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Die magnetischen Eigenschaften von Elektrolyteisen.

Von E. Gumlich in Charlottenburg.

ie magnetischen Eigenschaften des Eisens
Dhéngen in hohem Male von seinen Verun-
reinigungen ab, und zwar nicht nur von den festen,
sondern auch von den gasférmigenl). Seitdem es
mm dem jetzigen Direktor des Kohlenforschungs-
instituts inM tlheim/Ruhr,Prof.Dr.Franz Fischer,
gelungen ist, ein Elektrolyteisen von besonderer
Reinheit herzustellen, das sich nach den Versuchen
in der Reichsanstalt nach Beseitigung des "Wasser-
stoffgehalts durch geeignetes Ausglihen auch in
magnetischer Beziehung als hervorragend gut erwies?),
hat auch die Technik vielfach Interesse daflir gezeigt;
es schien daher erwiinscht, die magnetischen Eigen-
schaften des Elektrolyteisens in ihrer Abhé&ngigkeit
von der Herstellung und von der thermischen Be-
handlung durch Ausglihen und durch Schmelzen
im Vakuum genauer zu untersuchen. Als Hersteller
kommt bisher aulRer den Langbein-Pfanhauser-
Werken in Leipzig, welche das Verfahren von Franz
Fischer technisch verwerten, hauptsachlich die
Chemische Fabrik Griesheim-Elektron in Bitter-
feld in Betracht. Letztere stellte zu den vorliegenden
Versuchen Material in einmal und zweimal raffinier-
tem Zustande in dankenswerter Weise zur Verfigung.
Das zweimal raffinierte Material, das aus dem einmal
raffinierten durch wiederholte Elektrolyse gewonnen
wurde, ist noch erheblich reiner, aber natirlich auch
entsprechend teurer, und wird voraussichtlich fur die
Technik nur in besonderen Fé&llen in Betracht
kommen. Das Material von Langbein-Pfanhauser
wurde von der Firma Heraus zur Verfuagung gestellt,
nachdem es dort einem Umschmelzprozell im Vakuum
unterworfen worden war; Versuche in der Reichs-
anstalt hatten n&mlich ergeben, dal die wesent-
lichen, durch Aiisglihen im Vakuum erzielten
Materialverbesserungen auf die Entgasung und gleich-
zeitige Entkohlung des Materials zurtckzufiihren
sind; daher lag die Vermutung nahe, daBR ein
Schmelzen im Vakuum noch erheblich weiter-
gehende Verbesserungen hervorbringen kénnte. Leider
war es bisher nicht mdglich gewesen, diese Frage
durch Versuche zu entscheiden, da die Reichsanstalt
Uber eine entsprechende Einrichtung, deren Her-
stellung mit erheblichem Aufwand an Zeit und Geld

*) Vgl. Wissenschaftl. Abhandlg. d. Phys. Techn.
Reichsanst. 1V, Heit 3.

verknupft gewesen ware, nicht verfugte; mit um so
groBerem Danke wurde das Entgegenkommen der
Firma Heraus begrif3t, welche sich erbot, die not-
wendigen Schmelzungen im Vakuum herzustellen.
Zunachst war es allerdings nur mdoglich, Kkleine
Zylinder im Vakuum zu gief3en, die dann in der Luft
zu Probestdben von gewilnschten Abmessungen
(33 cm lang bei 0,6 cm Durchmesser) ausgeschmiedet
bzw. gezogen werden muBten (vgl. Zahlentafel 1,
Probe V 160); hierdurch war natirlich eine betracht-
liche mechanische und magnetische Hartung bedingt,
die zunéchst wieder "durch einen geeigneten Glih-
prozel3 beseitigt werden muBte und auf jeden Fall
eine unerwiinschte Erschwerung der Untersuchung
mit sich brachte. Jedoch gelang es der Firma spéater,
auch direkt Stabe von etwa 15 cm Lange im Vakuum
zu gieBen, die dann nur noch der Lange nach zerlegt
und abgedreht zu werden brauchten, um wenigstens
im kleinen Jochl) mit Hilfe von kurzen Ansatz-
stucken untersucht werden zu koénnen. Wenn auch
die hierbei erzielte Genauigkeit, namentlich in der
Bestimmung der Remanenz, geringer ist als bei der
Untersuchung mit dem groBen Jochl), so durfte sie
fur den vorliegenden Zweck doch genlgen. Die
Bestimmung der Koerzitivkraft kann auch bei so
kurzen Staben mittels des Magnetometers noch recht
genau und verhaltnismaRig rasch durchgefuhrt
werden. Abschnitte fur die mikroskopische Unter-
suchung konnten allerdings den kurzen Staben nicht
entnommen werden; daher wurden zur Gewinnung
von Schliffstiiekcn bei diesen Proben besondere
Probestdbe thermisch unter genau denselben Ver-
haltnissen mitbehandelt. Zur Nachprufung der
Wirkung des Ausschmiedens wurden auch von diesen
direkt gegossenen Stdben zwei ausgeschmiedet und
in derselben Weise behandelt wie die ungeschmiedeten.

