

oy

Die Regelung der ?_eistungsféhigkeit erfolgt vor-
wiegend durch Verdnderungen auf seiten des ab-
gebenden Teils, sei es durch Steigerung des Auf-
wandes oder des Formwertes (Schikanenwéande,
feuerfeste Kerneinlage), sei es durch Verkleinerung
des Warmedurchgangswiderstandes der Heizwand.
Lebhafter Wasserumlauf im Kessel ist erforderlich zur
Aufrechterhaltung der notwendigen Aufnahmefahig-
keit. Festhaftende Dampfblaschen, Oel- und Kessel-
steinansatze erhdhen den Durchgangswiderstand.

4. Die ungekirzte Gleichung 18 gilt dagegen fir
Rekuperatoren oderKuhler, wo beiderseitig der Trenn-
wande Flissigkeiten mit beschranktem Warme-
tauschvermdégen sich bewegen. Eine Vermehrung
der Mengen beider hat demnach den gunstig-
sten Einflu; wird oder kann dagegen nur eines
der beiden Warmegewichte erhoht werden, so be-
gunstigt dasjenige den Wéarmeflu am meisten, wel-
ches als das kleinere von beiden vermehrt wird5).
Dieses bestimmt auch die Uberhaupt moégliche Hohe
des stiindlichen Warmestromes.

5. Ganz anders liegt dagegen der Fall bei
Dampfleitungen. Bekanntlich verhalten diese sich

*) Als Beleg zu dieser Behauptung sei lberschléagig
eine kleine Rechnung durchgefihrt. Nach Gleichung 18
ist wie bei den elektrischen Stromungsvorgangen der
WaéarmefluR gleich dem Spannungsunterschied dividiert
durch die Summe der Widerstande. Als solche sind die
drei Briche im Nenner aufzufassen, kurz bezeichnet
mit Rj, Rj, R2 Die gesamte Temperaturspannung

G —t2 laRt sich in Teilspannungen A G> A tf, A G zer-
legen, die diesen Widerstdnden zugeordnet sind gemaR
den Gleichungen
n_~ AG
R, ~R{ 17"
aus welchen folgt, daR die Teilgefalle proportional den

Teilwiderstdinden sind. Angenommen, diese verhalten
sich bei gleichen Formwerten zueinander wie

Rj :Rj *R2= Afi sAffeAG~ 1:2:10  (b)

als Jahresdurchschnitt ergibt sich jedoch ein Fest-
wert, bedingt durch die GréfRe des Rohrdurchmessers,
dessen Ableitfahigkeit und die dadurch hervorgeru-
fenen Auftriebsverhdltnisse. Statt der ausfuhrlichen
Gleichung fur diesen Vorgang

Q- G &6 ©22)

a3t sich daher fir einen bestimmten Rohrdurch-
messer einfacher schreiben
t, -t,
Q= (23)
x-pt ¢ 2

worin der zweite Nennerbruch als eine Konstante
erscheint. Die ganze Ueberlegung zeigt, da im
Falle der Dampfleitung einzig die Rohrbeschaffen-
heit den Ausschlag gibt, und dal man infolgedessen
gut tut, dessen Warmeleitwiderstand entweder so
groR wie mdglich zu wéhlen, oder aber so viel Dampf
wie irgend angéangig durch die Leitung zu schicken,
damit bei gleichen absoluten Verlusten wenigstens

so sei gefragt: Um wieviel steigt der Wéarmeflu durch
Verkleinerung der Wéarmewiderstinde R2 oder R 2 oder
beider zugleich auf die Héalfte ihres Wertes ? Letzteres
geschieht in einfachster Weise dadurch, daR nach GI. 18
die Warmetragermenge W, oder W 2oder beide zusammen
um etwas mehr als die Hé&lfte vergroBert werden. Eine
genaue Rechnung hétte zu berlcksichtigen, daR jede
VergroRerung der Flissigkeitsmenge eine gewisse Zu-
nahme des Gesamtgefélles zur Folge hat, fur unseren
Zweck genlgt jedoch schon die Annahme, es bleibe
immer gleich groR, sagen wir 65 Grad. Nach GI. b ent-
fallt dann auf das Heizwandgefdalle A G 10° und fir
die angegebenen drei Félle errechnet es sich entsprechend
zu 10,4, 16,3 und 17,33°. Da die Ubergehende Wéarme-
menge in jedem Falle diesem Heizwandgefélle verhéltnis-

ff
gleich wachst, weil -'gf—. so verhalten sich auch

Q =

die Warmemengen zueinander entsprechend

Q:Ql : :Onl =10:104 :16,3 :17,33.
Je nach Art der Mengensteigerung von W1 oder W2
oder Wj und W2 zugleioh, betrdgt also die Leistungs-

zunahme 4 %, 63 % oder 73,3 %. Die Unterschiede
fallen in die Augen, in Wirklichkeit wdren sie noch
groBer. Es ist zu beachten, daR dieses Ergebnis

als Folge der Mengenvermehrung auftritt, da es nicht
etwa auch zustande kommt durch bloRe VergroBerung
der Formwerte. In diesem Falle ware die Uberschlagige
Annahme eines sich gleichbleibenden Gesamtgefélles
falsch, vielmehr wiirde es sich erheblich verkleinern.
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die relativen so klein wie mdglich ausfallen. Wohl-
verstanden ist hierbei C2 als Durchschnittswert
Uber einen sehr groRen Zeitraum, ein Jahr oder mehr,
aufzufassen, nicht nur auf Stunden oder Tage be-
zogen, denn an einem sturmischen Tage wird die
Aufnahmefahigkeit der Rohrumgebung nicht der-
jenigen an einem voéllig windstillen vergleichbar sein,
ebensowenig wie die eines wagerecht liegenden
Rohres einem aufrecht stehenden entspricht.

MaBnahmen zur Beglinstigung der indirekten Reduktion im Hochofen.
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kommen mufRte. Bei gleichem Warmegewicht der
Steinmenge sind Unterschiede in der Wéarmetausch-
fahigkeit vorhanden, je nach Formwertgréfie sowohl
des Gasraumes als auch der Steine.

Diese Beispiele mogen genuigen, obwohl noch
mehr zu sagen ware. Ich glaube gezeigt zu haben,
dalR die Einfuhrung des ,,Formwertes” nicht ohne
Nutzen ist. Wenn manchem der EinfluR der Ge-
schwindigkeit auf die Warmelbertragung als etwas

6. Mit diesem Beispiel ist die mdgliche Verschiekchwer Begreifliches erscheinen mag, so gestehe ich,

denheit der Félle nicht erschopft. Bisher war stetseine
Trennwand von groBerem oder geringerem Warme-
widerstand vorhanden, die Warmetrager waren als
flissig oder gasformig angenommen. Die allgemeine
Formel gestattet aber ebensowohl ihre Anwendung
auf feste Korper. Als Beispiel sei der Hauptvorgang
der Warmeibertragung im Vorwarmherd eines
StoRRofens herangezogen. Die beiden Warmetrager,
Feuergase und Einsatz, sind nicht getrennt, und die
anzuwendende Formel6) vereinfacht sich zu

ti 2 (24)

Q:

0,.(5pW ,S.

Sinngemal} bedeutet hier W2 das Produkt aus dem
Gewicht der stundlich durchgesetzten Blocke mal der
spezifischen Warme des Eisens, der Formwert S2 den
Quotienten aus heizgasberihrter Oberflache und
Querschnitt der aneinandergepreten Lage von
Blocken (= Langsschnitt eines Einzelblocks), der
mathematische Ausdruck der bekannten Erfahrung,
daR sich der Einsatz um so rascher warmen laRt,
je dunner die Knuppel oder Blocke gewahlt werden
koénnen.

daR auch ich zu diesen gehdrt habe. Wei3 man aber,
dal jeder Heizwand nur die passive Rolle eines
Durchlasses zukommt, der viel oder wenig herzu-
geben vermag, je nachdem beiderseitig die Moglichkeit
zur Aufnahme oder Abgabe von Warme vorhanden
ist, so lautet die technische Aufgabe, der Heizflache
eine solche Form zu geben, daR3, wenn méglich, jedes,
auch das kleinste Fléachenteilchen ein Hochstmal
an Aufnahme- bzw. Abgabevermdgen vorfindet.
lIhre ideale Erfullung fdnde diese Forderung dann,
wenn jedes kleinste Flachenteilchen von der ge-
samten Warmetragermenge bestrichen wirde, und
da dies nur in einem zeitlichen Nacheinander durch-
fuhrbar ist, so entstehen notwendigerweise kleine
Querschnitte und hohe Geschwindigkeiten.

Auch ohne Aenderung der geometrischen Form
ist dieses selbe Ziel anndhernd dadurch erreichbar,
dall dem Fliussigkeitsstrom eine schraubenférmige
Drehung oder starke Durchwirbelung erteilt wird,

eine Mdglichkeit, die im Ubrigen in der Gleichung
S= vezae ebenfalls zum Ausdruck kommt.

Die zerstdorenden Wirkungen der Stichflammen be-
ruhen auf nichts anderem als eben diesem, wenn

7 Zum Schliisse einige Worte Uber Wirmeuch unbeabsichtigten Zusammendrangen groler

speicher und Winderhitzer. Fir diese gilt die eben
genannte Formel, nur muf} hier beachtet wer-
den, daB, je nach Aufheiz- oder Windperiode, der
zweite oder erste Bruch im Nenner zum unverander-
baren Festwert wird, denn das Steingewicht bleibt
dasselbe. Der periodische Wechsel ist ein notwen-
diges Erfordernis, hervorgerufen durch die be-
schrénkte Aufnahmeféhigkeit des Steinkdérpers, da
andernfalls der Warmeflu bald zum Stillstande

6)
denen ein fester Wé&rmetrdger beteiligt ist, auf die Be-

lastungsziffer (/\Ir verzichtet werden.

MaRBnahmen zur Begilnstigung der indirekten Reduktion

Warmemengen auf engem Flachenraum, wobei fir
eine entsprechende Durchgangs-und jenseitige Abfuhr-
moglichkeit so groRerWarmemengen nicht gesorgtist.

Wenn im vorstehenden das Problem des Wéarme-
flusses auf den Uebertragungsvorgang durch Leitung
und Berlhrung eingeschrankt und obendrein nur
auf das Wesentlichste eingegangen wurde, so ge-
schah es, um gewisse Grundtatsachen in ein desto
helleres Licht zu stellen. Diesen Vorbehalt muB ich

Moglicherweise kann bei Vorgangen dieser Art, IDE‘machen, damit die hier versuchte Zusammenfassung

eines reichen Erfahrungsstoffes keiner unbilligen Kri-
tik begegne, sondern als das bewertet werden mdge,
was sie sein soll: ein Versuch und eine Anregung.

im Hochofen.

Von Konrad Hofmann in Breslaul).

(Mitteilung aus dem Eisenhittenménnischen Institut der Technischen Hochschule Breslau.)

(Einflisse, die der indirekten Reduktion entgegenwirken:

Verschlackung, Sinterung, Verschweifung, Oas

diffusion. — Vorteil* der Verhiittung von Feinerzen. — Hinweis auf amerikanische Gestell- und Rast/projilierung).

I |as Ergebnis friherer Arbeiten? war, daf} sich
I" der Reduktionsmechanismus von Eisenoxyden

im stromenden Gase nach anderen Gesetzen abspielt,
als sich nach der klassischen Valenztheorie erwarten

X) Teilbericht aus einer von der Technischen Hochschule
Breslau genehmigten Dissertation.

2) Vgl.Hofmann: Z.Elektrochem. 31 (1925), S.172/6

Z. angew. Ohem. 38 (1925), S. 715/21.

1aBt. Es wurde gefunden, dalR der Sauerstoffabbau
des Eisenoxydes (Fe203 im stromenden' Reduk-
tionsgase durchaus nicht stufenweise zu erfolgen
braucht, wie es der Forderung des Hochofengleich-
gewichtsdiagramms entspricht. Das bedeutet, dal}
die Gleichgewichtsverhéltnisse weder etwas Uber die
Reaktionsgeschwindigkeit (wie allgemein bekannt)

noch Uber den Reaktionsweg (Reduktionsmechanis-
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mus) bei der Reduktion im strémenden Gase aus-
sagen. Die bisher bekannten Ergebnisse der Unter-
suchungen Uber die Aenderung der Gaszusammen-

setzung f Verhéltnis ~°qgo ) indenverschiedenen

Hochofenebenen bringen die Feststellung, dal
wir es in allen Teilen des Hochofens mit einer stark
reduzierenden Atmosphére zu tun haben, dal} aber
die Reaktionen im oberen Teile des Hochofenschachtes
einfrieren wegen der mit abnehmender Temperatur
abnehmenden  Reaktions- und  Diffusionsge-
schwindigkeit. Da nun der Abbau des Eisen-
oxyds nicht stufenweise erfolgt, verliert die Gleich-
gewichtslehre, wenn man sie in diesem Sinne an-
wenden will, einen Teil ihrer Bedeutung fir den
praktischen Hochofenbetrieb.

Es wurde ferner festgestellt, dal maRgebenden
Einflu auf den indirekten Reduktionsvorgang im
stromenden Gase ausliben: 1. die Verschlackung3),
2. die Sinterung, soweit darunter die Wirkung
schmelzpunkterniedrigender Verunreinigungen ver-
standen wird, 3. die GroRe der ,,freien Oberflache*,
4. die Gasdurchlassigkeit der Erze fur das Reduk-
tionsgas.

Die in den oben angefuhrten Veroffentlichungen
mit stromendem Wasserstoffgas gewonnenen Ergeb-
nisse lassen sich freilich nur beschrankt auf die Ver-
héltnisse im Hochofen Ubertragen, weil einmal die
bekannte erzzerkleinernde Wirkung bei der Ab-
scheidung des katalytischen Kohlenstoffs, ferner die
Wirkung derKarburierungsvorgénge noch als wesent-
liche Umsténde betrachtet werden mdssen, zum
anderen aber, weil zwischen dem Laboratoriums-
versuch und den groRen technischen Vorgéngen
stets Abweichungen auftreten mussen, die in der Ver-
schiedenartigkeit der Einrichtungen begriindet sind.

Immerhin werden die Einflisse, die den glatten
Reduktionsverlauf stéren (s. oben'l. bis 4.) und die
auf Wirkungen beruhen, die dem Metall und seinen
Oxyden eigentumlich sind, auch der Reduktion mit
Kohlenoxyd, also dem Hoehofenprozef3, ihren Stem-
pel aufdriickend).

Fur den Hochofenvorgang ist bekanntlich die in-
direkte Reduktion wirtschaftlich und wéarmewirt-
schaftlich erheblich glinstiger als die direkte, denn
weitgehende indirekte Reduktion erfordert geringe-
ren Warmebedarf.

Die indirekte Reduzierbarkeit ist in erster Linie
in Beziehung zu setzen mit der Verschlackung; be-
sonders die Kkieseligen Bestandteile der Gangart
geben AnlaB zurVerschlackung (Eisenoxydul-Silikat-
bildung). Fur die Beurteilung dieser Erscheinung sind

3) Verschlackung bedeutet hier ganz allgemein: Ver-
ringerung der Menge der freien Oxyde; durch Bildung
vonEisenoxydulsilikat jAenderung desViskositatsgrades des
verschlackenden und verschlackten Stoffes ist darunter
nicht zu verstehen.

4) Z. B. zeigen die Reduktionsversuche Brinckmanns
(Diss.Breslau 1923, S. 29, Fig.9)im stromenden Kohlenoxyd,
daB die auf Adhasionserscheinungen beruhenden Einflisse
bei 750° auch bei Verwendung von Kohlenoxyd merklich
in Erscheinung treten.

MaRnahmen zur Begiinstigung der indirekten Reduktion im Hochofen.
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folgende Gesichtspunkte maligebend: 1. ob die
Kieselsaure der Gangart an andere Basen gebunden
oder frei vorliegt, 2. der Dispersitatsgrad der Eisen-
oxyde in der Gangart und Dispersitatsgrad der
kieseligen Bestandteile der Gangart im Erz, also
kurz, die GroRe der Berthrungsflache der reaktions-
fahigen Kieselsdure mit den Eisenoxydbestandteilen,
3. die Temperaturabhangigkeit der Einwirkung der
kieseligen Gangartbestandteile auf das Eisen-
oxydul.

Aus den bisherigen Versuchen scheint hervorzu-
gehen, daB die Verschlackung erst von einer be-
stimmten Temperatur, die um 700° liegt, merklich
vor sich geht. Reduziert man nun ein Eisenoxyderz5)
in Gegenwart von Kieselsaure bei einer niedrigeren
Temperatur als 700°, so kann man bei dieser Tempe-
ratur das Oxyd schon vollstdndig zu metallischem
Eisen indirekt reduzieren, das, bei hoherer Tempera-
tur behandelt, infolge der Verschlackung nur bis zu
einer vom Kieselsduregehalt abhangigen Grenze
reduzierbar ist. Beim Verhltten Kkieselsaurereicher
Moller wird man also auf eine Reduktion der Erze
bei niedriger Temperatur Wert legen muissen, sofern
Eisenoxyderze in Frage kommen. Solche Erze
werden sich besonders eignen fiir Betriebsarten, die
mit kalter Gicht arbeiten. Im Einzelfalle wirde
selbstverstandlich der EinfluR der kieseligen Gangart
auf den Reduktionsvorgang versuchsméaRig festzu-
stellen sein.

In zweiter Linie ist die indirekte Reduktion der
Erze abhangig von der Sinterung. Bei héheren
Temperaturen (um 1000°) sintert das Erz betréacht-
lich. Diese Sinterung wird bekanntlich dadurch
hervorgerufen, daf® durch die im Erz vorhandenen
Verunreinigungen eine flissige Phase gebildet wird,
welche die Gasdiffusion erschwert und zum Zu-
sammenbacken der Mdllerbestandteile fihrt. Sie
lauft letzten Endes auf eine Verminderung der,.freien
Oberflache* des Erzes hinaus.

Drittens wird die indirekte Reduktion beeinfluf3t,
soweit reine Oxyde (Konzentrate) als Ausgangs-
stoffe in Frage kommen, durch Gasdiffusions-Ver-
zégerung und Verschweillung der Oberflachen der
Einzelkristallite, Einflusse, die der Wirkung nach
der ,,Sinterung“ gleichkommen, aber von ihr wesens-
verschieden sind. Denn die oberflachliche Ver-
schweilung tritt in Erscheinung bei Abwesenheit
jeglicher Spur einer flussigen Phase6).

Viertens bt die Gasdurchlassigkeit der Erze auf
die Reduzierbarkeit erheblichen EinfluB aus, wie
aus besonderen Untersuchungen von F. W lst und
P. Rutten? bekannt.

Alle diese vier Einflisse wirken der indirekten
Reduzierbarkeit der Erze entgegen. Die Auswirkung
dieser Einflusse 1&Rt sich bis zu einem gewissen Grade
ausschalten, wenn man die Oberflache des Erzméllers
grofR wahlt, so dal dem reduzierendenGase eine grof3e

5) Bei Magneten tritt dieser EinfluR bei niedrigen

Temperaturen nicht so stark in Erscheinung, da ihre
Reduzierbarkeit hier noch sehr gering ist.
“YVgl. Hof mann: Z.angew.Chem.38(1925),5.715/21.
7 Mitt.

vgl. St. u. E. 43 (1923), S.1540.

K.-W.-Tnst. Eisenforsch. 5 (1924), S. 1/12;
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Angriffsflache dargeboten wird,wodurch die indirekte
Reduktion schon bei tiefen Temperaturen (unter
700°) (sogar bis zu metallischem Eisen) weitgehend
durchgefihrt ist, ehe sich Verschlackung und Sinte-
rung bemerkbar machen. Es ergibt sich mithin, daf
die Verwendung von Feinerzmdller fir den Hoch-
ofenbetrieb ginstigere Ergebnisse liefern muRte.

Das Verhaltnis der indirekten zur direktenReduk-
tion ist abhéangig 1. von der Art des Ofenbetriebes
(heilRer oder kalter Ofengang), also von der Art des
zu erzeugenden Roheisens, 2. vom Anteil des Kiesel-
sduregehalts der Gangart.

Bei Verwendung von Feinerz wird also die in-
direkte Reduktion in Temperaturgebieten schon weit-
gehend durchgefihrt sein, in denenVerschlackung und
Sinterung, die einer weiteren indirekten Reduktion
hinderlich sind, noch nicht auftreten. Durch die Ver-
groBerung des Ausmalles der indirekten Reduktion
sinkt aber der Anteil der einen groRBeren Warme-
bedarf erfordernden direkten Reduktion in Rast und
Gestell. Weiterhin ergibt sich die Mdglichkeit der
Steigerung der Durchsatzgeschwindigkeit, denn je
schneller und vollstdndiger die indirekte Reduktion
verlaufen ist, um so schneller wird auch die direkte
Reduktion in Rast, Formebene und Gestell beendet
sein, da die in der Formebene infolge der Koksver-
brennung frei werdenden Warmemengen mit dem
Sinken des Ausmafes der direkten (Gestell-)Reduk-
tion zum groRten Teil der Temperaturerhéhung
dienen.

Ein weiterer Vorteil bei Verhittung von Feinerz-
moller liegt in der besseren Uebertragung der Wéarme
vom Gasstrom an den Moller, weil die warmeuber-
tragende Flache groRer ist.

Die Steigerung der Durchsatzgeschwindigkeit
bedingt ferner noch die Vorteile einer Erhéhung der
Ofenleistung, der Kraftersparnis infolge geringerer
Strahlungsverluste und der Einschrankung des Kuhl-
wasserbedarfs, im ganzen also ein Sinken der Roh-
eisengestehungskosten.

Die Nachteile der Verwendung von Feinerzméller
bestehen neben der notwendigen Anwendung eines
héheren Winddruckes in der grofReren Neigung der
Gichten zum Hangen, in der steigenden Menge des
anfallenden Gichtstaubes und in der Gefahr der Gas-
kanalbildung in der Beschickungssaule, Nachteile,
die die amerikanische Hochofenindustrie jedoch
schon Uberwunden zu haben scheint.

Umschau.

Siemens-Martin-Ofen mit Wéarmegleiehgewicht.