Das Elcktrolyteisen von Griesheim-Elektron
wurde in Form von ziemlich groBen Platten geliefert,
von denen die eine ungegliiht, die anderen bereits
vorgegliht waren. Die erste Platte erwies sich,
offenbar infolge des hohen Wasserstoffgehaltes, als
aullerordentlich sprode; da ihre Dicke (6 bis 8 mm)
zur Herstellung von zylindrischen Stédben von 0,6 cm
Durchmesser nicht ausreichte, so wurden aus ihr
rechteckige Streifen von 0,7 x0,4 cm Querschnitt
herausgehobelt. Die Dicke der ubrigen, in vor-

2) E.T. Z 1909, Bd. 30, S. 1065; 1915, Bd. 36, S. 675.
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Zahlentafel 1. Versuchsergobniaso.
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Koerzitivkraft

Bezeichnung: Art und Herkunft der Probe. EE
und Lénge
¢ Vorbehandlung o} nach dem Glihen im Yakuum bei
der Probe j-
0 720° 300° 890° 915° 10000 11000
V ICO A Elcktrolytclsen von Pfanhauscr, im Yaknum ge- 2,81 - 0,63 (1) 0,33 (1) 0,35s (i) 0,33 () 0,36(Y)
36 cm schmolzen und ausgeschmiedet. 0,35 ()
Y 160 B Identisch mit Y 160 A. 2,83 1,03 (a> 0,99 (a) = 0,69 (a) 0,59 (a) 0,61 (a)
24 cm 0,355 (1) . 0,405 (] 0,38 (r) 0,355 ()
V 161 A Elektrolytelsen ton PfanhAuser, im Yakuum ge- 0,33 0,60 (a) — — 0,70 (a) 0,65 (a) 0,66 (a)
15 cm schmolzen, In Stangen gegossen, ungcachmledit. . 0,36 (1) i 0,385 (1) 0,385 (1) 034 ()
Y IRt C do. 0,365 _ 0,28 (1) 0,305 (1) 0,30 i) 0,34s () 0,34s (1)
15 cm
Y 161 E do. 1,75 0,91 (a) - — 0,64 (a) 0,65 (a) 0,655 (a)
22 cm wie A und C, aber ausgeschmiedet. I+ 0,35 (rj . 0,365 () 0,355 () 031s ()
V 16t F do. 2,12 _ 0465 (1) 0395 () 0,37 1) 0,33s (L, 0,34 ()
37 cm
Y 162 A Doppelt raffiniertes Elcktrolyt- 7,1 — 0,79 (11 0,30 (1) 0,165 (1) 0,14 (1) 0,175 fl)
28 X 0,7 X 0,4 cm elsen Griesheim, direkt niedergeschlagen, 013
ohne Vorbehandlung; Ylerkautitab. ’ "
Y 162 B do. 022 (1 — — —_ 0,42 (a) 0,50 (a> 0,50s (&
22 cm von derselben Firma bei 950° gegliht, zylindrisch .
abgedreht; sehr poros. 0,22 (r) - 0,19s (r 0,18 (ri  0,155(r)
0,13 (r)
Y 162 C do. 0265 (1  — 0,16s (1) 0,195 (i) 0,14s () 0,14 (1) 018 ()
37 cm 0,13s (r)
Vv 169 Einmal raffiniertes Elektrolylelscn von 0,74 () - 0,28s (r)
35 X 0,4 x 0,7 cm Griesheim, von d«r Firma bei 930° gegliuht;
Yierkantstab.
VvV 170 A Dynamoblech aus einmal raffiniertem Elektrolyt- 2,63 0,28s (r)
33 X 0,7 x 0,05 cm eisen, Griesheim.
Nach dem Altern. 0,32s
V 123 B Elcktrolytclsen von Professor Friedrich Fischer, 3,43 — 1 0,40 -1) ->0,235 0,22s (1) 0,11s (1) 0,16 fl)
13,7 X 0,7 X 0,3 cm direkt niedergeschlagen. 2. 0,35s (1) J
3. 0,34 (1) P
l 0,13 (r)

Die Pfeile geben die Reihenfolge der Versuche an. (a) =
geglihtem Zustand eingelieferten Platten wdirde
zwar zur Herstellung zylindrischer St&be ausgereicht
haben; die Platten erwiesen sich jedoch als zu-
sammengesetzt, und zwar waren auf einer in der
Mitte befindlichen dunnen Blechtafel die Eisen-
schichten beiderseits niedergeschlagen worden. Da
nun der Materialzusammenhang zur Bearbeitung auf
der Drehbank in der vorliegenden Form nicht aus-
reichte, so mufiten die einzelnen Schichten getrennt
und gesondert verarbeitet werden; bei der geringen
Dicke der Schichten konnten aber die an einzelnen
Stellen der ungleichmafigen Oberflache vorhandenen
Vertiefungen nicht vollstandig abgedreht werden,
so-dal} die Stabe an ihrer Oberflache Poren auf-
wiesen, die sie beispielsweise zur Bestimmung des
spezifischen Widerstandes ungeeignet machten. Im-
merhin wird wenigstens die Genauigkeit der ma-
gnetischen Messungen zur Beurteilung des Materials
ausreichen; die erhaltenen Werte dirften infolge
der fehlerhaften Stellen eher.zu schlecht als zu gut
sein. Von dem einmal raffinierten Material wurde ein
Teil von der Firma Capito & Klein in entgegen-

abgeschreckt,

rasch abgekihlt. (1) = langsam abgekUhlt.

(n =
kommenderweise zu Blech von 0,5 mm Dicke ausge-
walzt, so daB auch ein Urteil Uber die Eignung des
Materials fur Dynamoblech gewonnen werden konnte.

SchlieBlich stand noch ein nur 13,7 cm langer
Streifen des urspriinglichen Fischerschon Elektrolyt-
eisens von 0,7 x 0,3 cm Querschnitt zur Verflgung,
der ebenfalls in die Versuche mit einbegriffen wurde.

Die thermische Behandlung bestand darin, dal
von jeder Sorte ein Stab bei einer Anzahl von
Temperaturen zwischen 720° und 1100° (vgl. die
Zahlcntafel 1) im Vakuum 3 oder 5 st lang erhitzt
und dann langsam (etwa 50°/st) abgekuhlt wurde.
Ein zweiter Stab derselben Sorte wurde zum Ver-
gleich nach einer Erhitzung von 10 min bei der-
selben Temperatur im stark bewegten Wasserbad
abgcschreckt; weiterhin wurden diese Stabe nochmals
15 min laug auf die gleichen Temperaturen erhitzt
und innerhalb des Gluhofens rasch abgekihlt.
(Temperaturabfall oberhalb von 600° etwa 300°/st.)

Die magnetische Untersuchung erfolgte im Joch
durch Aufnahme der Nullkurve und einer Hysterese-
schleife bis zu etwa 150 GauR; von einer Scherung
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Zahlontafel 1. (Fortsetzung.)
Sattlgunguwert _
Remanenz (ungcschert) 93 fur $ = 150 (ungefcchert) Anfau.gs.
4 - J« permeabiillat
a
t nach
g 5: @s dem g nach dem
| = nach dem Glihen Im Vakuum bei 28 nach dem Glihen im Vakuum bei & ¢ Gunen 20  Gluhen bei
es bei 7200
4 3 « bzw. 720°
s 720°  800° 890°  916°  1000°  1100° e 800° 890° 915° 10000 11000 4 [1100°] S [800°] 1100«
2
8610 97*20 (1) 6020 (1) 82G0 (1) 6090 (1) 5550 (1) 19600 18990 (1) 18480 (1) 18610 (1) 17650 (1) 18280 (1) 21430 [21410(1)] 112 340 (r)
69G0 (r)
8640 8800 7310 (a) — 5170 (a) 5330 (a) 5350 (a) 19G00  18780(a) 1S520(a) 18660(a) 18900(a) 21390 -21440(a) 119 320 (a) 325 (r)
U 7220 () 7060 (r) 6460 (r) 6260-(r) 1_> 18630 (r) 18800 (r) 18770 (r) 18830 (r)
4£00 3390(») @ — B— 5070 (a) 5320 (a) 5250 (a) 17560 - — 18330(a) 19140(a) 18900(a) 21450 227 335 (r)
1_> 6000 (r, 5550 (r) 5710 (r) 57GO (r) 18720 (r) 18530 (r) 19040 (r) 18810 (r)
13940 (1) 4850 (1) 5330 (1) 5720 (1) 4950 (1) 17560 17360 (1) 17390 (1) 17440 (1) 17240 (1) 18470 (1)
\5100 (1)
5010 (a) 5650 (a) 5280 (a) 18420(a) 18950(a) 18770 (a)
U 6600 () 6280 (r) 0100 (r) 5740 (r) _» 18650 (r) 18620 (r) 18660 (r) 18740 (r)
9100 (1) 7550 U) 73C0 (1) 6730 (1) 7010 (1) 18480 (1) 18530 (1) 18500 (1) 18180 (1) 18340 (1) 98 390 (1)
6480 (r)
13410 6360 (1) 2920 (1) 2030 (1) 2490 (1) 2660 (1) 18820 18410 (1) 17950 (1) 18050(1) 17530 (1) 18060 (1)
1910 (r)
1_> 2290 ()
4080 (1) - — 4540 (a)|5340 (a) 4440 (a) 18650 (I) 18550(a) 18870(a) 18720(a) 21490 (1) 233(1) [410(r)]
u 5890 iv 5770 (r)i4820 (r) 5000 (r) I _ 18710(r) 18870 (r) 19170 (r) 18910 (r)
u 4280 (n)
5000 () 5010 (1; 4370 (1) 4460 (1)[4190 (1) 3940 (1) 18200 (1) 18350 (1) 18500 (1) 17500 (1) 17710 (1) 18010 (1) 400 (1)
4290 (r)
i_> 4100 er)
7400 G 9650 (r) 18810 18800 (r)
7360 (r) 18980 (r)
8100 19110
2.) 3330 (1) 2380(1; 2040 (1) 1610 (1) 2090 (1) 2.) 18590 (1) 18740(1) 18650 (1) 17530 (1) 18280 (1)
3) 3170 (1) 1670 (r) 3.) 18870 (1)
U 1850 (r)