In mehreren amerikanischen Werken bemiht man
sich neuerdings, den Siemens-Martin-Oienbetrieb durch
Verbrennungsregler und Unterdruckregler so einzustellen,
daB das Verhaltnis der eingefihrten Brennstoffmenge
und der zugefuhrten Verbrennungsluft konstant bleibt
und gleichzeitig im Herdraum weder Ueber- noch Unter-
drick herrscht. Die verwendeten Verbrennungsregler
arbeiten nach demselben Verfahren, nach dem man in
Deutschland Regler dieser Art baut, d. h. zwei gegenein-
ander wirkende, von Stromungsmessern betétigte Glocken
oder Membranen betdtigen mit Hilfe von PreBluft eine
Drosselklappe in der Verbrennungsluftleitung. Die Zu-

Umschau.
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Der Feinerzbetrieb erfordert freilich auch eine
besondere Gestaltung des Ofenprofils vornehmlich
hinsichtlich Rast und Gestell. Die Entwicklung der
Feinerz verarbeitenden amerikanischen Hochofen
ist schrittweise diesem Erfordernis gefolgt8) und hat
zur Ausbildung einer steilen, kurzen und an ihrem
unteren Teile weiten Rast gefiihrt. Zwanglaufig ver-
langte diese Gestaltung der Rast auch eine VergrofRe-
rung des Gestelldurchmessers. Diese Rastbauart
ist das Ergebnis der Beobachtung des Verhaltens des
Feinerzméllers wahrend der Reduktion gewesen.
Wenn sich auch zunéchst vielleicht dieseEnfwicklung
auf rein erfahrungsmaRiger Grundlage in Amerika
vollzog, so kann man heute, nachdem ein gewisser
Abschluf3 erreicht ist, leichter die Griinde einsehen,
die diese Entwicklung veranlaBt haben. Die oben
gekennzeichnete mogliche Steigerung der Durchsatz-
geschwindigkeit gestattete die VergrofRerung des
Rastwinkels, da die Wahl der steilen Rast zu schnel-
lerem, gleichmafRigeremNachsinken derBeschickungs-
sdule Veranlassung gab. Die Ausbildung der steilen
Rast wiederum hatte eine VergrofRerung des unteren
Rastdurchmessers zur Folge, somit auch eine Ver-
groferung des Rastinhalts. Die weite Rast bot dem
aufsteigenden Gasstrome eine groRere warmeauf-
nehmende Masse und groRere wéarmelbertragende
Flache dar und verursacht deshalb eine schnellere
Abklhlung des Gasstromes. Diese Beglinstigung des
Warmeiberganges ist die Bedingung fur eine Ernied-
rigung der Verbrennungszone. Fur die Ausbildung
der Rast maRgebend ist weiterhin die Schrumpfung
der Beschickung, die groRer sein soll als die Abnahme
des freien Ofenraums an dieser Stelle. Die Schrump-
fung ist wieder abhangig vom Ausmal} der Verbren-
nungszone. Da diese den gunstigeren Warmeuber-
gangsverhaltnissen entsprechend niedriger wurde,
konnte auch die Hohe der Rast niedriger gewahlt
werden.

Die Notwendigkeit erhdhter Windpressung ist
einerseits in der Verwendung des Feinerzmdllers an
sich begriindet, denn die dichtere Erzschichtung kann
nur von héher gepretem Wind oder Gas durch-
drungen werden, anderseits fallt sie zusammen mit
der Forderung des Vorschickens des Windes bis ins
Innere der Beschickungssdule in der Formebene.

8) Brassert: St. u. E. 36 (1916),
(1923), S. 1, 44. Lent: St. u. E. 41 (1921), S. 539.

fuhrung der Verbrennungsluft mit Hilfe eines Ventilators
bildet naturlich die Grundlage fir eine solche Regelung.

Neuerdings hat die Morgan Construction Co. auf
einem amerikanischen Werk eine neue Art von Verbren-
nungsreglern eingefiuhrt, die sogenannte Isley-Ofenein-
stellung, die allerdings bisher nur fir solche Siemens-
Martin-Oefen und andere Regenerativofen anwendbar ist,
die mit kaltem Brennstoff (Oel, Teer, Koksofengas) be-
trieben werdenl). Die neue Einrichtung besteht aus zwei
Ventilatoren mit umschaltbarer Drehrichtung und zwei
angebauten kleinen Blechschornsteinen (Abb. 1). Ein
Ventilator saugt kalte Luft durch den zugehdrigen Schorn-
stein und drickt sie durch die Luftkammer dem Ofen-
brenner zu. Ein anderer Ventilator saugt auf der anderen

4 F. J. Crolius: Blast Furnace 13 (1925), S. 190/2.

S. 2,61, 119; 43
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Seite die heien Abgase aus der Kammer heraus und
drickt sie durch den zugehdrigen Schornstein in die Luft.
Beim Durchstreichen des Ansaugeschornsteins nimmt die
Verbrennungsluft eine Temperatur von rd. 290° an; das
Abgas erreicht den Absaugeventilator mit rd. 370°. Ven-
tile zwischen den Ventilatoren und den Kammern sind

friscfr/uffeintri/f

Abbildung*!.

nicht vorgesehen, da die Umstellung ohne solche auszu-
kommen vermag. Wenn ndmlich umgesteuert werden soll,
wird kein Wechselventil, wie bei den normalen Oefen, be-
tatigt, sondern die Drehrichtung der Ventilatoren wird ein-
fach umgekehrt, so dal nun der bisher als Absaugeventila-
tor dienende Ventilator Frischluft dem Ofen zufiithrtund der
bisher diese Luft heranfilhrende Ventilator Abgas absaugt.

Ob und auf welche Weise es der Morgan Construction
Co. moglich war, die Ventilatoren bei sicherlich manchmal
auftretenden hoheren Temperaturen stérungslos im Be-
triebe zu halten, wird leider nicht berichtet. Nach dem
amerikanischen Bericht und auch nach Angaben, die der
Berichterstatter wéahrend einer Amerikareise erhielt, ist
mit der neuen Einrichtung ein saurer Siemens-Martin-
Ofen mit Oelfeuerung in einem Werke der Neu-England-
Staaten fast neun Monate im Betriebe gewesen. Wéhrend
dieser Zeit hat der Versuchsofen zwei Ofenreisen gemacht,
von denen die letzte 351 Schmelzungen umfalRte. Man hat
groBe Ersparnisse dadurch erzielt, daB die Umstellzeiten
verkiirzt wurden, wenn auch die im Bericht genannte tag-
liche Ersparnis von 2 st wohl etwas tbertrieben ist.

Folgende Betriebsziffern der bisherigen, schon 16
Wochen dauernden Ofenreise werden angegeben:

Hdéchstleistung.
Mindestleistung.
Durchschnitt

Schmelzungen/Woche

”» ”»

Herdflicken.... min

Einsetzen st 3 min
Schmelzen... ,, 26 .
Fertigmachen , 22,

Schmelzungszeit
Roheisen ... . 48 »

Kirzeste Schmelzungszeit . 5, 45 .

Oelverbrauch je tStahl . . 1681

Stahlerzeugung je Woche

vor Einfihrung der neuen
Regeleinrichtung 349 t

nach Einfuhrung der neuen
Regeleinrichtung 505 t

Oelverbrauch der schnellsten Schmelzung bei 252 t
Ausbringen 123 1je t Stahl. Der Ofen macht 25 %
groRere Schmelzungen, als seiner Fassung entspricht.

Ueber den Kraftverbrauch und die Kosten des Ven-
tilatorantriebes wird leider nichts berichtet, nur ist in
Abb. 2 ein Temperaturbild gegeben, aus dem der Tempe-
raturverlauf von zwei Wechselperioden fiir den Abgas
kanal vor dem Ventilator, fir den Ventilator und fiir den
Schomsteinaustritt gegeben ist. Aus der Abbildung er-
sieht man, dal die Temperatur manchmal bedeutend uber

Umschau.

Schematische Darstellung eines Siemens-Martin-Ofens, Bauart Isley.
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380° emporsteigt und manchmal sogar Gber 520° betragt.
Wie so hohe Temperaturen auf die Dauer von einem Ven-
tilator ausgehalten werden kénnen, ist nicht ersichtlich.
Auch ist der Ventilator mit umschaltbarer Umdrehungs-
richtung ein technisch recht unvollkommener Apparat.
Es missen also die weiteren Berichte tber die Einrichtung
abgewartet wer-
den, ehe man tber
dieAnwend barkeit
auf deutschen
Werken ein Urteil
abgebenkann. Elr
Werke, dieihr Gas
durch die Kam-
mern schicken, ist

AbgasaustrtL f f 1L

die  Einrichtung
vorldufig nooh
nicht geeignet.

Aberwiedem auch
sei, zum Einstellen
des Siemens-Mar-
tin-Ofens ist die
Morgansche Ein-
richtung vorzig-
lich geeignet, da
sie ermoglicht, die
Eintritts- und
Austrittsseite des
Ofens ganz willkirlich einzuregeln, ein Vorteil, den bei uns
nur diejenigen Werke haben, die Brennstoff und Verbren-
nungsluft unter Druck zufithren und die Abgase mit
einem Ventilator absaugen.
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Abbildung 2. Temperaturverlauf zweier Wechsel-
perioden beim Siemens-Martin-Ofen, Bauart Isley.

Ueber die Ofenstillstinde wird berichtet, da wahrend
der Ofenreise, die 351 Schmelzungen umfaRte, Stillstande
nur aus folgenden Griinden eingetreten sind:
15st 55 min Bogen- und Pfeilerausbesserung

24 , Ofen kalt
12, Explosion infolge fremden Materials im Einsatz
16 ,, Gewo0lbeausbesserung
32, 22, Weihnachtsferien
25 ,, Turaushesserung
3, Rickwand geflickt
5, 25 , Feiertag. T)r.»"tta. O. Bulle.
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festigkeit fir Verdrehung und fiir Biegung wurde zwischen

H. J. Gough legt in einem Bandl) den Stand unser&® und 0,7 gefunden (Zus. Ber.,, S. 687/8)6), immer fur

Kenntnisse Uber das Verhalten der Metalle gegen dauernd
wechselnde Beanspruchung eingehend dar. Auf den Inhalt
des Buches, das viele Ergebnisse beriicksichtigt, die nur
in fur uns schwer zugdnglichen englischen Verdffentli-
chungen zu finden sind, soll hier nur so weiteingegangen
werden, als er gegenliber dem in dieser Zeitschrift erschie-
nenen zusammenfassenden Bericht2) (in den folgenden
Hinweisen abgekdirzt: ,,Zus. Ber.”) Neues bringt

Zum Abschlu eines kurzen geschichtlichen Riuck-
blickes bemerkt Gough, daB noch viele Fragen zu kldren
sind, und daR raschere Fortschritte erzielt werden kdnnten,
wenn die verschiedenen Versuchsstellen nach einem ge-
meinsamen Plan arbeiten wirden, wie es z. B. schon von
dem englischen Aeronautical Research Committee und der
Engineering Experiment Station an der Universitdt in
Illinois geschieht. Bei der Beschreibung der verschie-
denen Maschinen fiir Dauerversuche wird aufer einer
Maschine von Bairstow fir Zug-Druck-Versuche nichts
Neues erwahnt. Eine Erklarung fiir manche Abweichungen
in den Ergebnissen kann nach Gough gefunden werden,
wenn auseinandergehalten wird, ob in der Maschine be-
stimmte Beanspruchungen oder bestimmte Formande-
rungen erzeugt werden (vgl. Zus. Ber.,, Abb. 11 und 13,
S. 626. Die Maschine nach Abb. 14 liegt zwischen diesen
beiden Arten).

DaR es fir Eisen und Stahl Spannungen gibt, zwischen
denen die Beanspruchung dauernd wechseln kann, ohne
daB ein Bruch erfolgt (Zus. Ber., S. 585/7), halt Gough
fir erwiesen. Die Zahl der Wechsel, bis zu welchen die
Dauerversuche fortgesetzt werden sollen, um sicher zu sein,
dal die Dauerfestigkeit nicht zu hoch bestimmt wird,
liegt im allgemeinen unter 10 Millionen; diese Zahl ist
nach Gough fir Zugversuche kleiner als fiir Biegung oder
Verdrehung; sie ist bei Biegeversuchen fur hohle Proben
wesentlich kleiner als fur volle (Zus. Ber., S. 587)3). Fur
die Beziehungen zwischen den Dauerfestigkeiten fur ver-
schiedene Verhaltnisse au :ao (zwischen unterer und
oberer Beanspruchung) sind von Gerber, Goodmann,
Launhardt und W eyrauch Formeln angegeben worden.
Keine dieser Formeln ist allgemein giltig, doch zeigt auch
nach den Ausfiihrungen von Gough die Formel von Gerber
noch die beste Uebereinstimmung mit den Versuchsergeb-
nissen. Bezlglich der ganz abweichenden Ergebnisse von
Haigh mit Messing (Zus. Ber., S. 685/6) schlieBt Gough
aus anderen Beobachtungen, daB sie nicht so abweichend
seien, wie man gewd6hnlich annimmt;er vermutet, daf auch
fir Stahle, deren Druckfestigkeit héher als ihre Zugfestig-
keit ist, die zuldssige Spannungsschwankung (oo — 3u)
noch weiter zunehmen kann, wenn au : ao kleiner wird
als — 1,0 (d. h. 5u > — ao).

Riefen, Kerben und Querschnittsdnderungen ver-
mindern nach Gough die Dauerfestigkeit von harten
Stadhlen mehr als die von weichen. Dieser EinfluR kann
sehr gro werden; er wird aber bei Dauerversuchen immer
noch wesentlich kleiner gefunden, als er nach der Theorie
zu erwarten wéare (Zus. Ber., S. 658/9). Von den durch
G riffith hierfir gegebenen Erklarungenl) zieht Gough
diejenige vor, welche einen Spannungsausgleich durch
FlieBvorgédnge mit nachfolgender Verfestigung annimm¢t5).
Versuche unter gleichen Bedingungen und auf gleich-
artigen Maschinen haben gut ibereinstimmende Dauer-
festigkeiten geliefert; auf verschiedenartigen Maschinen
sind nach Gough vergleichbare Ergebnisse nur zu erzielen,
wenn nicht bestimmte Beanspruchungen, sondern be-
stimmte Forméanderungen erzeugt werden (s. oben). Das
Verhéltnis der Schwingungsfestigkeiten fir Zug-Druck
und fir Biegung schwankt zwischen 0,56 und 0,70 und
betragt im Mittel 0,64; das Verhéltnis der Schwingungs-

*) London: Scott, Greenwood & Son, 1924.

2) St.u. E. 44 (1924), S. 585/9, 624/9, 657/61, 684/91,
719/21.

3) Vgl. a. St. u. E. 45 (1925), S. 352 und Abb. 1, S. 353.

4) Vgl. St. u. E. 44 (1924), S. 473.

6) Die Versuche vonBairstowsowie von Gough
Hanson ergaben, daR deutliche bleibende Formé&nderungen
auftreten konnen, ohne daR schlieRlich ein Bruch erfolgt.

Eisen und Stahl.

Eine Erhéhung der Dauerfestigkeit durch allmahliche
Steigerung der Belastung (Zus. Ber., S. 690/1)6) ist auch
von Gough gefunden worden, doch trat sie z. B. in Kupfer
und Armco-Eisen nicht ein. Ruhepausen nach den ein-
zelnen Belastungsstufen sind nicht ndtig, um sie hervor-
zurufen. Diese Erhohung wird erklart durch eine statt-
findende Verfestigung. (Nach Gough wird dabei auch
die statische Zugfestigkeit erhéht; Moore und Jasper
landen Erh6éhungen bis zu 20 %, verbunden mit einer
Abnahme der Einschniirung.)

Da die Proportionalitditsgrenze aus dem statischen
Versuche von der MeBgenauigkeit abhéngig ist und auch
durch die Vorbehandlung sehr leicht und stark beeinfluBt
wird, ist eine Beziehung zwischen ihr und der Dauerfestig-
keit nicht zu erwarten und auch nicht beobachtet worden.
W éahrend des Dauerversuches stellen sich neue (,natir-
liche*) Proportionalitdtsgrenzen ein. Versuche von Bair-
stow, Mason und Gough bestdtigen die Vermutung
von Bauschinger (Zus. Ber., S. 691, 720), daR der
Spannungsbereich, bis zu welchem der Werkstoff durch
den Dauerversuch elastisch (sofern der Zustand ,,elastischer

Hysteresis“ hierin einbezogen ist) wird, der Dauer-
festigkeit entspricht. Fur Beanspruchungen unterhalb
der Dauerfestigkeit hat sich aus diesen Versuchen

folgendes ergeben: Bei Schwingungsversuchen (au : ao
= — 1) sind &uBere bleibende Formanderungen nicht zu
beobachten. Wird au : Oo gréBer als — 1, so treten, falls
ao groRer als die Schwingungsfestigkeit ist, anféanglich
bleibende Forménderungen auf, die aber nach einer ge-
wissen Wechselzahl nicht mehr weiter wachsen?7); die
Probe ist elastisch geworden. Die Erkldrung dafir, daB
elastische Hysteresis nicht zum Bruch fuhrt (Versuche
bis zu 30 Millionen Wechsel), ist nach Gough bisher noch
nicht gefunden worden. Forménderungen bewirken auch
Temperaturerhdhungen (Gesetz von Kelvin). Bei Schwin-
gungsversuchen findet man keine Temperaturdnderung
innerhalb des Gebiets vollkommener Elastizitat; elastische
Hysteresis dufert sich durch eine leichte Temperatur-
erhdhung und 4Bt sich dadurch genauer nachweisen als
durch Dehnungsmessungen. Die anfanglichen bleibenden
Formanderungen rufen pldtzliche starke Wéarmeentwick-
lungen (Zus. Ber., S. 589) hervor, die nach einiger Zeit
erléschen, wenn die Probe elastisch geworden ist. Diese
Warmeentwicklungen treten auch bei Schwingungsver-
suchen auf; dies deutet darauf hin, daR auch hier anfanglich
Gleitvorgdnge im Innern stattfinden, die nur nicht als
&duBere Formédnderung sichtbar werden, weil sie anverschie-
denen Stellen entgegengesetzte Richtung haben. Wird die
Dauerfestigkeit Uberschritten, so nehmen Hysteresis,
Formdnderung und Temperatur erst langsam, dann mit
einsetzender RiBbildung immer rascher zu bis zum Bruch.
Die vielfach erwdhnte ,,Erholung®” (,Ausheilen” der Sché-
digungen) wirkt dahin, dem Werkstoff hohere Elastizitat
zu geben. Lé&ngere Ruhepausen naclj Dauerversuchen
mit Ueberlastung vermindern aber die GroéBe der Hyste-
resisschleife nur voriubergehend, ein EinfluR auf die Hohe
der Dauerfestigkeit scheintnicht vorhanden. Die Erholung
tritt aber auch wéahrend des Dauerversuches selbst ein.
Unter diesem Gesichtspunkt wirde nach Gough die
elastische Hysteresis dem Zustand entsprechen, in dem
»Erholung“ und ,Ermidung” sich eben die Wage halten,
wéhrend bei hoheren Beanspruchungen die schédliche
Wirkung uberwiegt (Zus. Ber., S. 657). Leichte Erwér-
mung beschleunigt die Erholung, ohne die Dauerfestigkeit
zu beeinflussen.

Von den Beziehungen zwischen Dauerfestigkeit und
anderen Festigkeitseigenschaften hat sich als brauchbar,
d. h. in nicht zu weiten Grenzen schwankend, fir Eisen
und Stahl bisher nur die Verhéaltniszahl -q zwischen der
Schwingungsfestigkeit S und der statischen Zugfestigkeit

D Vgl. St. u. E. 45 119251, S. 237.

7 Sind solche bleibenden Formdnderungen in einer
undKonstruktion nicht zuldssig,

so darf die obere Bean-
spruchung ao nicht groBer als die Schwingungsfestigkeit
werden.
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ob erwiesen. Diese Zahl schwankt zwischen 0,61 und 0,35,
meist zwischen 0,54 und 0,40, und zwar nimmt sie mit
wachsender Zugfestigkeit ab, wenn auch diese Abhéngig-
keit nicht scharf zum Ausdruck kommt. Als Mittel gibt
Gough f| = 0,46 + 10% an. Das Verhdltnis zwischen
Dauerfestigkeit und Harte ist weniger brauchbar, vor
allem bei Harten Gber 400. Fir andere Metalle als Eisen
und Stahl sind fir v| Werte von 0,49 bis 0,21 gefunden
worden, wobei immer noch Zweifel bestehen, ob diese
Metalle Uberhaupt eine bestimmte Dauerfestigkeit be-
sitzen. Die Biegeversuche nach Arnold und Sankey (Zus.
Ber., S. 626 und 68S) sind nach Gough brauchbar aLs Gite-
probe, einen Mafstab fiir die Dauerfestigkeit gebensie nicht;
fur die Dauerversuche nach W éhler gilt das Gegenteil.
Der Bruch bei Verdrehungsversuchen kann axial,
quer oder schraubenformig verlaufen; die letzte Form
findet man z. B. bei GuBeisen. Nach Southwell wird das
Auftreten von schraubenférmigen Briichen statt der Quer-
briiche begiinstigt durch die Anwesenheit von Einschliissen,
Fehlstellen u. dgl., was nach Gough mit der Erfahrung
Ubereinstimmt; auch Versuche mit kiinstlichen Unstetig-
keiten (Querbohrungen) bestatigten diese Folgerung®).
Eingehend befaBt sich Gough mit den verschiedenen
Theorien Uber Ermidung und verwandte Erscheinungen;
seine Ausfiuhrungen kénnen hier nur kurz gestreift werden.
Die dynamische Theorie (Goodmann) widerspricht
den Versuchsergebnissen; sie ist nach Gough auch unver-
einbar mit der langen Lebensdauer bei Beanspruchungen
oberhalb der Dauerfestigkeit. Der nach der Theorie zu
erwartende EinfluR der Wechselgeschwindigkeit ist nicht
gefunden worden. Die Kristallisationstheorie ist
langst widerlegt9). Bauschinger hat nach Gough zwar
schon frih einige Grundziige der Ermidungsvorgénge er-
kannt, eine eigentliche Theorie hat er aber nicht aufgestellt.
Nach der ,,Abnutzungs“-Theorie von Ewing und Hum-
frey 10) erfolgt in den Gleitflaichen ein Abschleifen und
schlieflich RiBbildung (vgl. auch Zus. Ber., S. 660); ihr
widersprechen die Versuche von Bairstow und Gough-
Hanson6). Nach Beilby1l) wird durch Gleitvorgange
in immer neuen Flachen der weichere Gefligebestandteil
allméahlich vollstdndig in die amorphe Phase ubergefihrt,
in welcher zusatzliche Spannungen und schlieRlich Risse
entstehen. Im Gegensatz zu Beilby nimmt Rosenhain12)
an, daB die amorphe Phase nach ihrer Entstehung zunéchst
zéhflussig ist. Durch wiederholtes Gleiten wéchst die Dicke
dieser z&ahflussigen Schicht, bis sie an der Oberflache
herausgequetscht und die RiBbildung eingeleitet wird.
Die Dauerfestigkeit wéare hiernach gleich der urspring-
lichen Elastizitdtsgrenze, auch konnte eine Erhdéhung
der Dauerfestigkeit nur eintreten, wenn Versuchspausen
eingelegt werden. Beides widerspricht der Erfahrung.
Nach der Theorie von Haigh13) ist das Versagen eines
Werkstoffs bedingt durch eine bestimmte Grofe der
Formanderungsarbeit. Als Verhdltnis zwischen den zu-
lassigen Schub- und Normalspannungen ergibt sich da-
nach der Wert 0,63, der mit der Erfahrung gut Uberein-
stimmt. Unter wechselnder Belastung erfolgen nach Haigh
nebeneinander Umwandlungen der Kkristallinen in die
amorphe Phase und umgekehrt. Wird die Dauerfestigkeit
Uberschritten, so Uberwiegt die erste Umwandlung, es
bilden sich Hohlrdume und Risse. Die Einwéande gegen
diese Theorie treffen die Annahme, daR die Bildung der
amorphen Phase mitgeringerer Dichte dem Gleiten voraus-
gehe und zur Entstehung von Hohlrdumen fihre. Nach
G riffith 14) bildet sich die amorphe Phase hauptsachlich

*) Vgl. hierzu die Versuche von Nad ai:Z. techn. Phys.
5 (1924), S. 369.

9) Die Ergebnisse von Blue,
S. 716 und 1271, der Kornwachstum findet,
zweifellos auf falschen Beobachtungen.

10) Phil. Trans. Roy. Soc. A. 200 (1903), S. 241.

u) Proc. Roy. Soc. A. 79 (1907).

12) Rosenhain und Ewen: J. Inst. Metals 2 (1912),
S. 149.

13) Brit.Assoc.Report 1919, S.486; 1921, S.324; 1923.

14) Brit. Assoc. Report 1921, S. 316; Phil. Trans.
Rov. Soc.. A 221 11921).
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in den Komgrenzen, wéahrend sie in den Gleitflachen erst
entstehen kann, wenn diese sich bis zu den Komgrenzen
erstrecken. Infolge der geringeren Dichte der amorphen
Phase treten Spannungen auf, die Risse herbeifuhren.
Dauerversuche von Gough und Hanson mit Einkristallen
widersprechen dieser Theorie wie auch der von Jenkin 16),
die dieser an einem Modell erlautertl6). Die Dauerfestig-
keit entsprache nach Jenkin dem elastischen Spannungs-
bereich der am ungunstigsten beanspruchten Kdrner;
der Bruch erfolgt wie nach der Theorie von Ewing und
Humfrey.

Die von Gough und Hanson17) aufgestellte Theorie
stitzt sich auf eingehende mikroskopische Beobachtung
der Wirkungen von statischer und wechselnder Bean-
spruchung in Kupfer und weichem Eisen. Sie nimmt an,
dal das Gleiten sich nicht in derselben Gleitfliche wieder-
holt, sondern daR stets neue Gleitflachen in Wirksamkeit
treten, und daf auch beim Entlasten bleibende Forméande-
rungen erfolgen. Damitergeben sich folgende Erklarungen:
Durch die Gleitvorgdnge entsteht eine neue Spannungs-
verteilung, die zu weiterem Gleiten fuhrt, bis Gleich-
gewicht erreicht ist. Hierbei bleiben aber Spannungen
zuriick, die beim Entlasten neues Gleiten bewirken
kénnen (Nachwirkungserscheinungen) und einen Zustand
unvollkommener Elastizitdt (elastische Hysteresis) er-
zeugen. Bei Beanspruchungen oberhalb der Dauerfestig-
keit wachsen die Forméanderungen stetig; da die Ver-
festigungsfahigkeit des Werkstoffs aber begrenzt ist, so
bilden sich schlieBlich Risse. Allméhliche Steigerung der
Belastung beim Dauerversuch ergibt eine gleichmaRigere
Spannungsverteilung; die 6rtliche Spannungserhéhung
wird damit geringer als in frischen Proben. So ergibt sich
neben der Verfestigung noch eine weitere, scheinbare Er-
hohung der Dauerfestigkeit. Zum SchluB weist Gough
noch auf eine neue Theorie von M illington und Thomp-
son13) hin. Diese Theorien haben viele gemeinsame Ziige,
keine erklart jedoch alle Beobachtungen véllig.

Auf die Verfahren, die Dauerfestigkeit in abgekirzter
Weise zu bestimmen, geht Gough sehr ausfiuhrlich ein.
Die mikroskopische Untersuchung scheidet als un-
brauchbar aus5. Eine Ermittlung der gréften Bean-
spruchung, bei welcher die Bildung weiterer Gleitlinien
nach einiger Zeit zum Stillstande kommt (vgl. oben), wirde
sehr zeitraubend und bliebe immer unsicher. Aehnliche
Einwédnde6) bestehen gegeniiber den Vorschlagen von
Francke und von Dalby. Nach Francke entspricht die
erste Richtungsdnderung in einer genauen Spannungs-
Durchbiegungskurve (statische Belastung) der Dauer-
festigkeit. Nach Dalby ist die Dauerfestigkeit erreicht,
sobald bei (statischen) Belastungs- und Entlastungsver-
suchen eine Hysteresisschleife auftritt. Die Schwingungs-
versuche von Boudouard haben gezeigt, dal die Damp-
fungserscheinungen sich erst kurz vor dem Bruch &ndern,
daB also der Beginn der Ermidung nicht beobachtet
werden kann. Nach Popplewell wachsen die (statischen)
Proportionalitdtsgrenzen, die sich unter wechselnder
Belastung herausbhilden, zunachst in gleichem MaRe wie die
wechselnde Beanspruchung; sie nehmen aber ab, sobald
diese Beanspruchung die Dauerfestigkeit tUberschreitet,
und zwar in demselben MaRe, wie die Ueberschreitung
wéchst (vgl. Abb. 1). Gough schlieBt aus den Versuchen
von Bairstow, daB dieses Verfahren brauchbar ist, dall aber
auf jeder Laststufe eine groRere Anzahl von Belastungs-
wechseln ausgefihrt werden mufl (wa&hrend Popplewell
sich mit zehn Wechseln begnigte), um in allen Féllen
richtige Ergebnisse zu erhalten. Eine Nachpriufung an
verschiedenen Werkstoffen ist aber noch erforderlich.
Der von Bauschinger vermutete Zusammenhang zwi-
schen der Dauerfestigkeit und den ,natirlichen* Pro-
portionalitdtsgrenzen (vgl. oben) erfordert ebenfalls eine
weitere Nachprifung, um ein sicheres Urteil zu gewinnen.
Die Verfahren von Smith und Stromeyer (Zus. Ber.,

16) Proc. Roy. Soc., A 103 (1923); Proc. Roy. Aero.
Soc., 1922.

16) Vgl. St. u. E. 44 (1924), S. 18; 45 (1925), S. 518.

1?) Proc. Roy. Soc., A 104 (1923).

18) J. Inst. Metals 31 (1924), S. 81/120.
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Zahlentafel 1. Schwingungsfestigkeit bei héhe- Im National Physical Laboratory werden zuerst die
ren Temperaturen nach Versuchen von H. F. abgekirzten Verfahren nach Smith und Stromeyer ange-

Moore, Illinois. wendet, dann aber wird das Ergebnis durch ein oder zwei

eigentliche Dauerversuche tberprift. Die Schwingungs-

Zugfestigkeit Versuchs- SehwingungB - festigkeit von Eisen und Stahl kann nach Gough mit

Stahl oB temperatur festigkeit einem Fehler von weniger als 10 % aus der statischen
kg/mm?2 C kg/mm2 Zugfestigkeit berechnet werden; da aber Ausnahmen

stattfinden und der EinfluR, den Einschlisse u. dgl. gerade

049 % C 20 25,5 auf die Dauerfestigkeit haben, auf anderem Wege nicht

gegliht 62 290 27,5 zu ermitteln ist, so empfiehlt es sich, einen Kontrollversuch

380 29,5 mit einer Beanspruchung, die etwas kleiner ist als die
470 31 errechnete Dauerfestigkeit, auszufithren bis zu etwa
1,02 % C 20 735 5 Mill!onen_ Wechs_eln. ) _ _
vergitet 140 165 67.5 Die V|e_len"b|sher ausgefihrten statlschen_ Zerrel[S—
305 505 versuche be[ héheren Temperature-__n h_aben meist wenig
450 54:5 Wert, da die Versuchsdauer gewdhnlich nur kurz ist.

S. 589) haben bisher Dauerfestigkeiten ergeben, die be-
friedigend mit den nach dem Wdhlerschen Verfahren er-
mittelten Werten {bereinstimmten, obgleich sich nach
den Versuchen von Bairstow in den kurzen Zeiten, welche
angewendet werden, kein Beharrungszustand einstellt,
so daR eine Begrindung fir die Brauchbarkeit dieser Ver-
fahren noch fehlt.
In einzelnen Fal-
len haben die bei-

den Verfahren
aber auch ver-
sagtl0); fur Ver-

suche nach ihnen,
deren Ausbau in
England und Ame-
rika Gough einge-
hend beschreibt,
eignen sich beson-
ders solche Ma-
schinen, in wel-
chen ein Nachge-
ben der Probe eine
Erhdhung der Be-
anspruchung her-
beifuhrt(Zus.Ber.,
S.

Vorschlag von
Gough geht dahin,
in einem kurzen
Dauerversuch die
Probe allmahlich
bis zu einer Bean-
spruchung gleich 0,65 X ob zu belasten und nach etwa 4000
weiteren Wechseln wieder allmahlich zu entlasten. Die nun

Abbildung 1.
Ermittlung der Dauerfestigkeit nach
Bopplewell. Schematische Darstellung.

Dauerversuche mit wechselnder Belastung von Unwin,
Howard, Moore ergaben bei héheren Temperaturen teil-
weise hohere Dauerfestigkeit als bei 20° (vgl. Zahlentafel 1);
Versuche im National Physical Laboratory bestatigten
diese Beobachtung jedoch nicht. R. Mailander.

Beitrag zur Kenntnis kaltgezogener Stahle.

D elbartl) untersuchte den EinfluR des Gliuhens auf
die Zugfestigkeit, Dehnung und Widerstandsfahigkeit
gegen Séuren von kaltgezogenen Stahlen folgender Zu-
sammensetzung:

c Si S P Mn

% % % % %
Nr. 1 0,127 0,06 0,033 0,019 0,44
Nr. 2 0,40 0,199 0,017 0,014 0,66
Nr. 3 0,60 0,119 0,017 0,020 0,64
Nr. 4 0,185 0,95 0,036 0,031 0,53
Nr. 5 0,39 0,21 0,020 0,032 1,07

Die Stdhle erhielten sechs Ziige mit Querschnittsver-
minderungen von im Mittel 20 %. Die beiden letzten Ziige
entsprachen Querschnittsverminderungen von 16 und 8 %.
Die Zwischenglihungen wurden bei Temperaturen von
650—700° vorgenommen.

Darauf wurden die Stédhle bei Wéarmegraden zwischen
400 und 9000 10 min gegliht und an der Luft abgekihlt.

Die Ergebnisse der Priufung auf Zugfestigkeit und
Dehnung sind in Zahlep2afeb)l wigdergegeben. Bei Glih-
temperaturen von 650—700° tritt bei allen Stdhlen ein
Mindestwert fur die Zugfestigkeit und ein Hochstwert fur
die Dehnung auf. Die Abnahme der Zugfestigkeit gegen-
tber dem kaltgezogenen Zustand ist um so groRer, je hoher
der Kohlenstoffgehalt des Stahles ist. Die Ursache hierflr
ist die Umwandlung des streifigen Perlits in kugeligen
Zementit. Beihdheren Glihtemperaturen geht der kugelige
Zementit groBtenteils wieder in den sorbitischen Zustand

vorhandene statische Proportionalitatsgrenze sollder Dauer-  Uber. Ein 10 min langes Gluhen bei 850° geniigt, um
Zahlentafel 1. Festigkeit und Dehnung kaltgezogener und angelassener Stahle
Ge- Gegliht bei
20080 400° 500° 550° 600° 650° 700° 750° 800° 850« 900»
1. Zugfestigkeit kg/mm2 545 53,0 47,0 450 41,3 355 360 376 368 386 382
DehnuNg oo o 70 12,0 175 195 235 340 34,0 31,0 310 305 31,2
2. Zugfestigkeit kg/mm2 70,4 685 682 662 651 589 545 585 601 610 31,2
Dehnung e of 80 140 150 165 185 20,0 23,0 213 225 225 31.2
3. Zugfestigkeit kg/mm2 87,6 848 826 765 696 649 652 745 754 76,7 312
Dehnung e 0 60 70 11,0 13,0 170 21,0 19,0 17,0 150 16,0 312
4.  Zugfestigkeit kg/mm2 748 69,7 635 605 51,9 51,0 505 525 52,7 536
Dehnung oo, °l 50 12,0 13,0 14,0 22,0 27,0 28,0 22,0 250 24,0
5. Zugfestigkeit kg/mm2 782 757 739 715 691 632 590 626 657 661
DehNnuUNG oo % 70 100 11,5 135 152 187 23,0 205 2255 212
festigkeit entsprechen. Das Verfahren stitzt sich also auf ~ wieder normale Eigenschaften zu erhalten. Fir kohlen-

die Annahme von Bauschinger, steht jedoch in einem
gewissen Widerspruch mit den Ergebnissen von Popple-
well (Abb. 1). Ein abschlieBendes Ergebnis hieriber liegt
noch nicht vor.

19) Vgl. a. St. u. E. 45 (1925), S. 238 und 518.
“) Vgl. a. St. u. E. 45 (19251, S. 353.

stoffarmes FluBeisen tritt nach Querschnittsabnahmen
zwischen 8 und 16 % bei Gluhtemperaturen von 650—850°
eine starke Kornvergréberung und Sprodigkeit auf, die sich
in den Zugfestigkeitswerten nicht zu erkennen gibt. Durch
den Silizium- bzw. Mangangehalt von rd. 1% in den Stéh-

X) Comptes rendus 180 (1925), S. 934.
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len 4 und 5 tritt keine Behinderung in der Zusammenballung
des Zementits ein.

Die Widerstandsfahigkeit der Stahle gegen Schwefel
sdure in verschiedenen Verdinnungsgraden war bei den bei
700° gegluhten Stadhlen am geringsten, wahrend 20prozen-
tige rauchende Schwefelsaure einen Hochstwert fir die L6s-
lichkeit unter diesen Verhdltnissen zeigte. Diese Fest-
stellung durfte fir den Bau von Apparaten fir die chemi-
sche Industrie von praktischer Bedeutung sein. A. Pomp.

Die Verhiitung von weichen Flecken beim Hérten
in Salzbadern.

W. J. Mertenl) untersucht harte, unlegierte Werk-
zeugstahle, die nach dem Harten oft weiche Flecke
zeigen. Diese weichen Flecke sind weder einer Ent-
kohlung zuzuschreiben, noch hé&ngen sie mit &rtlichen
Verunreinigungen zusammen, da sie an demselben Stick
beim mehrmaligen Héarten bald da, bald dort auftreten.
Die Ursache dieser troostitischen Flecke ist eine wéhrend
des Abschreckvorganges sich bildende Dampfhille,
welche die Warmeableitung erschwert2). Beim Erhitzen
in Salzbadern unterstitzt das, wenn auch nur kurze
Zeit anhaftende Salz die abschwéachende Wirkung der
Dampfhalle.

Der Verfasser vermeidet diese weichen Flecke
durch Anwendung einer Abschreckflissigkeit, die auf
100 1 Wasser 50 kg Kochsalz, 33 kg Kalk und 25 kg
Zyan-Natrium enth&lt. In dieser Salzlésung wird die
aus dem Salzbade herriihrende Schicht sofort gel6st und
auBerdem infolge des hohen Siedepunktes die Dampf-
bildung verhindert. Ein weiterer Vorteil ist die gleich-
méRige Abkuhlung und dadurch die Verhinderung von
Rissen. Um der Entkohlung durch das Salzbad, die
wahrscheinlich durch Sauerstoffaufnahme des Salzbades
aus der Luft verursacht wird, entgegenzuwirken, reinigt
der Verfasser das Salzbad durch Hinzufiigén einer Mi-
schung von Borsdure und Holzkohle. Diese Mischung
wird, nachdem die gewinschte Reaktion vollendet ist,
oben abgeschdpft. Eine genauere Erklarung dieser Wir-
kung wird nicht gegeben. F. Rapatz.

Zum 150jéhrigen Bestehen der Bergakademie Clausthal.

Wie bereits mitgeteilt3), kann die Bergakademie zu
Clausthal in diesem Jahre auf ein hundertfinfzigjahriges
Bestehen als selbstdndige berg- und huttenméannische
Lehranstalt zuriickblicken. Anmeldungen zur Teilnahme
an den aus diesem AnlaR stattfindenden Veranstaltungen
in Clausthal und Goslar am 3. und 4. November 1925
nimmt das Sekretariat der Bergakademie zu Clausthal
entgegen.

Aus Fachvereinen.

Verein Deutscher Chemiker.

Der Verein Deutscher Chemiker hielt seine dies-
jahrige Hauptversammlung unter dem Vorsitz von
Professor Dr. Quincke, Hannover, vom 1. bis 5. Sep-
tember 1925 in Nirnberg ab. In der allgemeinen Sitzung
wurden folgende Ehrungen verliehen. Geheimrat Bosch,
Direktor der Badischen Anilin- und Sodafabrik, wurde
in Anbetracht seiner Verdienste als Grinder der Industrie
des synthetischen Ammoniaks zum Ehrenmitgliede
ernannt. Die Liebig-Denkminze wurde Professor
Dr. Gustav Tammann, Gottingen, verliehen, ,,der bahn-
brechend die Eigenschaften von Kristallen, Lésungen und
Schmelzen untersuchte und die Arbeit dreier Jahrzehnte
durch Weisung neuer Wege in wissenschaftlicher und
praktischer Metallographie kronte“. Die Adolf-Baeyer-
Denkminze erhielt Professor Dr. Otto W arburg,
Berlin-Dahlem, fir seine grundlegenden Untersuchungen
tiber das Wesen der Aktivierung des Luftsauerstoffs durch

') Trans. Am. Soc. Steel Treat. 7 (1925), S. 23/33.

2) Lynch und Pilling: Cooling Properties of
Technical Quenching Liquids; Am. Inst. Min. Met
Engs. 62 11920), S. 665.

3) Vgl. St. u. E. 45 (1925), S. 238.

Aus Fachvereintn.

45. Jahrg. Nr. 41.

Schwermetalle sowie fir seine Untersuchungen lber den
Stoffwechsel der Geschwiilste.

Einen breiten Raum nahm in den Verhandlungen die
Besprechung der Not der jungen Chemiker ein. Trotz
aller Warnungen hat das Studium der Chemie in den Nach-
kriegsjahren so stark zugenommen, daB eine Unterbrin-
gung der Chemiker in der eigentlichen chemischen Indu-
strie ausgeschlossen ist. Im Anschluf an verschiedene Be-
richte wurde eine EntschlieRung angenommen, in der An-
regungen fir neue Anstellungsmaoglichkeiten und zur Aus-
bildung des Nachwuchses gegeben werden.

In den allgemeinen Sitzungen sowie den zahlreichen
Fachgruppen wurden eine groRe Zahl von einschléagigen
Vortrdgen gehalten, Uber die nachstehend berichtet sei,
soweit sie auch fur Eisenhittenleute bemerkenswert sind.

Professor Otto Ruff, Breslau, hielt einen Vortrag:
Ueber die aktive Kohle und ihr Adsorptionsvermdgen.

Die Kohle besitzt das Vermdgen, Fremdstoffe auf-
zusaugen; dieses Axifsaugungsvermdgen der Kohle bildet
ihre ,,Aktivitat“. Das verschiedene Verhalten der Kohlen
kann nicht mitihrer Zusammensetzung oder mit der Gegen-
wart bestimmter Verunreinigungen erklart werden; es
muR entweder in dem Vorgang der Aktivierung oder dem
Wesen der Kohle begriundet sein. Ersteres kann nicht zu-
treffen, weil es auch Kohlen gibt, die aktiv sind, ohne eine
besondere Aktivierung durchgemacht zu haben. Die
Aktivierung einer inaktiven Kohle besteht in der Andtzung
etwa durch Kohlenoxyd oder Wasser, wodurch ein Teil
der Oberflache entfernt wird. Die Voraussetzung fir die
Aktivierbarkeiteiner Kohle erblickt Ruff in ihrer amorphen
Beschaffenheit. Die aktiven und inaktiven Kohlenstoff-
atome umschlieBen in etwa drei Atome starken Schichten
kleine ultramikroskopische Hohlrdume (Atomlucken) und
daneben auch noch gréBere. Bei den nicht aktivierbaren
Kohlen verschlieBt eine dichte Haut den Zugang zu den
Hohlrdumen; durch Entfernung dieser Haut wird die
Kohle aktiviert. Diese Anschauungen stehen mit der
rontgenographischen Beschaffenheit in gutem Einklang.

Professor J. W. M iller, Leverkusen, berichtete tber

Das Gips-Schwefelsdureverfahren der Farbenfabriken vorm.
Friedr. Bayer & Co., Leverkusen.

Trotz vieler, auf dem Papier stehender Vorschldge
war es vor dem Kriege nicht gelungen, eine wirtschaftlich
und technisch befriedigende L6sung der Frage der Her-
stellung von Schwefelsdure aus Gips zu finden. Die Be-
mihungen der Elberfelder Farbenfabriken richteten sich
nun in erster Linie darauf, ein wirtschaftlich befriedigendes
Verfahren auszubilden. Hierfir kam als kalkhaltiges
Nebenerzeugnis Portlandzem ent in Betracht. Es gelang
nach mihevollen Arbeiten im Laboratorium und Versuchs-
betrieb, den Nachweis zu erbringen, daB man bei Anwen-
dung einer geeigneten Mischung von Gips bzw. Anhydrit
mit. einer ganz bestimmten Menge Kohlen durch Ausbren-
nen im Drehofen einerseits genligend konzentrierte
schwefligsaure Gase und anderseits den Normen vollstdndig
entsprechende Portlandzementklinker erhalten konne.
Auf Grund dieser Erfahrung wurde eine Anlage errichtet,
deren Monatsleistung etwa 3000 t Klinker und etwa 2800 t
Schwefelsdureanhydrid betragt. Hinsichtlich der wirt-
schaftlichen Aussichten des Verfahrens wurde angefihrt,
daB nach den statistischen Zahlen iber die Zement- und
Schwefelsdureerzeugung ein Finftel der deutschen Zement-
herstellung erzeugt wirde, wenn die im letzten Friedens-
jahre 1913 insgesamt erzeugten 1,7 Mill. t. Schwefelsdure
aus Gips hergestellt wirden. Da die Ersetzung von Mergel
bzw. Kalkstein und Ton durch Gips und Ton keine wesent-
lichen Mehraufwendungen bedeutet, erscheint die Herstel-
lung von Zement und Schwefelsdure aus Gips wirtschaft-
lich aussichtsreich.

In der Fachgruppe fur analytische Chemie
erstattete W. B odttger, Leipzig, einen Bericht:
Kritische Bemerkungen zu einigen jodometrischen Be-

stimmungsverfahren.

Bei der jodometrischen Ferrisalzbestimmung kann der
durch den EinfluB des Luftsauerstoffs infolge Mehrab.
Scheidung von Jod bedingte Fehler sehr betrdchtlich wer.
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den (lber 2 % bei rd. 0,09 g Fe), namentlich wenn eine
W artezeit von 60 min eingehalten wird. Durch Ver-
kiirzung der Wartezeit wird der Fehler zwar verkleinert,
aber selbst bei sofortigem Titrieren werden noch zu hohe
Werte erhalten, und das Ende der Titration ist wegen der
eintretenden Nachblduungen, weil das Ende der Umsetzung
noch nicht erreicht ist, unscharf. Die von einigen For-
schern uber die Beschleunigung der Umsetzung zwischen
Ferrisalz und Jodion durch Kupferjodir gemachten An-
gaben haben nicht bestatigt werden kénnen. Vanadinsalze
tiben einen beschleunigenden EinfluR nicht aus.

Mit Bezug auf die Einstellung von Thiosulfatlésungen
durch Oxydationsmittel, wie Permanganat, Kalium-
bichromat, Jodat oder Bromat, wurde festgestellt, dal nur
dann genaue Werte erhalten werden, wenn diese Oxyda-
tionsmittel in der Gblichen Weise durch Jodion reduziert
worden sind, so dall die Oxydation des Thiosulfats durch
Jod bewirkt wird. Wenn eine unmittelbare Einwirkung
des Oxydationsmittels auf Thiosulfat stattfinden kann,
wie etwa beim Zurlcktitrieren eines Ueberschusses von
Thiosulfat, ist mit teilweiser Oxydation des Thiosulfats zu
Sulfat zu rechnen.

Professor E. Deil}, Berlin, berichtete Uber eine

Trennung von Chrom und Vanadinl).