Die Pfeile geben die Reihenfolge der Versnobe an. (a) =
der Kurve wurde abgesehen, da es sich im wesent-
lichen um relative Messungen handelte; durch die
Anbringung der Scherung wirde die Maximal-
induktion Uberhaupt nicht merklich gedndert worden
sein, die Remanenz waére fir Werte tber 4000 etwas
vergrofRert, fir Kkleinere etwas verringert worden.
Eine bedenklichere Fehlerquelle liegt in der Gute des
magnetischen  Schlusses mit dem Joch. Selbst-
verstandlich wird man geneigt sein, zur Verbesserung
des Schlusses die Jochbacken mdglichst fest anzu-
klemmen; dies hat jedoch, wenn der Stab infolge
der thermischen Behandlung nicht vollkommen
gerade geblieben ist, eine gewisse Spannung zur Folge,
die ebenso wie ein unvollkommener SchluBR bewirkt,
dall die Hystereseschleife schréger verlauft, die
Remanenz also zu niedrig gemessen wird. Die-
jenige Einspannungsart wird somit am richtigsten
sein, welche die relativ hdchste Remanenz ergibt.
Ein geeignetes Verfahren wurde durch systematische
Versuche ermittelt, doch durfte trotzdem die Be-
stimmung der Remanenz noch mit einer Unsicher-
heit vbn einigen Prozenten behaftet sein. Die

abgesehrecit.

(r) — rasch abgekllhlt. (1) — langsam abgekilblt.
Koerzitivkraft als das Hauptkennzeichen der Gite
des Materials wurde stets genau mit dem Magneto-
meter ermittelt; auBerdem wurde fur einige Pro-
ben der Séattigungswort nach dem Joch-Isthmus-
Verfahrenl) und die Anfangspermeabilitdt nach dem
in der Reichsanstalt ausgebildeten Verfahren in
freier Spule bestimmt2.

Zum Nachweise von Beziehungen zwischen der
Gefugebeschaffenheit der behandelten Proben und
den magnetischen Eigenschaften wurden von den
Proben V1C2, B undC (Griesheim Elektron, zweimal
raffiniert) nach dem Glihen bei 800°, 890°, 915°
und 1100° Schliffe hergestellt und mikroskopisch
untersucht.3 Mit einer einzigen Ausnahme bestand
das Gefuge durchweg aus sein groRen Fcrritkristallen,
die nach langsamem \Vbkfihlen besonders gut aus

i) Arch. f. Elektrotechnik 1911, Bd. 2, S. 461.
D E. T. Z 1911, S. 180.