Das Gemisch der Oxyde wird im Nickel- oder Eisen-
tiegel mit Soda vermengt und der Tiegel mit einem durch-
lochten Deckel bedeckt, durch dessen Oeffnung wéhrend
des Erhitzens sowie des darauffolgenden Abkihlens der
Schmelze Leuchtgas eingeleitet wird. Darauf wird der
Tiegel mit einem kréaftigen Teklubrenner oder einer Ge-
blaseflamme erhitzt, so daB sicher alles Natriumkarbonat
zum Schmelzen kommt, wozu ein 10 bis 15 min langes
Erhitzen in der Regel ausreicht. Nach dem Abkihlen
I6st man die Schmelze mit Wasser und 148t das Ganze nach
Herausnehmen des Tiegels kurze Zeit absitzen. Der ab-
filtrierte Ruckstand wird mit einer 3prozentigen Natrium-
karbonatldsung ausgewaschen. Das farblose Filtrat ent-
hélt nun alles Vanadin als Vanadat. Zur Bestimmung des
Vanadins erhitzt man das mit Schwefelsdure angesauerte
Filtrat mit etwas Permanganat, um die stets vorhandenen
geringen Mengen reduzierend wirkender Stoffe vollstdndig
zu oxydieren, reduziert in der Ublichen Weise mit schwef-
liger S&ure und titriert das Vanadin mit Permanganat in
60 bis 80° heifer Ldsung.

Der abfiltrierte Rickstand, der alles Chrom enthalt,
wird in dem zuvor zum AufschluB benutzten Nickeltiegel
verascht und mit Natriumsuperoxyd aufgeschlossen.
Nach Ldsen der Schmelze mit Wasser und Abfiltrieren des
Rickstandes bestimmt man in der erhaltenen reinen
Chromatlésung nach einem der bekannten zuverldssigen
Verfahren das Chrom. Das Verfahren hat sich bei der Un-
tersuchung chrom- und vanadinhaltiger Legierungen aufs
beste bewéhrt.

In der Fachgruppe fiur Brennstoff- und Mine-
ralélchemie hielt Professor Dr. K. Bunte, Karlsruhe,
einen Vortrag:

leber Reaktionsfédhigkeit von Verkokungsprodukten.

Die Kenntnis der Gleichgewichte bei den fur die Ver-
gasung wichtigen Reaktionen ermdglicht es, den Verlauf
dieser Vorgange bei praktisch unendlicher Reaktionszeit
vorauszusagen. Wie weit man sich diesem Gleichgewicht
aber in Wirklichkeit, ndhert, dartiber kann erst die Re-
aktionsgeschwindigkeit eine Aussage ermdglichen. Den
EinfluR der Berlhrungszeit haben Clement, Adams
und Haskins fir zwei Koksarten festgestellt und dabei
gefunden, aber nicht weiter verfolgt, dal er verschieden ist.
In der Reaktionsgeschwindigkeit bei Mitbeteiligung einer
festen Phase kommt neben der Berihrungszeit auch ein
Faktor zur Wirkung, den man als Reaktionsfdhigkeit des
festen Kdrpers bezeichnen kann, und der neben denkbaren
Einflissen der chemischen Natur der Kokssubstanz im
wesentlichen von physikalischen und mechanischen
Eigenschaften abhéngt.

J) Vgl. St. u. E. 45 (1925), S. 763.
x1i.55
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Alseine AeuBerungsform der Reaktionsfahigkeit wurde
zunéchst der Zindpunkt zahlreicher Verkokungsprodukte
nach einem schon frither von Bunte und K&lmel bekannt-
gegebenen Verfahren bestimmt und bei gleicher Arbeits-
weise zwischen 250 und 260° gefunden. Er erwies sich als
abhéngig von KorngréBe, Stromungsgeschwindigkeit und
Sauerstoffkonzentration, wobei aber alle diese Einflisse
gegeniliber den Einflissen der Art des Verkokungspro-
duktes zurlicktreten.

In einer Arbeit mit Fitz hat der Vortragende dann
die Feinheit der Auflésung der Kokssubstanz, also die rein
mechanische Angreifbarkeit, als wesentlich bestimmend
nachgewiesen, indem ein, wenn auch nicht in allen Féallen
streng gesetzmaRiger, so doch unverkennbarer Zusammen-
hang zwischen der Adsorptionsfahigkeit als MaB fur das
Verhaltnis Oberflache zu Masse einerseits und Zindpunkt
anderseits nachgewiesen werden konnte.

Der Zusammenhang zwischen Zindpunkt und Re-
aktionsfahigkeit in der Umsetzung C + CO02 2 CO
wurde in einer Arbeit mit Ratzel eingehend geprift. Die
Zusammensetzung des Endgases wurde bei gleicher Be-
rihrungszeit fir die verschiedenen Verkokungsprodukte
bei den Temperaturen 400 bis 1000° von 100 zu 100° fest-
gestellt. Aus den sich hierbei ergebenden Kurven, die ein
ahnliches Bild zeigen wie der EinfluB der Berithrungsdauer
nach Clement, wurden die Temperaturen entnommen, die
zu gleicher Kohlenoxydkonzentration fihren. In ein
Koordinatensystem eingetragen, das die Zindpunkte als
Abszissen und die Temperaturen, bei denen 10, 20, 30 usw.
Prozent Kohlenoxyd im Endgas gefunden werden, als
Ordinaten tragt, ergeben sie fast genau geradlinig ver-
laufende Kurvenscharen. Die GesetzmaRigkeit geht so
weit, daR fir mehrere Verkokungsprodukte die bei einer
bestimmten Temperatur zu erwartende Kohlenoxyd-
konzentration aus dem Ziundpunkt vorausgesagt werden
konnte.

Die Reaktionsféahigkeit der Verkokungsprodukte
erweist sich demnach als eine im wesentlichen von der
mechanischen Beschaffenheitabhdngige Materialkonstante,
die jedoch vorlaufig noch den EinfluR der KorngrofRe ent-
héalt. Erst wenn die GesetzmaRigkeit dieses Einflusses
noch ermittelt ist, bietet sich Aussicht, diese Material-
konstante in einer Form anzugeben, die ihre Einfihrung in
die Berechnung der Reaktionsvorgange, z. B. im Gas-
erzeuger oder in der Brennstaubfeuerung, gestatten wirde.
An die Stelle der Bezeichnung ,Verbrennlichkeit* ist
richtiger der Ausdruck ,Reaktionsfahigkeit® zu setzen.

Ueber den gleichen Gegenstand berichtete Professor
Dr. Agde, Darmstadt, nach Versuchen von ®ipl.”ng.
H. Schmidt, namlich:

Ueber die Reaktionsfahigkeit des Steinkohlenkokses.

Ueber die Ursachen der unterschiedlichen Reaktions-
fahigkeit des Steinkohlenkokses bestehen abweichende An-
sichten; sie lassen sich gruppieren in solche, die als Ur-
sachen ansprechen 1. die stofflichen Eigenschaften (Zu-
sammensetzung), 2. die Eigenschaften der Grenzflachen
(GréBe und Gestaltung der Oberflache), 3. die stofflichen
Eigenschaften und die Eigenschaften der Grenzflachen.

Eine versuchsméBige Nachprifung der Reaktions-
fahigkeit unter dem Gesichtspunkt der am meisten ange-
wandten Reaktion, der Reduktion von Kohlensaure zu
Kohlenoxyd, hat die Richtung der unter 3 genannten
Theorie bestatigt. Von den Hauptbestandteilen des Kokses
ist der sogenannte amorphe Kohlenstoff der Haupttrager
der Reaktion. AuBerdem sind noch Teerzersetzungsteile
vorhanden, die je nach den Garungsbedingungen in Gra-
phit Ubergehen, die aber erst bei héheren Temperaturen,
als es amorpher Kohlenstoff tut, auf Kohlensdure ein-
wirken.

Die Grenzflache wird gebildet aus den Wandungen
von Zellen und feinen Poren. Die Reaktionsfahigkeit ist
abhangig 1. von der Menge an amorphem Kohlenstoff,
der auf der Grenzflache liegt, 2. von der Gestaltung der
Grenzflache.

Der auf der Grenzflache liegende, von der dariber
geleiteten Kohlens&ure leicht erreichbare amorphe Kohlen-
stoff wird zuerst umgesetzt; deshalb zeigt die Reaktions-
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fahigkeitskurve einen Hochstpunkt. Die Untersuchungen
wurden mit Ricksicht darauf, daf fir die stofflichen und
gestaltlichen Unterschiede von Koksen brauchbare MeR-
verfahren fehlen, so vorgenommen, daB solche Kokse
untersucht wurden, die aus gleicher Kohle in einer Ent-
wicklungsreihe hergestellt waren, in denen die Herstellungs-
temperaturen stetig gedndert waren. Die Oberflachen-
Eigenschaften dieser Reihenglieder wurden durch Ad-
sorptionsmessungen von Kohlensdure an gleich grofRen
Kornern festgestellt; die adsorbierte Kohlensduremenge
ergab hierbei die an der Grenzflache fest-gasformig liegende
relative Menge an amorphem Kohlenstoff. Die Zeit bis zur
Einstellung der Adsorptionsgleichgewichte ergab ein MaR
fur die Oberflachengestaltung, und zwar als relative Quer-
schnittsgréBe der Poren. Parallel dazu wurden mit gleich
groBen Kdrnern dieser Koksreihenglieder Vergasungs-
versuche angestellt, und zwar wurden gleiche Raum-
mengen von Koks bei 800° mit Kohlensédure behandelt
und die gasformigen Reaktionsprodukte in gleichen Zeit-
abschnitten einer Gasanalyse unterworfen. Die umge-
setzte Kohlensduremenge in Prozenten der angewandten
Menge wurde als MaR benutzt.

Auf Antrag der Gemeinschaftsstelle Schmier-
m ittel des Vereins deutscher Eisenhittenleute,
D isseldorf, erfolgte eine eingehende Aussprache uber

Erfahrungen betreffend Untersuchungsverfahren von Trans-
formatoren-, Schalter- und Turbinendlen.

Der Leiter der Gemeinschaftsstelle Schmiermittel,
Dr. Baum, wies als Berichterstatter darauf hin, da nach
den vorliegenden Beobachtungen in der Nachkriegszeit
die Transformatoren-, Schalter- und Turbinendle teilweise
erschreckende Verschlechterungen erfahren haben. Die
bisher bekannten und gebrduchlichen Untersuchungs-
verfahren gestatten keinen RuckschluB auf das zu er-
wartende Verhalten im Betriebe; vor allem geben Oele
mit guten Verteerungszahlen keine Gewahr fir ihre Eig-
nung im Betriebe. Daher erscheint die groRe Miihe, die
bei der laboratoriumsmaRigen Vervollkommnung aufge-
wandt wird, nicht des Schweies der Edlen wert.

Im Anschluf an eine eingehende Aussprache, in der
diese Fragen sowohl von der chemischen als auch von der
wirtschaftlichen und technischen Seite behandelt wurden,
wurde beschlossen, den Bericht nebst Erdrterungen in
einer eingehenden Abhandlung zu verdffentlichen und
einen besonderen Ausschull einzusetzen, in dem Hersteller
und Verbraucher der Oele sowie Wissenschafter vertreten
sind.

In Verbindung mit der Hauptversammlung fand die
4. Awusstellung fiur chemisches Apparatewesen
(Achema 1V) statt, die einen ausgezeichneten Ueberblick
Gber alle maschinellen und apparativen Hilfsmittel bot,
die fur das technische und wissenschaftlich chemische
Arbeiten in Frage kommen.

Deutsche Gesellschaft fur Metallkunde.

In der Zeit vom 17. bis 20. Oktober 1925 halt obige
Gesellschaft ihre 6. Hauptversammlung in Breslau ab.
Bei der Tagung werden folgende Vortrage gehalten:

Was ist ein Metall? Von Professor Dr. Eucken,
Breslau.

Die Metallbetriebe wund ihre technisch-
wissenschaftliche Entwicklung in den letzten
Jahren. Von Oberingenieur J. Czochralski, Frank-
furt a. M.

Der heutige Stand der elektrischen Schmelz-
6fen fur Nichteisenmetalle. Von ®ipl.=Qng. Tama,
Berlin. — Filmvorfihrung (Bleilagermetalle).

Ueber die wissenschaftliche Erfassung eini-
ger fur das GieRen und die Warmverformung
wichtigen Eigenschaften der Metalle. Von Dr.
F. Sauerwald, Breslau.

Die Abhéangigkeit Europas von Amerika in
der Metallwirtschaft. Von Assessor H. Littauer,
Berlin.

Vergleich mechanischer Umstdnde bei Me-
tallen, kristallinen Salzen und amorphen Stof-
fen. Von Geh.-Rat Professor Dr. F. Rinne, Leipzig.

Patentbericht.

Die VeredelungsVorgdnge in vergltbaren
Alumiriiumlegierungen. Von2)t**ng. K. L. Meiflner,
Berlin. Dazu Ergédnzungsbericht von Professor Dr.
W. Fraenkel, Frankfurt a. M.

Die W alzwerksversuchsanstalt der Tech-
nischen Hochschule Breslau und ihre technischen
und metallkundlichen Awufgaben. Von Professor
W. Tafel, Breslau.

Hieran schlieBt sich noch eine Reihe kirzerer Vor-
trdge. Teilnehmerkarten zu der Hauptversammlung sind
bei der Geschéftsstelle der Deutschen Gesellschaft fiur
Metallkunde, Berlin NW 7, Sommerstr. 4 a, erhéltlich.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 38 vom 24. September 1925.)

Kd. 7a, Gr. 1, M 82 990. Walzwerk. Morgan Con-
struction Company, Worcester, V. St. A.

KI. 7a, Gr. 9, L 60 448. Vorrichtung zum Doppeln
von Blechen. Schloemann, A.-G., Disseldorf.

KI. 7 a, Gr. 12, W 66 855. Auswalzen von Luppen zu
Rohren. Witkowitzer Bergbau- und Eisenhiitten-Gewerk-
schaft und Ginther Lobkowitz, Witkowitz, Tschecho-
slowakei.

KIl. 7 a, Gr. 15, H 99 264. Kontinuierliches Walzwerk.
Dr. Franz Hahn, Angermund, Bez. Disseldorf.

KIl. 7a, Gr. 15, K 91 369. Schmiervorrichtung an
Walzwerken. Kalker Maschinenfabrik, A.-G., und Hein-
rich Noleppa, Kdéln-Kalk.

KI. 7 a, Gr. 15, Sch 71 779. Walzwerk, dessen Walzen
mit eingesetzten Zapfen versehen sind. Schloemann,
A.-G., Disseldorf.

KI. 7 a, Gr. 17, K 93 214. Rollgang, insbesondere fir
Walzwerksanlagen. Kalker Maschinenfabrik, A.-G.,
Kdln-Kalk.

KI. 7¢c, Gr. 4, M 88 140. Zus. z. Pat. 397 272. (Ma-
schine zum Doppeln oder Falten von Metallplatten nach
Patent 397 272. The Melingriffith Company Limited,
W hitchurch, Engl.,, H. S. Thomas, Handaff, und W.JR.
Davies, Whitchurch, Engl.

KIl. 12 e, Gr. 2, S 64 505. Elektrode fiir die elektrische
Gasreinigung. Siemens-Schuckertwerke, G. m. b. H.,
Berlin- Siemensstadt.

KI. 12e, Gr. 2, S 66 769. Verfahren und Anordnung
zur Abreinigung der Niederschlagselektroden elektrischer
Gasreinigungsanlagen.  Siemens-Schuckertwerke, G. m.
b. H., Berlin-Siemensstadt.

KI. 12e, Gr. 2, S 67 160. Zus. z. Anm. S 66 555.
Spruhelektrode fur die elektrische Gasreinigung. Siemens-
Schuckertwerke, G. m. b. H., Berlin-Siemensstadt.

KIl. 139, Gr. 3, K 90 222. Abhitzekesselanlage fir
Industrie-Oefen.  Fried. Krupp, Germaniawerft, A.-G.,
Kiel-Gaarden.

KI. 18 a, Gr. 2, J 22 830. Verfahren zur Herstellung
von Preflingen aus an sich nicht oder nur schwierig
brikettierbaren Rohstoffen, insbesondere Eisenerzen. Peter
Jung, Neukolln, Mainzer Str. 39.

KI. 18 a, Gr. 4, D 48 114. Zus. z. Pat. 341 899. Stich-
lochstopfmaschine fir Hochdfen u. dgl. Dango & Dienen-
thal, Siegen i. W.

KI. 18 b, Gr. 13, F 56 392. Verfahren zur spektro-
skopischen Prifung des Metallbades in Schmelz- und
Frisch-, vorzugsweise Elektroofen. Felten & Guilleaume,
Carlswerk, A.-G., Kdln-Mulheim.

KI. 18 ¢, Gr. 9, J 25 492. Vorrichtung zum Abkiihlen
gegluhter Werkstucke. J. A. John, A.-G., Erfurt.

KI. 18 ¢c, Gr. 9, M 83 752. Glih- und Harteofen mit
mehreren in einem gemeinsamen Ofenblock vereinigten
Arbeitsraumen. Traugott Metzger, Stuttgart, Augusten-
str. 65.

KI. 18 ¢, Gr. 10, O 14 944, Vorrichtung zum Umlegen
von Blécken und Brammen in Wéarmofen. Ofenbau-Ge-
sellschaft m. b. H., Dusseldorf.

*) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wéhrend zweier Monate fur jedermann zur Einsicht
und Einsprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.
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KI. 24 ¢, Gr. 9, B 108 172. Brenner fir Regenerativ-
ofen. Heinrich Bangert, Disseldorf-Oberkassel, und
Gustav Hihn, Disseldorf-Rath.

KI. 24,e, Gr. 11, B 108 318. Gaserzeuger. George
Herbert Bentley und Edmund Gardner Appleby, London.

KIl. 241, Gr. 3, B 109 658. Speisevorrichtung fur
Brennstaubfeuerungen. Hermann Bleihtreu, Vélklingen,
Saar.

KI. 31a, Gr. 3, S65477. Gebldseofen mit Gasfeuerung.
Siemens-Schuckertwerke, G. m. b. H., Berlin-Siemens-
stadt.

KI. 31 a, Gr. 5, H 101 495. Vorrichtung zum Ableiten
der Feuchtigkeit bei gestampftem Kupolofenfutter. Hans
Hahn, Osnabriick, Gertrudenstr. 22.

KI. 31 b, Gr. 10, V 20 291. Rittelformmaschine mit
Wendeplatte und Absetztisch. Vereinigte Schmirgel- und
Maschinen-Fabriken, Aktiengesellschaft, vormals S. Op-
penheim & Co. und Schlesinger & Co., Hannover-Hainholz.

KI. 31 ¢, Gr. 8, G 64 621. Verfahren und Vorrichtung
zur Herstellung von EinguBtrichtern fir Sandformen.
Gelsenkirchener Bergwerks-Akt.-Ges., Abteilung Schalke,
Gelsenkirchen.

KI. 31 ¢, Gr. 16, P 48 790. Kern zur Herstellung von
Hohlwalzen. Wilhelm Pfeifer, Rendsburg.

KI. 31 c, Gr. 19, B 117 364. Verfahren zum GiefRen von
Hohlkdrpern mittels Dauerform. Alfons Berger, Brihl,
Bez. Kdln.

KI. 40 a, Gr. 2, K 84 755. Verfahren und Vorrichtung
zur Behandlung von Erzen. Jens Kjdlherg, Svelgen,
Norwegen.

KI. 42 k, Gr. 21, D 46 022. Materialprifmaschine mit
Einrichtung zur Messung durch MeRfwage und MeRdose
o. dgl. Dusseldorfer Maschinenbau - Akt.-Ges. vorm.
J. Losenhausen, Disseldorf-Grafenberg.

KI. 49 b, Gr. 16, M 86 366. Zerkleinerungs-Maschine.
Magnet-Werk, G. m. b. H., Eisenach, Eisenach.

KI. 49 b, Gr. 18, M 73 351. Lochmaschine fiir Bleche.
Maschinenfabrik Schief, A.-G., Disseldorf.

KI. 49 e, Gr. 12, L 61 033. Langkesselnietmaschine.
Linke-Hofmann-Lauchhammer, A.-G., Breslau.

Kd. 80 b, Gr. 5, G 61 438. Verfahren zur Weiter-
beforderung von trocken granulierter Schlacke. Gelsen-
kirchener Bergwerks-Akt.-Ges. und Emil Opderbeck,
Gelsenkirchen.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen,
(Patentblatt Nr. 38 vom 24. September 1925.)
KI. 7 a, Nr. 921 601. Walzenzapfen mit Laufring fir
Warmwalzwerke. Rd&chlingsche Eisen- und Stahlwerke,

G. m. b. H., Vélklingen a. d. Saar.
KI. 10a, Nr. 921 876. Rahmenlose, selbstdichtende

Koksofentiir. Hermann Josef Limberg, Essen, Olgastr. 3.
KI. 10a, Nr. 921 877. VerschluR-Vorrichtung fir
Koks- und andere Vergasungsofen. Hermann Josef

Limberg, Essen, Olgastr. 3.

KI. 10 a, Nr. 921 878.
von Koks- und anderen Vergasungsofen.
Limberg, Essen, Olgastr. 3.

Kl. 10 a, Nr. 922 161. Einrichtung zur Herbeifiihrung
eines dichten Abschlusses am Austragende eines Dreh-
trommelentgasers. Thyssen & Co., Akt.-Ges., Milheim
a. d. Ruhr.

KI. 21 h, Nr. 921 989.
insbesondere fiir Schmelzpunkt-Bestimmungen.
Seibert, Berlin, Wollankstr. 57.

KI. 31 b, Nr. 921 855. Abfangsvorrichtung fir Form-
kasten an Abhebeformmaschinen. Johannes Petin,
Hannover, Podbielskistr. 348.

Schutzrahmen fir die Kopfe
Hermann Josef

Elektrischer Widerstandsofen,
Heinrich

Deutsche Reichspatente.

KI. 18 a, Gr. 18, Nr. 410 976, vom 11. Februar 1923.
Ernst Diepschlag in Breslau. Verfahren und Anlage
zur Gewinnung von Eisen aus Erzen, Schlacken oder anderen
eisenhaltigen Stoffen.

Das bekannte Verfahren, nach welchem das in den
Erzen enthaltene Eisen durch die Einwirkung eines Chlor-

Patentbericht.
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wasserstoffstromes in flichtiges Eisenchlorid umgewandelt
und in dieser Form von der Gangart geschieden wird,
worauf das Eisenchlorid mit Hilfe von Wasserstoff bei
geringer Wé&rme in reines Eisen und Chlorwasserstoff
zerlegt wird, ist von dem Erfinder dahin weiter ausgebaut
worden, daB die Erze zunédchst zu Eisenschwamm redu-
ziert und darauf unter duRerer Wéarmezufuhr einem Chlor-
wasserstoffstrome ausgesetzt werden. Die Anwendung
einer erhohten Temperatur ist wesentlich, weil in der
Kélte Hydrate entstehen, die eine Verflichtigung des
Eisens verhindern.

KI. 18 ¢, Gr. 1, Nr. 411 278, vom 19. Juni 1924. Firma
Allgemeine Elektricitats-Gesellschaft in Berlin.
(Erfinder: Johann Otto in Hennigsdorf und Oskar
Mitzschke in Berlin-Tegel.) Vorrichtung zum An-
lassen elektrischer Salzbad-Schmelz- oder -Harledlen.

Da die flur Salzbaddfen verwendeten Salze im kalten
Zustande nichtleitend sind, sind zum Anlassen dieser Oefen
an einer Haltevorrich-
tung drei Hilfselektro- * ¢
den a, b, cangeord-
net, die z. B. aus
Eisen hergestellt sein
konnen und mit je
einer Stromzufihrung
versehen sind. Durch Zwischenstreuen eines leitende»
Korpers, wie z. B. Kohlegrie®, wird der Strom dann von«
Elektrode zu Elektrode uUbergeleitet, die Salze werden’
geschmolzen und dadurch stromleitend gemacht.