3) Die mikroskopische Untersuchung' der Proben

wurde von dem Techniker bei der Reichsanstalt, Herrn
Steinhagen, im mefallographischcn Laboratorium der
Technischen Hochschule Charlottenburg (Leitung Prof.
$r.<sng. Hanemann) ausgefiihrt.
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gebildet erschienen (mehrere Millimeter Durchmesser)
und auch schon mit bloRem Auge zu erkennen waren.
Ein besonderer Unterschied des Gefliges zwischen
langsam abgekuhlten, rasch abgekuhlten und ab-
geschreckten Proben war nicht zu erkennen, so dal
auch hieraus mit Sicherheit geschlossen werden darf,
daR der groBe Unterschied zwischen der Koerzitiv-
kraft abgeschreckter und rasch bzw. langsam ab-
gekulilter Proben nicht auf die Beschaffenheit der
Ferritkdrner zuruckzufiihren ist, sondern auf die
Bildung von Martensit infolge des als Verunreinigung
spurenweise vorhandenen, mikroskopisch nicht nach-
weisbaren Kohlenstoffs. Da die Gefiigebilder keine
Besonderheiten aufwiesen, wurde von einer Wieder-
gabe abgesehen.

Die Ergebnisse der magnetischen Messungen sind
in Zahlentafel 1 zusammengestellt; in derselben sind
wiedergegeben: das Maximum von 33 fur £) = 150
GauB, die zugehdrige Bemanenz, die Koerzitivkraft
und fur einige Proben der Sattigungswert und die
Anfangspermeabilitait. Die Werte der Maximal-
Permeabilitdt pmax, die ja auch ein interessantes
Merkmal des Materials darstellen, sind nicht auf-
gefihrt, weil sie sich anndherungsweise rasch Uber-
schlagen lassen. Fur weiches Material gilt namlich
die Erfahrungsregel:)

imm— _ I,
2K
wobei R die Remanenz und K die Koerzitivkraft
bedeutet. Die Feldstérke §, beiwelcher die Maximal-
permeabilitat eintritt, ist erfahrungsgemal? gegeben
durch § = 1,3 x K, die zugehdrige Induktion durch
0,62 X R.

Aus der Zahlentafel lassen sich folgende Schlisse
ziehen:

Die Werte der Induktion fir 8§ = 150 GauB
schwanken zwischen 17 200 und 19 600; eine Ab-
hangigkeit von der Gluhtemperatur und der Art
der Abkuhlung ist nicht nachweisbar, wenn auch
sicherlich eine solche vorhanden sein wird; eigen-
timlich ist der durchweg besonders niedrige Wert
nach langsamer Abkuihlung von 1000°, wéhrend die
von dieser Temperatur abgeschreckten Proben ver-
haltnisméRig hohe Werte aufweisen. Demgegenuber
scheint der Sattigungswert 4 - fur alle Unter-
suchten Proben nahezu Ubereinzustimmen; er ist,
wie dies schon friher gefunden wurde, offenbar
fast unabhangig von der mechanischen und
thermischen Behandlung und wird lediglich durch
groere oder geringere Reinheit des Materials be-
stimmt. FUr absolut reines Eisen wurde friher2
der Wert 4- Jm = 21620 ermittelt; die liier
gefundenen Werte sind etwas niedriger, was nur
zum Teil auf die noch nicht erreichte héchste Rein-
heit (Pfanhauser Material), zum Teil aber auch auf
die schon erwélmte Unregelmé&Rigkeit der &uReren
Form der Probe (Material von Griesheim-Elektron)
zuriickzufiilircn sein durfte.

Wohl das beste MaR} fiir die Giite dos Materials
bildet die Koerzitivkraft, die auch von einer gewissen
Porositdt nicht beeinfluBt wird, waélirend Vcr-