KIl. 7 b, Gr. 20, Nr. 411 317, vom 15. April 1924.
iSipl/Vjng. Bruno W eiBenberg in Disseldorf. Ver-
fahren zur Herstellung von Behéltern und Rohren fur héheren
Druck aus zwei oder mehr (Ubereinander geschrumpften
Méanteln.

Die einzelnen Méntel sind nur walztechnisch bear-
beitet, und das ganze Stick wird nach der Zusammen-
setzung einer Glihbehandlung unterzogen, durch die etwa,
entstandene Innenspannungen oder Folgen von Kalt-
reckung beseitigt werden. Das Verfahren ist vor allem
fur die Herstellung geschweifter und nahtloser Trommeln
von Hochdruckdampfkesseln und sonstigen Hochdruck-
behé&ltern sowie Turbinenrohrleitungen und nahtlosen PreR3-
druckleitungen von gréBerem Durchmesser von Bedeutung.

KI. 7f, Gr. 1, Nr. 411319, vom 2. August 1923.
W ilhelm Heintges in Berlin-Pankow. Reifenwalz-
werk zum Vor- und
Fertigwalzen von Reifen

und Ringen in einer
Hitze.
Auf einem ein-
fachen, in axialer
Richtung nicht ver-
schiebbaren Druck-
kopf c, der in dem im Bett a gefuhrten Schlittern b

gefuhrt ist, und einer ebenfalls in axialer Richtung
nicht verschiebbaren Profilwalze d mit nur einem Kaliber
wird vorgewalzt und auf derselben Profilwalze, jedoch
mit einer Druckrolle e, die Uber den Druckkopf c gestilpt
wird, fertiggewalzt, wobei der Ring, die Profilwalze und
der Druckkopf in einer Walzebene liegen bleiben.

KI. 18 ¢, Gr. 10, Nr. 411 455, vom 8. Oktober 1922.
Franz Bernd in Leukersdorf, Sachsen. Flammen-
stau- und Zindeinrichtung
fur Wéarmoéfen und &hn-
liche Oefen.

Oberhalb der Feuer-
bricke a wird das Ge-
wdlbe zahnférmig herge-
stellt unter Verwendung
von Formsteinen, die so
ausgestaltet sind, daB zwischen dem vorspringenden
Teil b ein Zwischenraum verbleibt, der dasselbe MaR auf-
weist wie der vorspringende Teil des Formsteins. Dadurch
werden die Verbrennungsluft und die Heizgase vollstandig
gemischt, und dieses Gemisch wird gleichzeitig gezindet,
da die vortretenden schmalen Teile der Gewdlbekappe
sehr heill werden.
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Die Roheisen- und Rohstahlgewinnung im deutschen Zollgebiet (Deutsches Reich ohne Saargebiet).

Januar 1924

Wir werden in Zukunft wieder regelméaRig die Ergeb-
nisse der statistischen Erhebungen des Vereins deut-
scher Eisen- und Stahlindustrieller bringen. Die
Ergebnisse der Erhebungen uber die Roheisen- und Roh-
stahlgewinnung werden wir allmonatlich veréffentlichen,
die Uber die Walzwerksgewinnung in gréBeren Zwischen-
raumen. Wir machen dabei darauf aufmerksam, daR der
Verein deutscher Eisen- und Stahlindustrieller, Berlin W 9,
Linkstr. 25, drei gedruckte Uebersichten ,Die Roheisen-

Zahlentafel 1. Roheisengewinnung

Roheisen
Monate
Ham atit- GieBcrei- Bessemer-
t t t
30 717 33 881 814
46 328 38 377 4 689
49 029 58 327 5 059
50 413 54 047 4784
61 047 60 783 2 233
64 933 77 656 2 901
59 615 57 027 —
August.. . 67 699 49 549 —
September . . . . 62 275 59 831 4 181
Oktober ... 61 279 62 167 5723
November 61 620 79 013 9 716
Dezember 66 178 92 934 6
Summe 1924 681 133 723 592 40 106
Januar 1925 68 704 108 697 3 477
Februar 61 122 119 202 7 129
M arz... 87 530 129 717 4 090
April.. 75 925 102 939 5616
M ai 86 158 107 324 4 838
90 202 110 270 6 667
469 641 678 149 31 817
72 330 102 032 163
August.. 65 339 92 090 80
Zahlentafel 4.
Monate i
In Betrieb
Vorhandene befindliche
Januar 218 80
Februar.. 217 86
M érz... 217 98
April 217 107
M ai. 217 94
216 102
216 99
August.. 216 90
September 216 90
215 96
November. 215 101
Dezember 215 106
Januar 215 113
Februar 214 120
M édrz.. 212 122
April.. 212 119
M ai 212 120
Juni. 212 119
i 211 108
211 101
*) Nach den Erhebungen des Vereins deutscher

Vgl. St. u. E. 45 (1925), S. 241 ff. u. 326 ff.

August

gewinnung im deutschen Zollgebiet 1910—1924“, ,Die
Rohstahlgewinnung im deutschen Zollgebiet 1910 bis
1924* und ,Die Leistung der Walzwerke einschlief-
lich der mit ihnen verbundenen Schmiede- und PreR-
werke im deutschen Zollgebiet 1910—1924“ heraus-
gegeben hat, die gegen Erstattung der Selbstkosten
von 2,00 Jl einschlieBlich Postgebiihr je Heft vom

Verein deutscher Eisen-
werden koénnen.

und Stahlindustrieller bezogen

ach Sorten und Monaten getrennt.

Stahleisen. Puddel- Durch-
Spiegeieisen, d schnittliche
_Ferro- un» Summe arbeitstdg-
inangan, sonstiges liche
Thomas- Ferro- Roheisen Gewinnung
silizium
t t t t t
227 794 83 738 894 377 838 12 188
278 808 123 268 526 491 996 16 965
357 714 177 647 1327 649 103 20 938
397 183 190 816 1149 698 392 23 279
250 155 144 545 1216 519 979 16 773
275 824 136 855 1374 559 543 18 651
402 642 199 372 637 719 293 23 203
398 073 165 525 314 681 160 21 972
391 716 177 514 1227 696 744 23 224
452 927 175 695 1402 759 193 24 490
473 955 159 559 2 156 786 019 26 200
503 367 208 565 1921 872 971 28 160
4410 158 1943 099 14 143 7 812 231 21 345
523 358 202 046 3 567 909 849 29 350
501 241 183 108 1517 873 319 31 189
536 266 231 438 1 565 990 606 31 955
512 020 197 319 2 543 896 362 29 878
543 404 214 231 4 586 960 541 30 985
537 565 192 846 3 651 941 201 31 373
3 153 854 1220 988 17 429 5571 878 30 783
529 212 179 754 2 389 885 880 28 576
480 015 127 695 682 765 901 24 706

Zahl der Hochofen.

Hochdéfen Leistungsfahig-
keit in 24 st

i In Reparatur Zum Anblasen .

Gedampfte befindliche fertigstehende in Tonnen
38 66 34 40 180
34 60 37 39 770
28 60 31 40 573
21 62 27 40 963
31 63 29 41 243
28 59 27 41 123
27 63 27 41 628
34 65 27 41 574
34 65 27 42 434
30 61 28 42 659
26 60 28 42 643
22 61 26 43 748
17 63 22 45 159
10 58 26 47 584
10 56 24 46 979
14 51 28 47 120
10 52 30 47 451
13 54 26 47 550
21 55 27 47 775
25 56 29 47 735

Eisen- und Stahlindustrieller. Angaben in t zu 1000 kg.
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Zahlentafel 2.

Monate

Januar

Februar
M érz..
April..
M ai
Juni..
Juli.. .
A UQGUSt.iicne
September
O ktober.
November .
Dezember. .

Summe 1924

Januar

Februar
M drz..
April..
M ai..
Juni..

Summe 1. Halbjahr 1925
Juli
Augus

Zahlentafel

Sorte

Hamatit-Roheisen

GielRerei-Roheisen

Bessemer-Roheisen

Thomas-Roheisen

Stahleisen, Spiegeleisen,
Ferromangan und Ferro-
silizium

Puddel- und sonstiges
Roheisen

Rheinland
und
Westfalen

252
569
415
097
965
552
001
670
652
996
897
401

6 263 467

732
683
768
693
756
753

394
653
391
592
369
850

4 388 249
705 883
584 473

Roheisengewinnung nach

Jahr

1. Halbjahr
Juli
August

1. Halbjahr
Juli
August

1. Halbjahr
Juli
August

1. Halbjahr
Juli
August

1. Halbjahr

Juli
August

1. Halbjahr
Juli
August

Statistisches.

Sieg-, Lahn-,
Dillgebiet
und
Oberhessen

t

23
17
27
36
44
32
31
17
17
32
41
45

324
343
268
216
935
763
273
059
741
757
118
524

367 321

47
52
61
57
58
49

188
868
899
486
210
159

326
43
43

810
471
726

Schlesien

1924

12
30

114
337
30 117
25 257
3 328
11 468
20 805
19 400
20 119
20 674
21 075
28 617

243 311

1925

27
25
31
26
22
23

132
368
oo07
085
359
891

155
22
23

842
875
877

Stahl und Eisen.

Nord-, Ost-

und Mittel-

deutschland

einschlieBlich

Kistenwerlce
t

63 047 13
61 087 12
67 768 14
63 319 15
65 124 16
64 054 14
60 983 14
59 258 12
63 335 11
65 021 3
71 627 5
82 574 15
787 197 150
82 942 20
92 234 19
107 457 21
97 933 21
102 078 21
92 642 21
575 286 125
89 821 23
89 822 24

Roheisengewinnung nach Bezirken und Monaten getrennt.

Siid-
deutschland

101
660
535
503
627
706
231
773
897
745
302
855

935

193
196
852
266
525
659

691
830
003

Sorten und Bezirken getrennt.
. Sieg-, Xord-, Ost-
Rheinland Lahn-, . und sud-
und Dillgebiet ~ Schlesien  ypjpe).  deutsch-
W estfalen und deutsch- land
Oberhessen land
* t t t t
1924 465 027 216 106
1925 341 038 4 629 123 974 -
1925 43 857 2277 26196
1925 47 308 1 lo0 16 931
1924 382 590 108 414 50 474 132 457 | 49 657
1925 378 670 97 635 57 111 144 733
1925 57 560 14 993 11 254 18 225
1925 42 069 17 585 8 933 23 503
1924 40 106
1925 31 817
1925 163
1925 80
1924 3935 789 373 091 101 278
1925 2727 598 426 256
1925 462 337 - 66 875
1925 415 507 64 508
1924 1444 554 248 251 173 395 76 899
1925 908 779 218 550 93 659 _
1925 141 622 27 402 10 730
1925 79 509 25 459 22 727
1924 10 722 3421
1925 14 498 2 931
1925 - 1420 969
1925 682

1721

Summe

377
491
649
698
519
559
719
681
696
759
786
872

838
996
103
392
979
543
293
160
744
193
019
971

812 231

909
873
990
896
960
941

849
319
606
362
541
201

571
885
765

878
880
901

Deutsches
Zollgebiet
insgesamt

681 133

469
72
65

641
330
339

723 592

678
102
92

149
032
090

40
31

106
817
163

80

4 410

3 153
529
480

854
212
015

1 943 099

1220

179
127

754
695

14 143
17 429
2 389

682
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Zahlentafel 5. Rohstahlgewinnung nach Sorten und Monaten getrennt.
Rohblocke StahliormguB
Besse Basische Saure B i Summe
_ s A T - u. . Tiegel-u.
M o6xidte thoa’;'f’is sTair[. N;‘aarlylrj» I\Q‘zrgll?» Elelkegristauhl- Basischer Saurer Elektro-
t t t t t t t t
1924 .
Januar 201 288 264 165 7912 2 891 6 633 3250 784 '2\\ 486 923
Februar. 249 799 2 027 344 223 8 741 4 459 8 536 4198 876 622 859
325 131 2616 476 096 11 776 8 817 11 995 6 644 668 ie 843 743
371 513 2 359 524 651 12 932 10 706 12 855 7 305 679 A 943 000
226 580 2021 404 910 5 462 10 845 12 333 7 409 802 & 670 362
264 849 2 171 420 789 8 082 6 780 12 933 6 818 611 _‘; 723 034
371 687 203 500 562 11 759 7503 13 124 7227 563 :5\ 912 628
August . . . . 342 932 - 428 119 11 969 7 183 11 961 6 432 278 808 874
September 352 494 2091 473 555 11 878 7 354 11 802 6 830 405 A 866 409
Oktober 417 432 4 869 475 849 13 284 7 593 12 124 7 735 725 939 611
November. 423 680 6 143 494 909 14 412 7494 13 335 7 908 736 ;\\ 968 617
Dezember 442 285 2 348 556 525 16 052 8 217 13 672 9 310 786 1049 195
Summe 1924 3989 670 26 848 5364 353 134 259 89 842 141 303 81 066 7914 In) 9 835 255
Davon geschatzt: *) 30 t. - 2) 280t. - 3) 580t. - 4) 4780t. - 5 3930t. —
6) 4430t. - 7) 4930t - 8 7430t. - 9 8430t. - 10) 47 460 t.
1925
Januar 477 548 2 400 643 585 19 193 12 114 15 273 9 929 866 x) 1180908
Februar. 454 769 5 312 640 741 15 578 12 673 15 711 9725 842 v 1155351
476 437 2 340 669 842 15 071 14 789 18 955 11 092 768 1) 1209294
428 154 4 688 580 430 10 907 12 509 17 322 9 491 919 2) 1064420
451 193 2 228 608 527 12 588 11 715 17 865 9776 854 ) 1114746
462 193 2 252 591 543 13 522 11 193 17 747 9 330 968 3) 1108748
2 750 294 19 220 3 734 668 86 859 74 993 102 873 59 343 5217 4 6833467
438 403 2 556 536 954 13 215 11 0OsO 17 547 10 100 1128 5 1030983
393 989 672 453 443 12 562 11 401 15 951 9 957 1446 ¢) 899 421
Davon geschatzt: *) 8360t. — 2) 1040t. - 3) 9410t. - 4) 36 570t, — 6) 9265t. — c) 9855 t.
Zahlentafel 6. Rohstahlgewinnung nach Bezirken und Monaten getrennt.
ieq- B Siud- Durch-
Rheinland Lsa:ﬁaf' O’\:‘;f»r[:ulld deutsch- schnitt-
Monate und Dillgebiet Schlesien M ittel- SLah"d 'ﬁB":ye“r”d Summe ar'k')cehifs
- - achsen . -
W estfalen “”hdescs’ebner deI”al'fgh Rhein- tagliche
pfalz Gewinnung
t t t t t t t t
1924
JAN U AT e 320 600 19 909 17 160 82 007 35 753 11 494 486 923 18 727
Februar... 485 194 5 115 27 025 72 852 21 918 10 755 2) 622 859 24 914
M a rz. 683 542 11 402 32 889 73 725 30 883 11 302 3) 843 743 32 453
April. 771 924 20 926 31 146 76 567 29 260 13 177 g 943 000 39 292
M ai.. 530 665 25 899 8 772 58 361 31 136 15 529 4) 670 362 25 783
iJu n| 599 233 16 431 16 136 50 354 27 578 13 302 5) 723 034 30 126
Juli... 781 884 10 769 24 318 57 921 28 038 9 698 5) 912 628 33 801
August. 691 016 7 385 15 880 61 188 24 433 8972 ) 808 874 31 111
September.. 728 540 11 167 20 267 66 444 31 605 8 386 ) 866 409 33 323
Oktober 792 674 17 195 23 293 70 982 33 019 2448 7) 939 611 34 800
November 811 057 18 415 23 530 79 856 31 949 3810 9 96S 617 38 745
Dezember 871 295 17 747 28 658 89 584 30 451 11 460 g) 1049 195 41 911
Summe 1924 8 067 624 182 360 269 074 839 841 356 023 120 333 10) 9 835 255 32 032
Davon geschatzt: *) 30t - 2) 280t. - 3) 580t - « 4780¢t, - 5) 3930t
— ) 4430t — ') 4930t - ) 7430t -- 9 8430t - 10) 47 460 t.
1925
Januar 971 611 24 883 34 573 99 641 33 398 16 802 M 1 180 908 45 420
Febﬂruar 944 002 26 356 33 768 94 965 38 883 17 377 1) 1155 351 48 140
M arz. 975 978 28 774 38 361 105 196 43 810 17 175 M 1209 294 46 511
861 324 23 874 30 530 91 647 37 542 19 503 2) 1064 420 44 351
905 489 27 696 28 816 99 150 35 080 18 515 2) 1 114 746 44 590
916 121 23 272 32 432 82 869 37 065 16 989 3) 1108 748 44 349
Summe 1. Halbjahr 1925 5574 525 154 855 198 480 573 468 225 778 106 361 J) 6833467 45 556
JU T 838 313 20 786 33 273 75 843 43 352 19 416 5 1030 983 38 184
AUGUSE 715134 26294 27 803 70076 41 459 18 655 6) 899 421 34593
Davon geschatzt: ]) 8360 t. — 2) 1040t. -- a) 9410t — 4) 36 570 t. —

) 9265 t. -

6) 9855 t.
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Zahlentafel 7.

Statistisches.

45. Jahrg. Nr. 41.

Rohstahlgewinnung nach Sorten und Bezirken getrennt.

ieg- Nord-, .
Rheinland Lsalsg:’ oStO,r und Land Siid- Deutsches
Jah und Dillgebiet  Schlesien M ittel- Sach deutsch- Zollgebiet
Sorte anr W estfalen und deutsch- achsen land insgesamt
Oberhessen land
t t t t t t t
Thomasstahl-Roh- 1924 3546 900 — — 442 770 3989 670
blocke 1. Halbjahr 1925 2 410 305 — — 339 989 2 750 294
Juli 1925 386 477 - — 51 926 438 403
August 1925 347 587 46 402 393 989
Bessemerstahl- 1924 26 848 - - — — — 26 848
Rohblécke 1. Halbjahr 1925 19 220 — — — — 19 220
Juli 1925 2 556 — — - — — 2 556
August 1925 672 — — — — — 672
Basische Martin- 1924 4 139 482 173 472 259 146 453 570 323 207 15476 5 364 353
stahl-Rohblocke 1. Halbjahr 1925 2887 373 144 952 191 873 301 895 180351 28 224 3734 668
Juli 1925 407 028 19 586 32 027 37 788 34 375 6 150 536 954
August 1925 327 079 24 264 26 719 35 294 34 560 5 527 453 443
Saure Martin- 1924 130 470 — 3 789 _ 134 259
stahl-Rohblécke 1. Halbjahr 1925 84 797 — 2 062 — 86 859
Juli 1925 12 948 — — 267 — 13 215
August 1925 11 982 - - 580 — 12 562
Tiegel- und Elektro - 1924 79 089 10 753 - 89 842
stahl-Rohblécke 1. Halbjahr 1925 61 624 13 369 — 74993 j
Juli 1925 9 978 1102 — 11 080
August 1925 9 548 1853 — 11 401 |
Basischer Stahl- 1924 85 884 2 147 4 872 28 585 16 849 2 966 141 303
formguB 1. Halbjahr 1925 66 027 1890 3 127 18 483 10 299 3 047 102 873
Juli 1925 11 254 390 576 2 786 1843 698 17 547
August 1925 10 330 388 538 2 419 1676 600 15 951
Saurer Stahl- 1924 53 903 — 5056 14 582 4 219 3098 80 858
formguf 1. Halbjahr 1925 42 258 — 3 480 8 283 3582 1740 59 343
Juli 1925 7 457 — 670 1148 564 261 10 100
August 1925 7 285 _ 546 1104 760 262 9 957
Tiegel- und Elektro- 1924 5048 — — 2 866 7914
StahlformguB L Halbjahr 1925 2921 _ _ 2 296 _ 5217
Juli 1925 615 - - 513 1128
August 1925 651 795 - 1 446
Zahlentafel 8. Betriebseinrichtungen in den Stahlwerken.
Stand 31. Dezember 1924.
] . Nord-,
Rheinland S'gg“'i Lsr‘”t 05?_rund Land Sid- Bayr. Deutsches
Art und ugned € Schlesien Mittel- Saohsen deutsch- Rhein- Zollgebiet
Westfalen  gperhessen delisgh- land pfalz insgesamt
Thomasbirnen . . . . 48 — — 5 3 4 60
Bessemerbirnen 54 — 2 37 9 6 3 111
Basische Me}rtlnbfen 326 22 17 55 30 7 457
Saure Martinéfen 42 — 7 12 6 2 69
Elektrostahlofen . 43 4 - 6 4 1 58
Tiegeldofen ... 73 — — 11 5 8 R 97
Frankreichs Roheisen- und Rohstahlerzeugung im ersten Halbjahre und Juli 1925.
. Ver- Davon i f
GlieBe-  Besse- . Ins- Besse- Sie- Tie-
Puddel- Thomas- schie- Ins-
i- - Thomas-  mens- gel- Elektro-
rei mer gesamt  Koks- Elektro- -
denes rgh-s erog—o mer Martin-  gu- gesamt
Roheisen t eisen eisen Rohstahl t
Januar 34150 125433 4155 495283 10326 669352 666862 2490 7923 416 647 175 708 1014« mee 608 14
Februar . 31157 125814 6296 461530 12137 636934 634 387 2547 ;%g ;s?a (152471 1135% ;‘;(‘5’ 109%)‘; igig ggg (1)2)?5
Mirz 33300 138903 3844 491878 20946 688871 686336 2535 7807 410592 181468 984 6070711
April 32943 138154 1799 493036 20198 686 130 682952 3178 7184 400396 174243 952 f}ﬁ?fz’ 586 977
Mai . . . 35341 140030 4421 507659 18810 706264 700562 5702 6802 414344 167571 1056 6536 596 309
Juni . . . 34607 133063 4294 510994 20481 703439 698384 5055 6038 426130 161018 956 5715 599 857
1. I-|a|bj.. 201498 ?3(,);3397; 248122960385 102898 4090990 4069483 21507 43492 2453253 1028884 5867 35871 3 567 367
Juli . . . 36468 3727 534699 15899 724164 719116 5048 6844 452504 159 398 877 5721 625344
Zus. 237966 934768 28539 3495084 118797 4815154 4788599 26 555

50336 2905757 1188 282 6 744

41592 4192 711
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Die Lage des deutschen Eisenmarktes im September 1925.

l. RHEINLAND-WESTFALEN. - Seit den
flationsjahren krankt der deutsche Wirtsehaftskérper u. a.
an unproduktiven Mitarbeitern und Mitlaufern, die so
bald als moéglich ausgesehieden werden missen, wenn Da-
seinsbedingungen wiederkehren sollen, unter denen der
kranke Kdorper genesen kann. Dem gleichen Zweck dient
die AbstoBung veralteter und zu teuer arbeitender Ein-
richtungen, sowie die groRzigige Zusammenlegung ver-
zettelter und unwirtschaftlicher Herstellung. Beides allein
kann zwar noch nicht helfen, vieles andere muB noch
hinzukommen, wenn es besser werden soll. Immerhin
dirften diese besonders auch von der Schwerindustrie
aufgegriffenen Fragen, wenn die zu Gberwindenden Schwie-
rigkeiten ihrer Losung nicht gar zu grof sind, dazu bei-
tragen, dem unumgénglichen Hauptziel wenigstens néher-
zukommen, billiger zu arbeiten und namentlich auf dem
Weltmarkt wieder vermehrt Absatz fur deutsche Erzeug-
nisse zu finden. Dafiur, wie Gberhaupt fur die Gesundung
der deutschen Gesamtwirtschaft, ist die Zuruckfuhrung
aller Preise auf ein ertragliches MaR von grofer Bedeu-
tung. Schon um den steten Lohn- und Gehaltsmehr-
forderungen den Boden zu entziehen, muB der herrschen-
den Teuerung abgeholfen werden. Die Reichsregierung
will den Preisabbau mit allem Ernst durchsetzen, wobei
sie an die ErmaRigung der Umsatzsteuer von 1% auf 1%
anknupft. Wenn auch eine Preissenkung bisher nicht
eingetreten ist, so muB doch anerkannt werden, da zum
mindesten eine Preissteigerung nicht mehr stattgefun-
den hat. Auf diese Tatsache wird leider in der Oeffentlich-
keit viel zu wenig hingewiesen, vielmehr ist die links-
gerichtete Presse aus durchsichtigen Grinden krampfhaft
bemiiht, nicht nur den bisherigen Erfolg der Regierungs-
maRnahmen in der Richtung einer Preisfestigung zu
verschweigen, sondern dariber hinaus den Kampf gegen
die Teuerung als vergeblich und zwecklos und Gberhaupt
nicht ernstgemeint hinzustellen.  Allerdings muf wohl
gesagt werden, daB die von der Regierung angekiindigten
Mittel: scharfes Vorgehen gegen die Kartelle und Senkung
der Zinssatze fur Kredite aus offentlichen Geldern, doch
wohl gar zu sehr zu den verfehlten Mitteln gehdren. Von
wie verhéltnisméaRig geringer Bedeutung vorladufig noch
die erwahnte Herabsetzung der Umsatzsteuer fir die
Preise ist, geht u. a. aus der ErmaRigung der vom Rhein.-
Westf. Kohlensyndikat zur Unterstitzung der Preis-
senkungsmalnahmen beschlossenen Herabsetzung der
Kohlenpreise hervor, die z. B. fir Fettforderkohle nur
8 Pf. je t (namlich von 15 JK auf 14,92 Jtl), also eine Er-
maéRigung um 0,53 % ausmacht. Auch die Schwerindu-
strie unterstiitzt, soweit es ihr iberhaupt mdéglich ist, das
Vorgehen der Reichsregierung durch Herabsetzung der
Verkaufspreise zufolge der UmsatzsteuererméRigung,
wenngleich die seitherigen Preise schon verlustbringend
waren, was sich nun noch steigern dirfte. Die Herab-
setzung betrdgt aber z. B. bei dem Stabeisenpreise nur
70 Pf. und bei Grobblechen 75 Pf. je t.

Der Reichsverband der Deutschen Industrie und die
Vereinigung der Deutschen Arbeitgeberverbédnde haben
sich bereit erkldrt, mit allen Kréften die Winsche der
Reichsregierung hinsichtlich der Preisgestaltung zu unter-
stiitzen. Sie haben ferner die Erwartung ausgesprochen,
daB die Erméafigung der Umsatzsteuer in vollem Umfange
in der Preisstellung auf allen Stufen der Gutererzeugung
und Guterverteilung zum Ausdruck kommt, sowie daf
die ihnen angeschlossenen Unternehmungen dement-
sprechend verfahren. Die Industrie hat daher auch gegen
die Priufung der Preispolitik bei den Kartellen nichts
eingewendet, nur verlangt sie ein gleiches Vorgehen der
Regierung z. B. gegeniiber den Banken, den Warenhdusern
und dem Einzelhandel, dem Handwerk und vor allem den
Lohnkartellen. Nach der Ueberzeugung der Industrie
muB insbesondere die Verringerung der Preisspanne vom
Erzeuger bis zum Verbraucher erreicht werden, denn zwei-
fellos geht die Ware, bis sie beim Verbraucher anlangt,

XLT..,.

Imurch zu viele Hdnde. Diesem Weg nachzuspiiren und hier
etwaige MiBstdnde zu beseitigen oder die Preispolitik des
Handwerks zu untersuchen und die ErmaRigung der
Kreditzinsen und Bankprovisionen in ihrer Wirkung auf
die Wirtschaft festzustellen, durfte von ungleich groRerer
Bedeutung sein als die MaRnahmen gegen die Industrie-
kartelle, weil bei der Giuterherstellung meist fast nichts
verdient oder gar mit Verlust gearbeitet wird, da Ldhne,
Steuern, Lasten und Unkosten zu hoch sind. Wie sollten
unter solchen Umstdnden die Verkaufspreise gar noch
gesenkt werden kdénnen ? Hier helfen eben nur Lasten-
herabminderung sowie Vereinfachung und Verbilligung
aller Arbeitsvorgédnge, und zwar auch in den staatlichen
und sonstigen Verwaltungen. Ferner wirde helfen ein
wenigstens einstweiliger Verzicht auf denjenigen Ausbau
der Sozialgesetzgebung, den Deutschland sich nun mal
augenblicklich nicht mehr leisten kann, so sehr er an sich
zu begriBen sein mochte. DaR jede auf andere Weise,
z. B. durch technische Verbesserungen mégliche Preis-
senkung erfolgt, dafiir sorgt der Wettbewerb wie auch der
in der Menschennatur liegende Trieb, mit moglichst hohem
Gewinn zu arbeiten und stets die Senkung der Herstel-
lungskosten ins Auge zu fassen.

Ein mit der Preissenkung verwandtes Gebiet ist das
der Auswirkung der neuen Steuergesetze. Werden sie
fur sich und in Verbindung mit den sonstigen Regierungs-
malnahmen die dringend ndtige Erleichterung bringen,
derart, daB die Herstellungskosten eine nennenswerte
Senkung erfahren und Rohstoffe, Halbzeug sowie Fertig-
erzeugnisse sich verbilligen ? Oder wird nach wie vor an
Steuern noch bedeutend tber den Bedarf hinaus erhoben
werden ? Ersteres ist sehr zu bezweifeln, und das zweite,
die Steuererhebung tber den Bedarf ist leider immer noch
Tatsache, wie die monatlichen Ausweise tUber die Finanz-
gebarung des Reiches im laufenden Haushaltsjahr be-
weisen. Schon wegen der so verstarkten Erschwerung des
Wettbewerbs gegen das Ausland ist eine solche Ansamm-
lung von Kapital in der Hand des Reiches, der Lander und
Gemeinden unrichtig. Diese sind — das mufl gegenuber
anderer Anschauung ausgesprochen werden —unter keinen
Umstédnden die richtigen Stellen fur eine wirtschaftliche
Verwendung derartiger Gelder; eine solche ist vielmehr
nur die Wirtschaft selbst, die sonst Ubrigens — und das
ist ein weiterer wichtiger Grund — um so mehr teueren
Kredit in Anspruch nehmen muf3. Fur die moéglichst wirt-
schaftliche und produktive Beschaftigung Erwerbsloser
muB natlrlich gesorgt werden, schon weil die Wirtschaft
sonst um so mehr Gelder fir die Erwerbslosenunterstiitzung
aufbringen miuRte, aber die dafiir notigen Mittel missen
auf andere Weise beschafft werden. Mit Befriedigung
kénnen auf Grund der neuen Gesetze vom 10. August 1925
gewisse Erleichterungen festgestellt werden, z. B. neben der
schon erwdhnten Senkung der Umsatzsteuer, ErmaRigung
der Wechselsteuer, der Kapitalverkehrssteuer, der Grund-
erwerbssteuer.

Die deutsche Ausfuhr und ihr Verhéltnis zur Einfuhr
gewinnt fortgesetzt um so mehr an Bedeutung, als leider
schon lange die Ausfuhr auf ihrem Tiefstdnde beharrt
und die Einfuhr stdndig zunimmt, womit auch wohl weiter
gerechnet werden muR, wenn nicht die deutsche Land-
wirtschaft eine gute Ernte hat und so oder auf andere
Weise ihre Ertrage steigert. Es folgen hier wieder einige
Zahlen uber die Gesamteinfuhr und -ausfuhr an Waren
sowie Uber das Zuruckbleiben der Ausfuhr hinter der Ein-

fuhr, und sodann auch Uber die Ein- und Ausfuhr an
Eisen. Es betrug in 1000 JI:
Deutschland
Linfuhr Ausiune  AUSTHRT, geri
(in 1000 Ji)
1924: 9 316 841 6 566 854 2 749 897
1925
AUQGUStoiisise 1 178 511 724 585 453 926
Januar bis August 8 716 582 5584 411 3132171

216
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Deutschland
Eisenausfuhr

Eiseneinfuhr Eisenausfuhr mehr als
Eiseneinfuhr
1924 t t t
Oktoberl) 80 478 189 676 109 198
Novemberl) 94 641 262 416 167 775
Dezember 296 430 357 560 61130
1925
260 525 304 492 43 967
78 316 241 445 163 129
99 396 328 015 228 619
108 763 248 574 139 811
134 285 277 901 143 616
Juni 143 068 238 818 95 750
Juli 132 692 264 433 131 741
AUgUSt s 108 708 291 848 183 140
Januar bis August . . 1065 786 2194 502 1128 716

Der Gesamteinfuhriberschul war stdndig sehr grof
und betrédgt schon in den acht Monaten Januar bis August
1925 '826 346 000 M>mehr als im ganzen Jahre 1924.
Die Eiseneinfuhr ist, auch abgesehen von den beiden
Monaten Dezember und Januar, welche die bis zum
10. Januar 1925reichende Wirkung des Versailler Vertrages
beendeten, dauernd gestiegen, was in Anbetracht des
groRen Arbeitsbedirfnisses der deutschen Eisenindustrie
héchst bedauerlich ist. Es handelt sich hier vornehmlich
um die Einfuhr aus Lothringen, Luxemburg und dem
Saargebiet. Esist an den Zahlen zu erkennen, welch grofRes
Opfer die deutsche Schwerindustrie in den geplanten Ab-
kommen zu bringen bereit ist, um mit diesen Lé&ndern
in ein ertragliches Verhéltnis zu kommen. Deutschlands
Ausfuhriuberschufl in Eisen dagegen sinkt mehr und mehr,
was um so schmerzlicher ist, als es auch in dieser Hinsicht
bedeutend besser stehen konnte und wiirde, wenn Reich,
Lander, Gemeinden und Reichsbahn nicht so fiskalisch
waren. Es ist nun freilich zu bedenken, daB inzwischen
eine ganze Reihe deutscher Handelsvertrage abgeschlossen
worden sind, welche Deutschland glinstigere Bedingungen
fir die Einfuhr in die betreffenden Léander brachten, dar-
unter namentlich die Meistbeginstigung. Die Auswirkung
dieser Vertrage muf also abgewartet werden. Aber allzu-
viel 1aBt sich davon bei der Lage des Ausfuhrgeschéftes
auch nicht erwarten. Was Eisen und Stahl anbelangt,
so lassen die Werke der Schwerindustrie und die von ihr
geschaffenen Verkaufsverb&dnde es an nachhaltiger und
opferwilliger Pflege der Ausfuhr nicht fehlen. Auch ist
sehr wichtig, daB nun der Wettbewerb der deutschen Werke
untereinander in den wichtigsten Erzeugnissen ausge-
schaltet ist, daB sie dem ausldndischen Wettbewerb gegen-
Uber ein geschlossenes Ganzes bilden. Aber das langst
nicht tberwundene Haupthindernis einer Ausfuhrvermeh-
rung liegt in den zu teueren Herstellungskosten, so daR
die starken ausldndischen Unterbietungen, in denen der
belgische, luxemburgische und lothringische Wettbewerb
durch gunstigere Herstellungs- und Lieferbedingungen und
durch den Verfall des Frankenwertes noch unterstitzt
wird, kein Ende nehmen. Nur wenn es Deutschland ge-
lingt, zu normalen Herstellungskosten zu kommen, kann
es wieder starker an der Deckung des Weltbedarfs teil-
nehmen, ausreichende Arbeit hereinholen und damit
auch das Heer der Erwerbslosen auflosen oder doch
herabmindern, das sich nun aber wohl erst recht vergréern
wird, wenn der Winter ins Land kommt. (Die Zahl der
erwerbslosen Hauptunterstitzungsempfanger war in der
zweiten Halfte des August von 210 000 auf 231 000 und
weiter in der ersten Halfte des September auf 251 000 ge-
stiegen, wozu wohl auch die zu hohen Erwerbslosen-
unterstitzungen beigetragen haben.) Aber selbst dann
bleiben die Schwierigkeiten noch unendlich groR, die in
der Weltwirtschaftslage und in dem steten Wandel fast
aller Zeitverhéltnisse liegen, u. a. auch in der gesunkenen
Kaufkraft der meisten Lé&nder.

Zum Vergleich folgen noch einige Ziffern iber Eng-
lands und Frankreichs AuBenhandel:

England: 1925 juni Mai
Einfuhr 110,9 Mill. £ 104,3 Mill. £
Ausfuhr 58,8 ,, ., 64,2 ,
Einfuhriberschul . 521 ,, 40,1 ,, ”

*) Der Oktober fallt noch ganz und der November
halb in die Zeit der Ruhrbesetzung, wéhrend der die Ein-
und Ausfuhrstatistik unvollstdndig war.

IVirlschaftliche Rundschau.

45. Jahrg. Nr. 41.

Es bedarf keines Beweises, da England diesen
bedeutenden Einfuhriberschufl besser zu tragen vermag
als Deutschland. Die Einnahmen aus der Schiffahrt sowie
der Zins- und Kapitaleingang aus den Kolonien werden
die Zahlungsbilanz gewi3 aktiv gestalten.

Frankreich:

Einfuhr 2991,2 Mill. Fr. 2968,7 Mill. Fr.
Ausfuhr 3506,5 ,, ' 3640,2 ,, "
Ausfuhriiberschuf3 . 5153 ,, " 6715 "

Die im Augustbericht geschilderte unerfreuliche Ge-
schéaftslage hielt im wesentlichen auch im September an.
Der Eisen schaffenden Industrie fehlte es immer noch an
Arbeit. Die Grundursache ist der oft beklagte, aus der
unumganglichen Markstabilisierung und den Deutschland
auferlegten Riesenlasten einschlieBlich Besetzung ent-
standene Geld- und Kreditmangel in allen Industrie- und
Gewerbezweigen, der sdmtliche Unternehmen hemmt und
den Verbrauch zurtickhélt. Vor allem die GroBverbraucher:
die Eisenindustrie selbst, sei es flir Anlagen oder zur Weiter-
verarbeitung, sodann der Bergbau und die Reichsbahn,
die in erster Linie die Erfullung der ihr auferlegten Repa-
rationsverpflichtungen sicherstellen muf, erteilen bei
weitem nicht in dem von friher her uberlieferten MaRe
Auftrdge. Zu dieser Verbrauchergruppe zahlen auch die
deutschen Schiffswerften, denen in der fritheren deutschen
Kriegsmarine ein starker und regelméRiger Besteller nahezu
ganz verlorengegangen ist, dieunter dem Geld- und Kredit-
mangel ganz besonders stark leiden, und denen fast nicht
minder die Auftrdge in Handels- und FluRschiffen fehlen,
zumal auch die Schiffahrt daniederliegt. Ebenso liegt der
Industrie- und Wohnungsbau aus Geldmangel seit Jahren
brach, und nicht zuletzt ist der erwdhnte Rickgang der
deutschen Ausfuhr in dieser Aufz&hlung mitzunennen.
Eine Besserung vermochte auch das Zustandekommen
weiterer Verkaufsverbdnde einstweilen noch nicht herbei-
zufihren, zumal da der Stabeisen- und Grobblechverband
ihre Verkaufstatigkeit noch nicht mit Monatsbeginn auf-
nehmen konnten. Die EinschrdnkungsmaBnahmen der
Rohstahlgemeinschaft trugen denn auch der schweren
Wirtschaftslage Rechnung: fur September machte die
Einschrankung wie im August 35% aus, und auch fir den
Oktober ist an dieser Zahl festgehalten worden. In den
Preisen, lber die im einzelnen die beigefiigte Zahlentafel 1
unterrichtet, herrschte vielfach noch immer ein buntes
Durcheinander, was wohl auch nicht eher aufhéren wird,
als bis die alten, noch im freien Verkehr gemachten Vor-
verbandsabschlisse abgewickelt sein werden und die Hand-
ler ihre Lagerbestdnde abgestofen haben. Aber selbst das
gilt nur mit Einschrdnkung, denn ein Feinblechverband
ist noch immer nicht gegrindet, obwohl die Preisschleu-
derei sowohl fir Mittel- als auch Feinbleche immer weiter
um sich greift. Auch das Drahtgeschaft litt darunter,
dal die Verfeinerungsverbdnde noch nicht zustande-
gekommen sind. Der Stabeisenverband verpflichtete seine
Verbandshandler, Stabeisen aus Vorverbandsgeschéaften
oder aus Kéaufen von Nichtverbandswerken vom 9. Sep-
tember an nur noch zu Verbandspreisen zu verkaufen, und
ebenso ist deren Abnehmern die Einhaltung der Verbands-
preise zur Pflicht gemacht. Es wird wohl von der Belebung
des Marktes geschrieben, aber die Verbédnde und nament-
lich die Werke merken nicht viel davon. Unter den aus
dem Ausldande nach Deutschland kommenden Angeboten
an Eisenerzeugnissen befinden sich auch solche aus Oester-
reich und der Tschechei; dieser Wettbewerb versucht durch
ganz erheblich niedrigere Preise und durch gunstigere Zah-
lungsbedingungen trotz der deutschen Einfuhrzdlle Ge-
schéfte zu machen. Ferner wird sogar von dem Auf-
tauchen englischen Roheisens auf dem innerdeutschen
Markt berichtet. SchlieBlich beunruhigen die Notverkéaufe
zahlungsschwacher Héndler den Markt. Teils leidet der
Auftragseingang auch daran, daR jetzt nicht die ubliche
Zeit fur Bedarfseindeckung ist. Die Zahlungen erfolgen
auBerordentlich unregelmé&Big und meist in Wechseln;
auch Anmahnungen helfen nicht, und die Schuldner
kommen ihren vertraglichen Zahlungsverpflichtungen
einfach nicht nach, so daB schlieBlich nichts anderes ubrig
bleibt, als weitere Lieferungen einzustellen. Aber die
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Zahlentafel 1. Die Preisentwicklung in

1925
Tn Reichsmark io t
Juli August September
Kohlen u. Koks:
Flammforderkohle 14,50 14,50 14,50
Kokskohle 17,— 17,- 17,-
Hochofenkoks 24— 24,- 24 -
GieRereikoks 25,— 25,- 25 —
Erze:

Rolispat (tel quel) 15,75 15,75 15,75
Gerdsteter Spat-

eisenstein - 21 — 21 — 21-
Manganarmer ober-

liess. Brauneisen-

6tein ab  Grube

(Grundpreis aufBa-

sis41% Metall, 15%

Si02undl5%Nassc) 10 ,- 10,- 10 -
Manganh altiger

Brauneisenstein :

1. Sorte ab Grube 13,— 13,— 13-

2. Sorte v 11,50 11,50 11,50

3. Sorte ,, » 8 ,- 8 ,- 8
N assauer Rot-

eisenstein

(Grundpreis aufBa-

sis von 42% Fe und

28 % Si02ab Grube 10,— 10,— 10,—

L oth r.Minette,Basis
32% Fo frei Sierck, Fr. Fr. Fr.

Skala 1,50 Fr. 30,50 27,50 27,50

Bricy-Minette (37

bis 38% Fe) Basis
35% Fe frei Sierck
Skala 1,50 Fr. 39,- 37- 37,50
Bilbao-Rubio-
Erze:
Basis 50% Fe cif S s S
Rotterdam 19/- bis 20/- 18/6 bis 19/6 18/6 bis 19/6
Bilb ao-Rostspat:
Basis 50% Fe cif
Rotterdam 16/6 15/6 bis 16/- 15/6 bis 16/-
Algier-Erzc:
Basis 50 % Fe cif
Rotterdam I1S/3 bis 19/- 17/9 bis 18/9  17/9 bis 18/9
Marokko-Riff-Erze :
Basis GO% Fe cif
Rotterdam 21/6 21/- 21/-
Schwedische phos-
phorarme A-Er/.c
Basis GO% Fe fob Kr. Kr. Kr.
Narvik 16,50 16,50 16,50
Gewaschene 4 4 <

Poti-Erze s> E 211/ 21 21
Ungewasch. £ ' und niedriger

Poti-Erze 19 19 19
la indische und niedriger

Mangan- -

Erze . . . 21 21 20
Ila Mangan- ., s

Erze . . . 18'/j bis 19 18 bis 181/a 18 bis IS1/2

Roheisen:
GieBereiroheisen
Nr. I .labrhcin.- 93- 90,- 90 —

. oin ) westf. 91,— 88,- 88 —
Ilamatitj Werk 09,50 95,50 95,50
Cu-armes

Stahleisen!” ~ 94,— 91 — 91,—
Siegerl.Bes-( .2

semereisenj e 91,— 91,— 91,—

Schuldner ziehen natirlich auch andere notleidende

Firmen mit ins Verderben. (Die Zahl der Konkurse blieb
andauernd grof3: 718 im August, gegen 797 im Juli. Die
Zahl der Geschéftsaufsichten betrug in denselben Monaten
372 und 359.) Die Kundschaft hat an den Lieferungen
jetzt viel auszusetzen, ruft auf Abschliusse schleppend ab
und unterbricht teilweise in der zweiten Monatshélfte
den Bezug, um fir die Zahlung Zeit zu gewinnen, die aber
dennoch meist unpinktlich erfolgt. Alles das ist fir die
liefernden Werke natirlich sehr nachteilig; diese sehen sich
im Falle der Versandhinausschiebung gendtigt, Zahlung
am 15. des der Fertigstellung (statt Lieferung) der
Waren folgenden Monats durchzusetzen.

Die Bandeisen-Verbandshandler schlossen sich zur
Preishaltung zusammen. Obwohl noch nicht aUe Voraus-
setzungen erfullt sind, u. a. die Héandlerfrage noch zu
regeln ist, hat der Stabeisenverband vom 9. September
an den Stabeisenverkauf aufgenommen, um den beobach-
teten Unterbietungen ein Ende zu machen. Fir den Stab-
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den Monaten Juli bis Septem ber 1925.
1925
In Reichsmark jo t
Juli August September
Siegerlander
Puddelci8en, ab
Siegen. . 94 ,- 91,— 91 —
Stahleisen, Sieger-
lander Qualitat, ab
Siegen 94, — 91.— 91 —
Siegerlander Zusatz-
eisen, ab Siegen:
113.— 110.— 110 -
115,— 112.— 112,-
grau .. 117 ,— 114,— 114 —
Spicgeleiscn,
Siegen ..
6— 8% Mangan 108,— 105 — 105 —
8-10% 113.— 110 — 110 -
10-12% 118,— 115,— s —
Temperroheisen
grau, groBes Format 99,50 99,50 99,50
Luxemburger
GieBereiroheisen 111
ab Sierck e 78 - 72,- 72,-
Fcrroman gan
80%: Verkaufspreis
Staffel ~ 2,50 ah
Oberhausen 295, — 295.— 295 —
Fcrrosilizium £ 21.-.- £ 21— £ 20.10—
T5% e bia 21.5.— bis 21.5.— bis 21.— —
Skala 8-10 S frei verzolltVerbrauchsstation
Fcrrosilizium £ 11.10.— £ 11— 11— —
45% e bis 11.15.— bis 11.5.— bis 11.5.—

Skala G—7S frei verzolltVerbrauchsstation
Fcrrosilizium

10%, ab Hutte 128- 124 — 124,—

Vorgewalztes und ge-
walztes Eisen:

Grundpreise soweit

nicht anders bemerkt

in Thomas-Han-

dclsgutc je t ab Werk
Rohblécke 105,- 105,— 105,—
Vorgcwalzte

Blécke 112,50 112,50 112,50
Knuppel.. 120 — 120,— 120,—
Platinen 125,— 125,— 125 —
Stabeisen 125—130  mm)135bzw.2)125 »)135 bzw. 2)125
Formcisen 132,— m)132 , 2122 1)132bzw. 2)122
Bandeisen 145 .- m)155 — *) 155,—
Kcssclblechc S. M. 153-158,— 3)185,- 3) 185 —
Grobbleche 5 mm

und dariber 135-138,— 3)145 bis 150 s) 150,-
M ittelbleche

3 bis 5mm . ... 150-155,— 155,- 152,50-150,—
Feinbleche 1-3 mm 160-165,- 162.50bisl70 170-

» unter 1, 180,— 180,— 180,—

FluBeisen -Walz-

draht .o, 135,- *)140,— w 140,—
Gezogener blan-

ker Handelsdraht 160-150,— 150,— 4) 160,—
Verzinkter Handcls-

draht e 210- 200,— 190- 4) 200,-
Schrauben- und

NietendralltS. M. 180-175,— 185.— 4) 135,—
Drahtstifte 165— 155,— 155,— 41 165.-
Ab Oberhausen. 2] Ab Tiirkismihle. 3) Ab Essen. 4j Ab Haram.

eisenverkauf im Auslande sollen dieselben Organisationen
benutzt werden wie fiir Formeisen, d. h. der Verkauf soll
durch den Werkshandel erfolgen, unter Vorbehalt einer
noch zu treffenden besonderen Regelung mit Holland.
Ferner begann am 21. September auch der Grobblech-
verband seine Verkaufstatigkeit.