1) Gumlich and Schmidt: E. T. Z 1901, S. 697.
2) Wissenschaft!. Abhandlg. 1V, Heft 3, S. 322.
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unreinigungen, namentlich durch Kohlenstoff, sich
deutlich bemerkbar machen. Bei den Proben V 160
und V 161 tritt im Anlieferungszustand die Hartung
durch die mechanische Bearbeitung sehr stark hervor,
sie verschwindet aber durch Glihen bei 720 bzw. 800°
nahezu vollstandig. Durch weitere Gliihprozesse wird
ein fur rasch und langsam abgekuliltes Material
ziemlich Ubereinstimmender Grenzzustand mit einer
Koerzitivkraft von 0,3 bis 0,4 GauB erreicht, der
nicht unterschritten werden kann und offenbar durch
die nicht vollkommene Reinheit bedingt ist; besonders
interessant aber ist die Bestdtigung der Annahme,
dall dieser erst durch wiederholtes Glihen erreich-
bare Grenzzustand durch einfaches Schmelzen im
Vakuum sofort erreicht wird und dann durch weitere
Gliihprozesse kaum noch verbessertwerden kann
(V 161 A und C). Die Werte fur die abgesclirecktcn
Proben V 160 B, V 161 A und E sind durchweg um
0,2 bis 0,3 GauBl hoéher als diejenigen fir rasch ab-
gekuhlte. Hieraus errechnet sichl) der Kohlenstoff-
gehalt dieser Proben zu etwa 0,001 bis 0,002%,
diese GroRe durfte wohl auf anderem Weg kaum
nachweisbar sein. Dieselbe GrofRenordnung ergibt
sich auch fir das doppelt raffinierte Elektrolyteisen
von Griesheim-Elektron, das im ubrigen besonders
rein zu sein scheint, denn es erreicht nach wieder-
holtem Glihen sowohl im langsam als auch im
rasch abgekihlten Zustand den aulerordentlich
niedrigen Wert 0,13; aber auch iin Anlieferungs-
zustand, nach dem Gluhen der Platten durch die
Firma selbst, war das Material schon so gut (Koerzi-
tivkraft = 0,22 bis 0,26), wie es sonst in der Technik
Uberhaupt noch nicht vorkommt.

Ganz besonders interessant ist die Verbesserung
der Probe V 162 A, welche im Anlieferungszustand
offenbar wegen des darin enthaltenen Wasserstoffes
die hohe Koerzitivkraft von 7,1 besal3, die aber nach
mehrmaligem Glihen sein rasch bis auf 0,14 und
zuletzt auf 0,13 sank. Als recht gut erwies sich auch
nach dem Gluhen bei 800° das nur einmal raffinierte
Material von Griesheim Elektron V 169 und V 170
im kompakten und auch im ausgewalzten Zustand.
Die Bleche wurden einer Alterungsprobe durch
600 stiindiges Erwdrmen auf 1000 unterworfen.
Hierdurch stieg die Koerzitivkraft von 0,285 auf
0,325 Gaulf3, also um rund 14%, und ungefdhr um
den gleichen Betrag wirde der Hystereseverlust
durch die D&uererwdrmung gewachsen sein, was
fur die Verwendung des Materials zu Transfonna-
torenblechen recht ungunstig ins Gericht fallen
wirde.

Noch etwas besser als das doppelt raffinierte
Material von Griesheim-Elektron erwies sich das
urspringliche Material von Franz Fischer V 123
bei welchem die Koerzitivkraft nach dem Glihen hei
10000 den bisher nicht erreichten Wert von nur
0,I1j erreichte, walirend die Koerzitivkraft des
besten von Yensen?2 im Vakuum geschmolzenen
Elektrolyteisens nicht unter 0,29 GauR herunterging,
also mit dem nur einmal raffinierten Material von
Griesheim auf einer Stufe stand. Auch das Ergebnis

1) Wissenschaft! Abhandlg. 1V, Heft 3, S. 338.
2) Bull. Univers. of Illinois 1914, Nr. 72.
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fruherer Ausgliihversuche von Fischersehem Elektro-
lyteisen, die eine Koerzitivkraft von 0,15s geliefert
hatten,l) ist durch die jetzigen Versuche ibedeutend
Uberholt worden. Das vorliegende Material ist also
als nahezu hysteresefrei zu betrachten, und zwar
auch in bezug auf die geringe Remanenz.

Da ein Material mit geringer Koerzitivkraft
und Remanenzfir bestimmte Zwecke, namentlich
zur Verwendung in MeRinstrumenten zur Verstarkung
der Zugkraft, von groRer technischer Wichtigkeit
ist, so wurde bei den vorliegenden Versuchen diesen
Eigenschaften besondere Aufmerksamkeit zugewendet.
Es zeigte sich nun, daB nicht nur die samtlichen
Proben der Pfanhauser Werke, sondern auch die
bereits vorgegliht gelieferten Proben von Griesheim-
Elektron nacli sdmtlichen Glihungen immer noch
erhebliche Remanenzen von 4000 bis 7000 ¢ g s-Ein-
heiten aufwiesen, wéhrend die Remanenz der in der
Reichsanstalt von vornherein thermisch behandelten
Probe von Griesheim (V 162 A) nach dem Glihen
bei 915° und langsamer Abkihlung bis auf 2030,
die Probe des Fischerschen Materiales (V 123 B)
aber sogar auf 1640 sank. Beide erreichten allerdings
nicht den friher? bei derartigem Material erzielten
auBerordentlich niedrigen Wert von 850, doch ist bei
der sehr gelingen GroRe der - Koerzitivkraft mit
Sicherheit anzunehmen, dalR bei kirzeren Spulen-
kernen u. dgl. infolge der entmagnetisierenden Wir-
kung der Enden bei dem richtig behandelten Gries-
beimschen Material nur ein auBerordentlich kleiner,
nicht mehr stérender Rest von scheinbarer Remanenz
Zuruckbleiben wird.