Im Vordergrund der allgemeinen Aufmerksamkeit
stehen zur Zeit die Verhandlungen, die den Zusammen-
schluB der rheinisch-westfalischen Industriegruppen Thys-
sen, Phoenix, Rheinelbe-Union und Rheinstahl zum Ziele
haben. Der Zweck der neuen Gemeinschaft soll sein:
wirtschaftliche Ausnutzung der Werksanlagen, Still-
legung der unproduktiv und unginstig arbeitenden Be-
triebe und gemeinsame KreditmaBnahmen. Welche Wir-
kung ein Zustandekommen dieser groRen Gesellschaft
haben wird, ist vorerst schwer zu beurteilen.

DaR es an einer Verstdndigung zwischen den Eisen-
werken an der Saar und den Ubrigen deutschen Werken
noch fehlt, benachteiligt namentlich die letztgenannten,
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weil sie in Stddeutschland und auch wohl noch dariber
hinaus, um nicht aus dem Geschaft zu kommen, zu er-
heblich niedrigeren als den Verbandspreisen anbieten
missen, so dringend ndtig sie bessere Preise haben.

Auch auf dem Auslandsmarkte war es in der ersten
Monatshdlfte ruhig wie vorher; eine Belebung war zu-
néchst nur voriitbergehend wahrzunehmen, setzte sich dann
aber in einzelnen Erzeugnissen durch, in denen befrie-
digend Auftrage eingingen. Der Wettbewerb von Loth-
ringen, Luxemburg und Belgien, der die Preise weiter
herahdrickt, ist aber allgemein noch immer scharf, be-
sonders der belgische, der nach Beendigung des langen

Streiks wieder ins Geschaft kommen will. Die Ausfuhr-
preise sind weiter zurlickgegangen, wie folgende Zusammen-
stellung zeigt: Ende Juli Ende September

Stabeisen ... £ 5.8.—bis5.9.— £ 5.7.—bis 5.8.—
Formeisen . . . £ 54—~ , 56— £ 53— , 5.4.—
Grobbleche . . £ 686 , 6.10.— £ 6.5— , 6.6.—

Die GroBhandels-MeRziffem betrugen:
im Januar-Durchschnitt..

,, Februar- Y
, Mérz- ”
., April- .
» Mai-
» Juni- ”
»  Juli- ”
,» August- ).
2. September 1,275
9.

16.

23. N

30. "

Die Lebenshaltungs-M eRziffer stieg von 1,355 aus
Mai auf 1,383 aus Juni, auf 1,433 aus Juli und auf 1,450
aus August; im September war ein unmerklicher Rick-
gang auf 1,449 zu verzeichnen. Die Steigerung im August
soll vor allem auf die Erhéhung der Wohnungsmiete zu-
rickzufihren sein.

Ueber die Marktlage ist im einzelnen noch folgendes
zu berichten:

Der Verkehr auf den Eisenbahnen hat sich gegen-
Uber dem Vorménat nicht wesentlich gedndert. Im
BrennstoffVersand war eine geringe Zunahme zu ver-
zeichnen, wahrend der Versand fiir sonstige Giter etwas
zurickging. Auf den Zechen des Bezirks steht immer
noch eine groRere Anzahl Wagen mit Brennstoffen ohne
Versand. Die O-Wagengestellung bereitete in der letzten
Zeit Schwierigkeiten; groRere Ausfélle sind aber noch
nicht eingetreten.

Der Wasserstand des Rheins war als gunstig zu
bezeichnen. Der Cauber Pegel sank von 2,45 m zu An-
fang des Monats voriubergehend auf 1,78 m, was fur die
heutige Jahreszeit immerhin ungewdhnlich ginstig war.
In den letzten Tagen ist der Rhein durch starke Nieder-
schlage in Wihningen bei Basel auf 3,40 m gestiegen.
Auch die Mosel fihrt viel Wasser zu, da sie in den letzten
Tagen um 2 m gestiegen ist.

Die Schleppléhne standen nach wie vor auf 1,— M,
doch wurde meist schon zu 0,90 M abgeschlossen.

Die Frachten Grundlage Ruhrort—Mannheim hielten
sich erst auf der Hohe von 0,55 M wie im Vormonat,
stiegen dann durch den voribergehend niedrigeren Was-
serstand von 1,78 m auf 0,70 M.

Die Erzzufuhren von Rotterdam waren gering.

Die Kohlenzufuhren fir Suddeutschland und das
Ausland nach den Duisburg-Ruhrorter Hafen waren bis
zum 23. des Monats als gunstig zu bezeichnen, lieRen aber
in den letzten Tagen bedeutend nach.

In den Avrbeitsverhdltnissen der Arbeiter-
und Angestelltenschaft der Eisen- und Stahlindu-
strie istim Berichtsmonat keine Aenderung eingetreten; sie
blieben abhdngig von den unverdndert unglinstigen wirt-
schaftlichen Verhdltnissen. Der Arbeitgeberverband fur
den Bezirk der Nordwestlichen Gruppe kindigte mit
Ricksicht auf die schlechte Wirtschaftslage den Rahmen-
tarifvertrag fur die Angestellten zum Jahresende, da die
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in ihm festgelegten Urlaubsbestimmungen den heutigen
Verhéltnissen nicht mehr entsprechen.

Die Lage auf dem Ruhrkohlenmarkt zeigte im
September dasselbe tribe Bild wie in den Vormonaten.
Die Ahsatznot lieB noch in keiner Weise nach. Auch die
starke Nachfrage nach gewissen Sorten, die infolge der
unvermeidbar gewesenen allgemeinen scharfen Férderein-
schrdénkungen zu knapp geworden sind, darf hieriber
nicht hinwegtduschen. Es scheint indes, dal die bisher
von dem rheinisch-westfalischen Bergbau ergriffenen
MaBnahmen, die Forderung einzuschrdnken, nunmehr
wenigstens eine gewisse Ausgleichung an die Absatzmég-
lichkeit erzielt haben. Feierschichten waren jedoch auch
im September nicht zu vermeiden.

Gelegentlich der Beratung des Bergetats im Haupt-
ausschull des PreuBischen Landtages teilte der Handels-
minister mit, bis August seien v6llig stillgelegt 27 Zechen
(darunter freilich eine Reihe kleinerer Zechen, die in der
Kriegs- und Nachkriegszeit die Forderung wieder aufge-
nommen hatten und deren Absterben vorauszusehen war)
und 6 Kokereien; weitere 57 Zechen hatten ihren Be-

1,346leb wesentlich eingeschrdnkt; entlassen seien insgesamt

1,34$8800 Bergarbeiter und 14000 Angestellte, wovon aber

1,386n groBer Teil anderweitig untergebracht sei. Nach den
argthchen Mitteilungen seien jetzt noch etwa 25000 bis

1,32/000 im Bergbau beschaftigt gewesene Personen arbeits-

1,34@s. Im Bericht des Landtagsausschusses zur Prifung

1,3fler mit der Stillegung von Zechen im sidbehen Ruhrbc-
zirk zusammenhéngenden Fragen ist u. a. von der Reichs-
bahnj gefordert, den Ruhrkohlenabsatz, namentlich auf
deroRheinwasserstrale, nach dem Kistengebiet, Mittel-
unc49liddeutschland durch Wiederherstellung der frihe-
ren2Aisenbahn-Sondertarife fiir Ruhrkohle zu férdern.
Die Belegschaft des Ruhrbergbaues ist von 553000 im
Jahre 1922 standig zuriickgegangen und hat inzwischen
mit rd. 400000 die Zahl von 1913, 430000 Mann, schon
bedeutend unterschritten. Der Reichsarbeitsminister hat
den Bergarbeiterverbdnden geantwortet, dal er den
Schiedsspruch vom 19. 8. (Beibehaltung der bisherigen
Lohnordnung bis 31. 10.) fir verbindlich erklére, da die
W irtschaft eine Mehrbelastung nicht ertrage.

Die Lage der inldndischen Erzgruben hat sich
im vorliegenden Berichtsmonat noch weiterhin ver-
schlechtert, insbesondere diejenige der Siegerlander
sowie Lahn- und Dillgruben, da fir diese Erze zur
Zeit kaum Absatz vorhanden ist. Die auslandischen Erze
rechnen sich im Madller viel glnstiger als Siegerldnder
Rost- und Rohspat sowie Dill- und Lahn-Brauneisen-
steine, so daf selbst im Siegerldnder Bezirk Auslandserze
zur Verhittung gelangen.

Die Gruben sahen sich infolgedessen gezwungen,
ihre Forderung ebenfalls entsprechend zu vermindern.
Feierschichten und Betriebsstillegungen auf langere Zeit
mehren sich. Die Aussichten fiir die nachsten Monate
sind sehr tribe.

Die Verkaufspreise, welche unter den Selbstkosten
stehen, wurden aber noch um die am 1. Oktober eintre-
tende Senkung der Umsatzsteuer herabgesetzt, um die
Bestrebungen der Regierung auf allgemeinen Preisabbau
zu unterstitzen.

Die Preise fir Martin-, Walzen-, Puddel- und Schweil3-
schlacken sind trotz des verminderten Entfalls sehr stark
zurickgegangen.

Nach der volligen Geschéaftsstille wéhrend der beiden
Vormonate war im September vereinzelt einige Nach-
frage nach ausldndjsehen Eisenerzen vorhanden. So-
weit bekannt ist, hat es sich aber um keine nennenswerten
Abschliisse gehandelt.

Der Eingang an M inette war etwas lebhafter. Die
Schweden- und W abanaerzzufuhren hielten sich im
Rahmen der getdtigten Abschlisse. In spanischen und
afrikanischen Erzen lag der Markt so gut wie ganz
danieder. Die Preise fir diesjahrige Lieferung verharrten
auf ihrem vormonatlichen Tiefstande. Weitere Preisriick-
génge sind nicht eingetreten. Irgendwelche Anregungen
fur das Jahr 1926 sind bisher von keiner Seite erfolgt.
Bekannt wurde die Betriebseinstellung der Sydvaranger-
grube in Norwegen, die in den letzten Jahren grofe Mengen
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hochhaltigen Schlich nach dem Ruhrgebiet lieferte. Die
Erzfrachten blieben auf dem gleichen niedrigen Stande wie
im Vormonat.

Manganerzverkdufe fir deutsche Rechnung sind
nicht gemeldet worden. Dal trotz der geringen Nachfrage
von dieser Seite die Preise sich im allgemeinen behaupteten,
ist auf die verringerte Leistungsfahigkeit der indischen
Gruben und den unverminderten Bedarf amerikanischer
Werke zurtckzufuhren.

Der Schrottm arkt zeigte das gleiche Bild wie in
den letzten Monaten. Die Nachfrage nach Schrott hat
sich zwar etwas gehoben, doch sind die Preise weiter ge-
sunken. Fir Kernschrott wurden 48 M angelegt.

Der Ruf nach Aufhebung des Ausfuhrverbotes fir
Schrott erschallt aus Kreisen der Héandler und Schrott-
abgeber immer scharfer. Demgegentber istes zu begrifen,
dal die zustdndigen Organe nicht an eine Aufhebung des
Ausfuhrverbotes denken.

Eine Belebung des Roheisengeschdaftes trat nicht
ein, im Gegenteil ging der Versand weiter zurlick. Besonders
ging der Absatz in Stahleisen zuriick, was auf die ge-
druckten Schrottpreise und die ungenigende Beschéafti-
gung der Martinwerke zurickzufihren ist.

Auf den Auslandsmérkten sah es ebenfalls unerfreu-
lich aus, und die Preise wichen weiter. Der englische Markt
war ohne jeden Halt.

Der am 1. Oktober d. J. eintretenden ErmaRigung
der Umsatzsteuer Rechnung tragend, und mit Rucksicht
auf den Druck des auslandischen Wettbewerbs, wurde'
eine allgemeine Herabsetzung der Verkaufspreise be-
schlossen, obwohl schon die heutigen Preise verlustbringend
sind. Die Preise wurden fir die Lieferungen in H &m atit
und GieBereiroheisen

nach West- und Suddeutsehland .um 2 dl je t
nach Mittel-, Nord- und Ostdeutschland

fur Hamatit 4, .t

. GielRereiroheisen e 5, 0t

erméRigt. Die Preise fur GielRereiroheisen, Luxem-

burger Giite, fir Stahl- und Spiegeleisen sowie fir
Zusatzeisen wurden fur samtliche Gebiete um 3 JI je t
herabgesetzt.

Die Nachfrage nach Halbzeug,
Qualitatsware, war in dem abgelaufenen Monat etwas
besser; der westliche Wettbewerb machte sich jedoch
nach wie vor stark bemerkbar. Die Verbandsleitung wurde
infolgedessen in der letzten Hauptversammlung erméch-
tigt, die Halbzeugpreise selbst zu bestimmen, um dem
Wettbewerb in AuRerverbandsware erfolgreich begegnen
zu koénnen.

Im Auslande haben sich trotz des verminderten
belgischen Angebots — der Streik im Becken von Char-
leroi ist noch immer nicht beigelegt — die Preise weiter
gesenkt.

Im Formeisengeschéft trat keine Verdnderung ein,
die Nachfrage sowohl des Inlandes als auch des Auslandes
blieb ruhig. Der Verband hélt seine offiziellen Preise auf-
recht. Nachdem die Vorverbandsgeschafte im allgemeinen
abgewickelt sind, wurden Unterbietungen, abgesehen von
den Angeboten der westlichen Werke, nicht mehr wahr-
genommen.

Auch fir Stabeisen blieb die Nachfrage des In-
landes schwach. In diesem Erzeugnis ist die Stabili-
sierung des Marktes, wie sie fur Formeisen bereits seit
mehreren Wochen besteht, noch nicht in vollem MaRe
erreicht. Je mehr die Angebote in Vorverbandsware zu
Ende gehen, wird auch hier mit einer Ordnung der Ver-
haltnisse zu rechnen sein.

Das Auslandsgeschaft war lebhafter, eine Auswir-
kung dieser Besserung in den Preisen aber noch nicht fest-
zustellen.

In leichten und schweren Eisenbahn-Oberbau-
stoffen war das Inlandsgeschaft nach wie vor ruhig.

Das Auslandsgeschaft in leichten Schienen war,
was die hereingekommenen Mengen betrifft, etwas besser,
wahrend sich die Preise des Auslandes weiter nach unten
bewegten.

Die Beschaftigung in rollendem Eisenbahnzeug
blieb auch weiterhin trostlos.

inshesondere fir
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Das Grobblechgeschéaft war schwach, da der
Schiffbau weder vom Inland noch vom Ausland den Ein-
gang von Neuauftrdgen zu verzeichnen hatte, die den
Werken neue Beschéftigung bieten koénnen, noch auch
sonst groRere Briickenbauten u. dgl. vergeben wurden,
die einen grofRen Blechbedarf verursacht héatten.

Dadurch, daR der Stahlwerksverband seine Verkaufs-
tatigkeit aufgenommen hat, ist zu erwarten, daB sich nach
Abwicklung der Vorverbandsgeschafte das Geschéaft in
ruhigen Bahnen ohne gegenseitige Preisunterbietungen ab-
wickeln wird, zumal da der Grobblechverband sich der
Verkaufsorganisation der Werkshandelsfirmen bedienen
wird, die schon seither die Geschafte mit der Kundschaft
behandelt haben.

Die Inlandspreise blieben unverdndert, ndmlich

fur Behdalterbleche 150 dl je t ~ Frachtgrundlage
und Kesselbleche . 185 ,, je t/ Essen.
Im Auslande gingen die Preise weiter nach unten.

In Feinblechen war das Geschédft am Inlandsmarkt
infolge der herrschenden Kreditnot weiter sehr schlecht;
die meisten Werke waren nur schwach beschéftigt.

Das Geschéaft am Auslandsmarkt wurde nach zeit-
weiliger geringer Belebung ebenfalls wieder still. Die
meisten Ké&ufer rechnen scheinbar mit einer baldigen Be-
endigung des Streiks in der belgischen Eisenindustrie, wo
sie dann zu noch niedrigeren Preisen anzukommen hoffen.

Auf dem RoOhrenmarkt kennzeichnete sich das
Inlandsgeschéft durch weitere Zurickhaltung von Héand-
lern und Verbrauchern, so dal der Auftragseingang sehr
zu wiinschen ubrig lieB.

Was den Auslandsmarkt anbelangt, so war im
Ueberseegeschaft eine geringe Belebung nicht zu verken-
nen, wenngleich die Hereinnahme von Auftrdgen fast
immer mit Preisopfern verbunden blieb, da der ausléndi-
sche Wettbewerb nach wie vor nichts unversucht lieB, uns
den Auslandsmarkt streitig zu machen. Immerhin war
der Auftragseingang aus dem Auslande verhéltnismaRig
besser als der aus dem Inlande.

In Drahterzeugnissen lieR der Eingang an Auf-
tragen aus dem Inland, besonders fir prompte Lieferung,
zu winschen Ubrig. Der GroBhandel bemiht sich aber,
fur Frihjahrslieferungen jetzt schon Abschlisse unter-
zubringen, was von den Werken mit Ricksicht auf die
Verbandsverhandlungen abgelehnt wird. Verkauft wird
zur Lieferung bis Ende des Jahres und zur Spezifikation
bis 15. November 1925; fir spatere Abrufe werden Auf-
preise von 1 G.-dl je 100 kg verlangt. In den Preisen hat
sich eine gewisse Festigkeit gezeigt. Weitere Rickgénge
sind nicht mehr zu verzeichnen.

Der Ausfuhrmarkt fir Drahterzeugnisse zeigte sieh
im Berichtsmonat noch fest. Die im Vormonat erzielten
geringen Mehrpreise konnten auch im September behauptet
werden. Fir einige Drahtsorten waren kleine Preisauf-
besserungen durchzuholen. Anfragen lagen vorwiegend
aus Sudamerika vor.

Bei den M aschinenfabriken
mittlere Werkzeugmaschinen fir Metall-
Blechbearbeitung sowie fur Adjustage
W erftzweoke hielt die Geschéaftsstille weiter an. In der
zweiten Monatshélfte war hinsichtlich des Auftrags-
einganges eine kleine Besserung zu verzeichnen. Im
Ubrigen bestanden die im Vormonat gedulRerten Besorg-
nisse weiter.

1. MITTELDEUTSCHLAND. - Im Gebiet
mitteldeutschen Braunkohlenbergbaues betrug im Monat
August d. J. die Rohkohlenférderung 7 750 313 (Vor-
monat 8 118 678) t, die Briketterzeugung 2 045 490
(Vormonat 2089 535) t. Die Rohkohlenférderung wies
mithin gegenliber dem Vormonat einen Riickgang von
4,5 %, die Brikettherstellung einen solcheE von 2,1% auf.

In der Gestaltung des Brennstoffm arktes haben
sich gegeniber dem Vormonat Verschiebungen wesent-
licher Art nicht vollzogen. Das Rohkohlengesehaft
lieB infolge unzureichenden Absatzes nach wie vor sehr
zu wiinschen Gbrig; als Ursache hierfiir haben in der Haupt-
sache die in den vorhergehenden Berichten hervorgeho-
benen Grinde zu gelten. Auf dem Brikettmarkt war
in der zweiten Augusthalfte der Auftragseingang gegentber

und
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den Vorwochen sichtbar geringer. Die W agengestellung
war gut.

Streiks und Arbeitsniederlegungen waren nicht
zu verzeichnen. Lohnerhdhungen traten nicht ein.

Der sonstige Roh- und Betriebsstoff markt stand
nach wie vor im Zeichen der ungiinstigen Wirtschaftslage
und der damit zusammenhéngenden Geldknappheit, die
tberall lahmend auf die Entwicklung des Geschéaftes ein-
wirkte.

Von den einzelnen Marktgebieten
bemerken:

Auf dem Schrott- und GuBbruohmarkt waren
die Preise im allgemeinen die gleichen wie Ende August.
Zuletzt wurde fur Kernschrott ein Preis von etwa 60 M
je t, Frachtgrundlage Essen, bezahlt. Bestrebungen der
Schrotthéndler, im Hinblick auf die Flauheit des Marktes
das bestehende Schrottausfuhrverbot zu lockern und be-
stimmte Kontingente freizubekommen, scheiterten bei
den in Frage kommenden Behdrden. Die GuBbruch-
preise erfuhren gleichfalls keine Verdnderung. Fir Ofen-
guBbruch muBten zuletzt etwa 51 Al, frei mitteldeutschem
Werk, angelegt werden.

Fir Ferromangan blieben die Preise weiterhin fest,
dagegen wurde fir IOprozentiges Ferrosilizium der
Preis auf 140 M je t frei Empfangswerk festgelegt.

Auf dem Oel- und Fettmarkt waren, obwohl
erneut ein Rickgang des Rohdlpreises in Amerika eintrat,
auf dem Inlandsmarkte wesentliche Preisverdnderungen
nicht festzustellen.

Fur feuerfeste Baustoffe hielten sich die Notie-
rungen auf der Hohe des Vormonats.

Auf dem M etallmarkt sind die Preise gegeniber
dem Vormonat, abgesehen von geringen Schwankungen,
unverdndert geblieben, wie aus folgender Gegenuberstel-
lung ersichtlich ist:

ist folgendes zu
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45. Jahrg. Nr. 41

22. 8. 1925 22. 9. 1925
in M fur 100 kg

Elektrolytkupfer . 140,— 139,25

Hittenrohzink m 7450— 75,50 74,50— 75,50

Aluminium 235,00—240,00  235,00—240,00

Die aus der bestehenden Geldknappheit und allge'
meinen schlechten wirtschaftlichen Gesamtlage stam-
mende Zurickhaltung hielt auch im Verkaufsgeschaft
weiter an.

Das Geschéft im W alzeisen lag wéahrend des Be-
riehtsmonats véllig ruhig. Die Nachfrage in Stabeisen war
sehr geling. Der Verbandspreis fiur Stabeisen betrug
135 M je t, Grundlage Oberhausen, wahrend sich der Preis
fur Formeisen auf 132 ,reje t, Grundlage Oberhausen, stellte.