Die fruher gefundene Tatsache, dalR sich bei
besonders reinem Material der Charakter der Magneti-
sierungskurve durch die Artder Abkuhlung willkirlich
beeinflussen 1aRt, insofern, als langsame Abkuhlung
steilere Hystereseschleifen ergibt als rasche, zeigt
sich auch hier in den meisten Féllen bestatigt, indem
die Remanenz nach dem Abschrecken im allge-
meinen kleiner ist als nach dem raschen bzw. lang-
samen Abkuhlen, doch treten die Verhaltnisse hier
nicht so scharf hervor wie friuher, was wohl darauf
zurlckzufihren ist, daB zu den Vergleichen teilweise
verschiedene Probestdbe derselben Herkunft ver-
wendet wurden, teilweise auch die zu vergleichenden
Werte nach dem Absclirecken und langsamen Ab-
kuhlen durch zahlreiche andere Zwischenversuche
getrennt waren; dies ist aber von erheblicher Be-
deutung, denn es war bereits friher2) festgestellt
worden, dafl3 sich die BeeinfluRbarkeit durch langere
thermische Behandlung allmé&hlich verliert.

Aus der Tatsache, dal Remanenz und Koerzitiv-
kraft hei den verschiedenen Proben sehr verscliieden-
gioR sind, ergibt sich auf Grund der oben ange-
gebenen Formeln fur die Beziehung zwischen Maximal
Permeabilitdt, Remanenz und Koerzitivkraft, daf
auch die Maximalpenneabilitdt aulRerordentlich stark
schwankt. Im allgemeinen hélt sie sich auf dem
hohen durchschnittlichen Betrag von etwa 10 000,
der in einzelnen Fallen bis auf nahezu 20 000 steigt,

*) Elektrotechn. Zeitsehr. 1915, S. 693.
2) a a 0.
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walirend bei besonders niedriger Remanenz nur
Werte von 6000 bis 7000 erreicht werden.

Es liegt nun nahe, bei so hohen Maximalpermea-
bilitdten auch hohe Anfangspermeabilitdten zu er-
warten. Diese Erwartung bestatigt sich nicht, und
zwar entsprechend der friher bereits mehrfach ge-
machten Erfahrung, daB man zwar bei einem ma-
gnetisch schlechten Material niemals eine hohe An-
fangspermeabilitat finden wird, wohl aber umgekehrt
bei magnetisch sehr gutem Material mitunter auch
eine verhaltnismafRig niedrige Anfangspermeabilitat.
Die hier gefundenen Zahlen stellen bessere Durch-
schnittswerte dar, erreichen aber auch im ginstigsten
Falle (410) nicht die Werte, die ein gutes legiertes
Material besitzt (etwa 500).

Der Widerstand je m/mm2 der nur fiur das
Material V 161 A gemessen wurde, ergab sich zu
0,0997 Q, der Temperaturkoeffizient des Wider-
standes zwischen 20 und 1000zu 0,58 %, also Werte,
die mitden fruher gefundenen fir reines Eisen 0,0994Q
bzw. 0,57a% vorziuglich Ubercinstimmen.])

Zusammenfassend kann man aus den besprochenen
Messungen folgende Schlisse ziehen: Fir statische
Magnetisierung, namentlich tGberall da, wo es sich
um hohe Permeabilitdt bzw. hohe Magnetisierungs-
werte handelt, wie hei den Magnetkernen, den
Jochen von Elektromagneten und Dynamomaschinen
usw., ist das Elektrolyteisen, besonders dasjenige der
chemischen Fabrik Griesheim-Elektron, nach ge-
eigneter thermischer Behandlung ganz ausgezeichnet;
auch die hoéheren Anschaffungskosten dirften sich
hier durch Material- und Raumersparnis ganz oder
wenigstens teilweise ausgleiclien. Die umsténdliche
Verbesserung durch langere wiederholte Glihungen
1aRt sich vollkommen ersetzen durch Umschmelzen
im Vakuum, falls das Material direkt in die passende
Form gegossen werden kann. Abdrelien der so er-
haltenen GuRstiicke ist unschédlich, nicht aber
Schmieden odei Walzen; die hierdurch bedingte
mechanische Hartung mufl auch hei diesen GuR-
sticken nachtraglich noch durch Gluhen zwischen
800° und 900° beseitigt werden. Auch zur Ver-
wendung in elektrischen MeRinstrumenten, die bisher
wegen der stérenden Remanenz eisenlos gebaut
werden muBten, ist derartig vorbereitetes, rasch ab-
gekihltes Material unter Umstédnden vorziglich
geeignet, doch ist es bisher noch nicht gelungen, die
Bedingungen, unter welchen neben der erforderlichen
geringen Koerzitivkraft auch die erwinschte sehr
niedrige wahre Remanenz erzielt wird, eindeutig fest-
zulegen; es empfiehlt sich also, das Material von
Fall zu Fall nicht nur auf Koerzitivkraft, sondern
auch auf wahre Remanenz untersuchen zu lassen.