Aehnlich war auch das Bild auf dem Blechmarkt.
Die Nachfrage in Blechen war zwar etwas lebhafter als
in Stabeisen, der Auftragseingang im groBen und ganzen
aber bei dem Arbeitsbedarf der Werke als bei weitem nicht
gentgend zu bezeichnen. Der Verbandspreis fur Grob-
bleche betrug 150 M je t, Grundlage Essen, wahrend fir
Mittelbleche ein Grundpreis von durchschnittlich 146 bis
148 M, Grundlage Siegen, erzielt wurde.

Im Rohrengeschaft war keine wesentliche Ver-
&nderung gegeniber dem Vormonat zu beobachten. Im
Auftragseingang war wahrend des Berichtsmonats eine
geringe Besserung zuerkennen, doch hatte sie auf die allge-
meine Lage wenig EinfluB. Die Preise blieben unveréndert.

Bei den GieRereien hielt sieh das Geschaft im all-
gemeinen auf der Hohe des Vormonats. Nachfrage aus
In- und Ausland und auch Auftragseingang war zu-
friedenstellend.

Auf dem Gebiete des Eisenbaues traten Verschie-
bungen wesentlicher Art in der Gesamtlage nicht ein;
die Preise waren infolge des starken Wetthewerbs nach wie
vor gedrickt.

Die Gilterumschlag-Verkehrswoche.

Die vom Verein deutscher Ingenieure veranstaltete
Giterumschlag-Verkehrswoche hat in der Zeit vom
20. bis 26. September in Disseldorf und Kéln stattge-
lunden. Mit Ricksicht auf den hier zur Verfiigung stehen-
den Raum ist es nicht moglich, auf alle 50 Berichte, die
wahrend der Veranstaltung erstattet wurden, einzugehen.
Es muR daher genigen, die Hauptverhandlungsgegen-
stdnde kurz zu streifen; von der Bericksichtigung der
Vortrage, die sich im wesentlichen auf die Beschreibung
bestehender Zustidnde beschrankten, sowie auf die ein-
gehende Schilderung der neuesten technischen Umschlag-
mittel muB abgesehen werden.

Professor Dr. Helm, Berlin, verglichinseinemVortrage
»Technische und wirtschaftliche Fragen des
Umschlag Verkehrs® die in Deutschland verwendeten
Guterwagen, Selbstentlader und GroRraumwagen mit den
amerikanischen Wagen hinsichtlich Leistungsfahigkeit und
Wi irtschaftlichkeit. Bei Selbstentladern, die in Deutschland
mit einem Ladegewicht bis zu 50 t hergestellt werden,
vollziehe sich die Entladung der Eisenbahnfahrzeuge am
einfachsten und billigsten. Hier sei zum Entleeren des
Wagens nur ein Handgriff erforderlich. Hinsichtlich der
W irtschaftlichkeit sei aber zu bedenken, daB derartige
Wagen nicht unerheblich schwerer seien als die tUblichen
O-Wagen, und daB sie vor allem fur das gleiche Fassungs-
vermdgen fast doppelt soviel kosteten wie diese. Lohnend
seien sie aber dann, wenn groBe Mengen in geschlossenen
Zugen auf kurze Entfernungen zu befdrdern sind. Bei
Untersuchung der W irtschaftlichkeit der verschiedenen
Umschlagvorrichtungen weist der Vortragende darauf
hin, dal die Selbstkosten der Guterbeférderung auf Eisen-
bahnen geringer sind als auf dem Mittellandkanal, und
daB trotzdem die Eisenbahntarife im allgemeinen hdher
sind als die Schiffsfrachten. Besonders wertvoll erscheint
die Feststellung Helms, daR die Eisenbahntarifpolitik zu
wenig Rucksicht auf den Massenguterverkehr nehme; so
gebe es z. B. noch keinen Zugtarif, obwohl die Selbstkosten
bei Auflieferung in ganzen Zigen und bei schon mittleren
Entfernungen auf etwa die Héalfte sénken. Die in Deutsch-
land ganz allgemein durchgefiihrte Tarifeinheit bedeute

eine ungerechte Mehrbelastung des sich wirtschaftlicher
abwickelnden Massenguterverkehrs, der auf diese Weise
zu den Kosten fur den unwirtschaftlicheren Verkehr in
kleineren Mengen herangezogen wiirde.

Die Forderung Helms nach einer Frachtverginstigung
fur den Massengiterverkehr muB auf das lebhafteste
unterstiitzt werden; ihr nachzukommen diirfte auch vom
Standpunkt der Reichsbahn aus im Hinblick auf die tat-
sachlich geringeren Selbstkosten nur gerecht und billig
sein. Durchaus richtig war es, daB in einer spédteren Be-
sprechung diese Forderung noch ausgedehnt wurde auf
den AnschluRgebuhrentarif, der die GroRanschlieBer im
Verhdltnis zu den KleinanschlieRern heute ganz ungebihr-
lich belastet. Es ist nicht angéngig, daB auf diese Weise
ein grofRes AnschluBwerk gewissermafen mit zur Tragung
der reiohsbahnseitigen Unkosten fir die Bedienung klei-
nerer Anschliisse herangezogen wird. Noch kirzlich hat
die Reichsbahn-Hauptverwaltung allerdings das Verlangen
nach Schaffung von mehr Staffeln im AnschluRgebihren-
tarif kurzerhand mit folgender Begrindung abgelehnt:

»Als ein der Allgemeinheit verantwortliches Unter-
nehmen, das die Interessen jedes einzelnen ohne Ricksicht
auf die Zugehdrigkeit zu einer bestimmten Interessengruppe
gleichméBig zu bericksichtigen verpflichtet sei, misse
eine derartig einseitige Beglnstigung der grofen An-
schlieBer abgelehnt werden.“

Diese Begrindung ist aber durchaus nicht stichhaltig,
weil eine einseitige Beglinstigung der GroBanschlieRer
Uberhaupt nicht verlangt wird. Es handelt sich lediglich
darum, daB die geringeren Selbstkosten, welche die Eisen-
bahn bei Bedienung dieser Anschliisse hat, auch gerechter-
weise in dem AnschluRgebihrentarif zum Ausdruck
kommen. Hoffentlich kommt nunmehr die Deutsche
Reichsbahngesellschaft diesem dringenden Erfordernis
schnellstens nach.

Von Bedeutung waren noch die Ausfiihrungen
Helms Uber die Frage des Ausbaues der Wasserstral3en,
die er fur nicht dringend hielt, weil der Guterverkehr im
Vergleich zu 1913 erheblich zuriickgegangen sei, wéhrend
die Leistungsfahigkeit von Bahnanlagen und anderer
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Verkehrsmittel etwa die gleiche geblieben sei. Weil aus
diesem Grunde die Bahnanlagen usw. noch eine bedeutende
Steigerung des heutigen Verkehrs aufnehmen koénnten,
sei der Ausbau der Wasserstralen jedenfalls noch weniger
dringend als die Herstellung der Schnellbahn Kéln—
Dortmund. Wenn man der daniederliegenden deutschen
Wi irtschaft mit Grund die Aufwendungen fir die Schnell-
bahn nicht zumuten wolle, so tréfen diese Erwégungen
mit Recht fir die WasserstraBen zu. Auch der Hinweis
auf die Arbeitslosigkeit sei in diesem Zusammenhang nicht
durchschlagend, weil die Arbeitslosen bedeutend dringender
fur die Herstellung von Kraftwagenstralen, von Woh-
nungen und fir die Urbarmachung von Oedlandereien ver-
wendet werden kénnten. Diesep Ausfuhrungen Helms,
deren Gegenstand heute im Brennpunkt der verkehrs-
politischen Erdrterungen im Westen steht, wird man rick-
haltlos beipfliehten missen.

In weiteren Berichten wurde hdufig dieFrage derZu-
sammenarbeitderEiscnbahnmitdenStralen-und
Kleinbahnen angeschnitten. Immer wieder wurde die
Forderung erhoben, daB die Deutsche Reiehsbahngesell-
schaft mehr Verstandnis als bisher fir die Bedirfnisse der
StraBen- und Kleinbahnen zeigen misse; denn das heutige
Nebeneinanderbestehen groBer Verkehrsunternehmen (Ge-
samtausdehnung des Reichsbahnnetzes 53 581 km, des
Kleinbahnnetzes 12 000 km, des StraBenbahnnetzes
5000 km), die sich durchaus nicht als gegenseitige Helfer,
vielmehr oft als scharfe Wettbewerber betrachteten, ent-
sprache durchaus nicht den volkswirtschaftlichen Bedurf-
nissen. Diese verlangten die Moglichkeit, dasjenige Ver-
kehrsunternehmen mit der Guterbeforderung zu betrauen,
das am wirtschaftlichsten und daher am billigsten arbeite.
Es miRten sich daher Reichseisenbahnen, StraBen- und
Kleinbahnen daruber verstandigen, welches Unternehmen
bei der jeweilig in Frage kommenden Beférderung mit der
groBRten Nutzwirkung arbeite. Nur dieses Unternehmen
habe einen Anspruch darauf, die Beférderung tatsachlich
auszufuhren. Bei dieser Verstandigung zwischen den ein-
zelnen Unternehmen dirfe selbst die jetzige Monopol-
stellung der Reichsbahn kein Hindernis sein. Die Klein-
bahnen kénnten dank ihrer Eigenart wesentlich zur Ver-
dichtung des Verkehrsnetzes beitragen und den Zubringer-
verkehr beleben. Fur die Tarifgestaltung ergebe sich
daraus die Forderung nach Durchtarifierung.

In derErdrterung Uber diese Frage erwahnte Staats-
sekretdr a. D. Vogt von derReichsbahn-Hauptverwaltung,
daB die Heranziehung der StraBenbahnen zum Giter-
verkehr in verschiedenen Gebieten ganz unterschiedlich
zu beurteilen sei. Die Reichsbahndirektion Essen solle aber
beauftragt werden, die Frage der Guterbeférderung durch
StraBenbahnen im rheinisch-westfélischen Industriebezirk
zu prifen.

Die Durchtarifierung (im Stickgutverkehr) zwi-
schen Reichs-und Kleinbahnen war Gegenstand eines beson-
deren Berichtes. Heute wird im Verkehr zwischen diesen
Bahnen gebrochen abgefertigt; es werden also doppelte
Abfertigungsgebihren erhoben. Diese fiir die Wirtschaft
Verkehrs- und giterverteuernde Tatsache sucht man heute
vielfach zu beseitigen. Es wurde aber mit Recht darauf
hingewiesen, daB bei der gegenwartigen wirtschaftlichen
Lage der Kleinbahnen fir diese die etwaige Anwendung
durchgehender Tarife einen erheblichen Frachtausfall zur
Folge haben wirde, fir den zur Zeit nur durch Genehmi-
gung von Tarifzuschldgen ein Ausgleich geschaffen werden
konne. Infolgedessen wirde aller Voraussicht nach die
etwaige durchgehende Frachtberechnung tatsédchlich dber-
haupt nicht zu einer Verbilligung des Verkehrs fiihren.
Der gesamten Frage kdnne man daher nur von Fall zu
Fall und mit aller Vorsicht nahertreten. Hierbei wirde
sich auch als erforderlich erweisen, die Kleinbahnen von
veralteten Gesetzesvorschriften zu befreien.

In diesem Zusammenhang mufl auf die Eigentimlich-
keit hingewiesen werden, daR in der Tagesordnung der
Guterumschlag-Verkehrswoche neben den Stralen- und
Kleinbahnen diePrivatan schluRbahnen keine Beriick-
sichtigung gefunden haben, obwohl gerade die Gesamtheit
der Privatgleisanschliisse (im Essener Bezirk sind es allein
liber 1000) einen auBerordentlich groBen Teil des Gesamt-
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guterverkehrs der Reichsbahn aufbringen. Dabei ist gerade
die Stellung der AnschlieRer, wie es die Verhéltnisse der
letzten Jahre gezeigt haben, besonders schutzbedirftig.

Ueber die ,,Zweckmé&Rigste Ausriustung der
Giterverkehrsmittel der Eisenbahn®“ berichtete
Direktor Simon-Thomas, Utrecht. Bei der Betriebsfiih-
rung der Eisenbahn misse der von Laubenheimer gepragte
Gedanke malgebend sein, ,miteiner Mindestzahl von Fahr-
zeugen bei ihrer hdochstgesteigerten Ausnutzung und mit
einer Mindestzahl von Personal die groBtmadglichen Leistun-
gen zu erzielen“. Das bedeute die weitestgehende Herab-
minderung der Selbstkosten, die wesentlich durch den Leer-
lauf bedingt seien. Der Berichterstatter fithrte an Hand
seiner Berechnungen aus, dal jeder Wagen, derirgendwo auf
einem Gleis einen Tag nutzlos herumstehe, fiir die Eisen-
bahn schon 90 ct. = 1,51 JIl koste. Das ware wohl der
beste Beweis dafiir, dal der Wagen rollen soll, und nicht
nur rollen, sondern beladen rollen soll. Wenn der Wagen
liefe, koste er diese 1,51 M auch, aber wenn er leer liefe,
so misse man auferdem die Leerlaufschleppkosten be-
zahlen, die man fir Leerwagen etwa auf 14 ct. = 0,24 M
fur das Wagenkilometer veranschlagen koénne. Deshalb
misse an Leerlaufen betrdchtlich gespart werden. Hin-
sichtlich der bahneigenen Wagen misse an erster Stelle
die Forderung stehen, daR sie &uBerst anpassungsféahig,
also fir méglichst viele Zwecke verwendbar seien, damit
die Leerldufe auf das kleinste MaR beschrankt wirden.
Der Berichterstatter empfiehlt dabei fir die Eisenbahn den
zweiachsigen geschlossenen Giuterwagen mit 15 bis 17 t
Ladegewicht und den zweiachsigen offenen Giterwagen
von etwa 25 bis 30 t Ladegewicht. Der GroRraumwagen
habe fiir die Eisenbahn nach seiner Ansicht groBe Nach-
teile. Bei Privaten empfehle sich aber die Anschaffung
dieser Wagen vielfach sehr, zumal da hierbei die Leer-
laufkosten dem Verfrachter in Rechnung gestellt wiirden,,
so daB die Eisenbahn damit nicht belastet wiirde. Noch
vorteilhafter wirde es fir die Eisenbahn sein, wenn
ihr solche GroRraumwagen in geschlossenen Ziigen lber-
geben wirden, dann fielen fiir die Eisenbahn auch die Ver-
schiebekosten der Zwischenbahnhdfe aus. Ebenso werden
natlrlich fast die gesamten Verschiebekosten auf den Ver-
sand- und Bestimmungsstationen fortfallen, da auch hier
regelméaRig nur eine geschlossene Abholung von und eine
geschlossene Zustellung nach Privatgleisanschliissen in
Frage kommt. Selbstverstandlich muB diese Selbstkosten-
verringerung auch zu entsprechenden Frachtverginsti-
gungen fiur die betreffenden Verkehrtreibenden fuhren.
Simon-Thomas schlieBt mit der Erkenntnis, daB immer die
Forderung nach beschleunigtem Umlauf der Wagen grund-
legend bleibe und dieser auch durch die Eisenbahntarif-
politik gefordert werden konne.

Die Frage der Verminderung des Wagenleerlaufs fihrt
von selbstzu der weiteren Frage nachderBedeutungder
Riuckfracht, worliber Reichsbahndirektor Dr. SpieB,
Berlin, berichtete. Die tarifpolitische Einstellung der
Deutschen Reichsbahngesellschaft in dieser Frage erkléare
sich schon aus der Tatsache, daR wohl bei allen Eisenbahnen
der Giterverkehr nicht gleichartig auf den Strecken in
Hin- und Ruckfahrt verlaufe. Damit fehle fir den Riick-
frachttarif im allgemeinen schon die erste Voraussetzung.
Auf bestimmten Strecken stdnden aber fiir Ausreise und
Rickfracht gleiche oder wenigstens entsprechende Ver-
kehrsstarken zur Verfigung. In diesen Féllen berechneten
sich die Selbstkosten der Eisenbahn besonders gunstig,
und damit ware dann die tarifpolitische Mdglichkeit ge-
geben, im Tarif fir die betr. Giterarten und auf den betr.
Strecken besonders entgegenzukommen. Ob die Méglich-
keit der tarifarischen Vorzugsbehandlung in solchen Ver-
kehrsbeziehungen auf Grund der besonders glinstigen
Selbstkostenverhaltnisse zur Wirklichkeit gemacht werden
konne, sei eine tarifpolitische Frage des einzelnen Falles.
Die Entscheidung hinge von den allgemeinen Voraus-
setzungen ab, ob volkswirtschaftlich der Verkehr besonders
pflege- und unterstitzungsbedirftig erscheine, ob die
kaufménnische Ricksicht auf den Wettbewerb anderer
Bahnen oder Verkehrsmittel die TariferméaBigung als an-
gezeigt erscheinen lasse usw. Die Unmdglichkeit eines
Ruckfrachttarifs im allgemeinen gehe allein schon aus der
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Tatsache hervor, daB der Kohlenverkehr mehr als ein
Viertel des gesamten Guterverkehrs und mehr als drei
Viertel des tdglichen Bedarfs an offenen Wagen ausmache.
Die letztere Zahl beweise besonders, daf es Uberhaupt
unméglich sein musse, den Kohlenverkehr einer tarif-
politischen Ruckfrachtformel dienstbar zu machen. Bei
den anderen Verkehrsmitteln lagen ahnliche Verhaltnisse
vor.

Danach steht die Deutsche Reichsbahngesellsehaft
dem Rickfrachttarif im allgemeinen ablehnend gegeniiber,
aber nicht einer entsprechenden Tarifverginstigung in
besonderen Fallen. Es wird also Aufgabe der Wirtschaft
sein, die Reichsbahn auf bestimmte Verkehrshbeziehungen
aufmerksam zu machen, in denen ein Rickfrachttarif
fur beide Teile vorteilhaft sein wirde.

Von zahlreichen Berichterstattern wurde der Deutschen
Reichsbahngesellschaftihre Kam pfstellung gegeniber
der Binnenschiffahrt vorgehalten. Obwohl diese im
Guterverkehr auf groBen Entfernungen wirtschaftlicher
als die Eisenbahn arbeite und ihr daher in vielen Verkehrs-
beziehungen schon aus volkswirtschaftlichen Grinden
die Beférderung mancher Giiter zufallen misse, stehe die
Reichsbahn selbst in diesen Féallen mit ihren Staffel-,
Durchfuhr- und Seehafenausnahmetarifen immer noch
in ernstem Wettbewerb mit der Binnenschiffahrt. Mit
allem Nachdruck wurde von der daniederliegenden Binnen-
schiffahrt die Forderung nach beschleunigter Erstellung
der bisher vollig unzulédnglichen Binnenumschlagtarife
erhoben. Weiter wurde der dringende Wunsch nach Ein-
reihung der Héfen unter die Tarifstationen ausgesprochen.
Auch die Ausfihrungen von Geheimrat de Thierry,
Berlin, gipfelten hinsichtlich der Tariffragen in der For-
derung, daR jeder Hafenbahnhof zur Tarifstation erhoben
werden misse, da die sonst Ublichen AnschluRgebihren
die Wirtschaftlichkeit manches Hafens und des gebroche-
nen Bahn- und Schiffverkehrs in Frage stellen miufRten.

InderAussprache wurde auch von weiteren Rednern
die Forderung nach Binnenumschlagtarifen unterstitzt,
ebenso das Verlangen nach Berichtigung des Staffeltarifs
in solchen Féllen, in denen seine Gebiuhrensatze zu sehr
von den Selbstkosten abwichen. Die bisherige ablehnende
oder abwartende Einstellung der '‘Reichsbahn kdénne nicht
damit entschuldigt werden, daR sie wegen der ihr aufer-
legten Kriegslasten nicht so konne, wie sie wolle. Auf
jeden Fall misse der Verkehr tiber alles gehen und deshalb
einmal festgestellt werden, daR die Reichsbahn solche
Lasten nicht tragen kénne.

Ministerialrat Dr. Tecklenburg, Berlin, berichtete
tUber ,Die Selbstkosten des Eisenbahnbetriebes
alsFaktor derTarifbildung®“. Er wies aufdie Schwie-
rigkeit der Selbstkostenermittlung hin, da die Eisenbahn-
buchfihrung keine genauen Unterlagen bote und oft Teil-
leistungen dem Betriebsganzen zugute kd&men. AuRer den
geleisteten Personen- und Tonnenkilometern misse auch der
Grad der Besetzung sowie die Auslastungeines Zuges berick-
sichtigt werden. An Stelle der buchméRigen Verrechnung
miiBten die verschiedenen Ausgaber nach eineinen dah
Verteilungsschlissel auf die einzelnen Verkehrsarten und
Befdrderungsleistungen umgelegt werden. Neben diesen
unmittelbaren Betriebsausgaben mifRten selbstverstand-
lich noch die erheblichen Ausgaben fiur den Schuldendienst
bertucksichtigt werden. Die so gefundenen Zahlen wirden
zwecks Bestimmung der Tarifsdtze nach bestimmten
betriebswirtschaftlichen Gesichtspunkten (Abfertigung,
Zugbildung und Zugbeférderung) zerlegt, wobei die Ver-
haltnisse im Stickgut- und Wagenladungsverkehr in
gleicher Weise beriicksichtigt wirden. Der Unterschied
zwischen festen und beweglichen Kosten ergebe sich aus
dem Betriebsbild. Das Verhdltnis dieser Kosten zueinander
werde durch die Verkehrszunahme bedingt. Wirtschaftlich
tragfdhige Giter miRten die Selbstkosten und den unent-
behrlichen Gewinn aufbringen, wéhrend dieser bei den
weniger tragfdhigen Gitern auler Betracht bleiben durfte.
Auf keinen Fall, auch nicht bei Ausnahmetarifen, dirfe
die Uebernahme der Befdrderung verlustbringend fir
die Deutsche Reichsbahngesellschaft sein.

Erwéahnt sei zuletzt noch, daf die zahlreichen Aus-
sprachen wahrend der Veranstaltung auch dazu benutzt
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wurden, um der Reichsbahn gegeniber Forderungen auf-
zustellen, die mit dem Verhandlungsstoff nicht in unmittel-
barem Zusammenhang standen. Allerdings bot die An-
wesenheit zahlreicher Vertreter der Deutschen Reichshahn-
gesellschaft die willkommene Gelegenheit, um auch mind-
lich viele Wiinsche der Wirtschaft an die Reichsbahn,vor-
zubringen. U.a.wurdeeine allgemeineT ariferm &Rigung
von 25 % gefordert und besonders auch eine Beseitigung
der tatsédchlich unbillig hohen Frachtstundungsgebihren
und der Deutschen Verkehrskreditbank im allgemeinen.

Von der Erwéhnung vieler ausgezeichneter Vortrage
an dieser Stelle mufl Abstand genommen werden.

Die Giterumschlag-Verkehrswoche, die vom Reichs-
wirtschaftsminister a. D. Hamm unter Worten des Dankes
an den Verein deutscher Ingenieure beendet wurde,
konnte natirlich keine sofort abschlieRenden Arbeiten
liefern. Die darin gegebenen Anregungen und die dort
erstmalig oder wiederholt aufgestellten Forderungen
dirften jedoch im Falle ihrer Durchfihrung mit dazu
beitragen, die Guterbeforderungskosten im allgemeinen
zugunsten der daniederliegenden deutschen Wirtschaft
zu verringern. Damit durfte der Zweck der Veranstaltung
als erfullt zu betrachten sein.
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