Weniger gut wird sich das Material da verwenden
lassen, wo es sich um sehr schwache magnetisierende
Krafte handelt, wie z. B. hei Panzern von geschitzten
Galvanometern, bei bestimmten Verwendungen im
Telephon- und Telegraphenbctrieb usw.; hier wird
legiertes Material im allgemeinen bessere Ergebnisse
liefern, zumal es neben der Jiohen Anfangspermea-
bilitdt auch etwa den sechsfachen spezifischen Wider-
stand besitzt, der eine entsprechende Verringerung

i) Wissenschaft!. Abhandlg. der P. T. E. IV, Heft 3.
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des Wirbelstromverlustes, des Hauteffektes usw. be-
dingt. Ganz besonders gilt dies bei der Verwendung
in Blechfonn zu Dynamomaschinen und Trans-
formatoren. Hier spielen die Wirbelstrime eine zu
groRBe Rolle, als daR durch die geringe GrofRe des
Hystereseverlustes ein ausschlaggebender Vorteil
erzielt werden konnte; der weitgehenden Unter-
teilung durch Auswalzen zu sehr dunnen Blechen
steht aber die damit verbundene schlechte Raum-
ausnutzung hinderlich im Wege. Hierzu kommt noch
die nachgewiesene, nicht unbetrdchtliche Neigung
zum Altern, wéhrend legiertes Blech erfahrungs-
geman so gut wie gar nicht altert. Es ist also nicht
anzunehmen, daB dieses vorzigliche Material auf dem
Gebiet des Transformatorenbaues dem im Lauf der
Jahre ja auch auBerordentlich verbesserten legierten
Blech eine ernsthafte Konkurrenz wirdmachenkdénnen,
wohl aber wird in besonderen Fallen, wo der Kosten-
punkt keine ausschlaggebende Rolle spielt, die
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Legierung von reinstem Elektrolyteisen mit reinstem
Silizium unzweifelhaft ein fur viele Zwecke ganz
auBerordentlich wertvolles Material ergeben. (Aus-
geschlossen sind nur die Falle, bei denen es sich um
hohen Sé&ttigungswert handelt.)) Leider ist es der
Reichsanstalt nicht gelungen, eine derartige im
Vakuum geschmolzene reine Legierung zur Unter-
suchung zu erhalten, doch zeigen auch die diesbezlig-
lichen Versuche von Yensenl) die Gangbarkeit dieses
Weges.
Zusammenfassung.

Der EinfluR des Glihens und Schmelzens im
Vakuum auf die magnetischen Eigenschaften einer
Anzahl von Elektrolyteisenproben wird durch Ver-
suche festgestellt und die Verwendbarkeit des Ma-
teriales fir verschiedene elektrotechnische Zwecke
besprochen.

1) Bull. Univ. of Jllinois 1915, Nr. 83.

Fortschritte auf dem Gebiete der Kokserzeugung, der Einflul
der Koksbeschaffenheit auf den Hochofenbetrieb und Vorschlage
fur die Verbesserung der letzteren.

Von ®r.*Qug. e.h. Heinrich Koppers

in Essen.

(Mitteilung aus dem Hochofenaussohuf3 des Vereins deutscher Eisenhittenleute.)
(SchluR von Seite 1181.)

|\J achdem ich .also ausgefiihrt habe, dal die Ver-

brennlichkeit des Kokses eincFunktion der Her-
stellungstemperaturist, und nachdem ich die stérende
Wirkung des Feuchtigkeitswassers in der Kohle beim
Destillationsvorgange erkannt hatte, war cs mir auf
GrunddieserErkenntnisauch méglich, Mittelund Wege
zu finden, um den Kokskuchen gleichm@Rig abzugaren
und den Eintritt zu hoher Temperaturen zu verhiten.

Um das Ziel, leiehtverbrennlichen Koks herzu-
stellen, zu erreichen, ist es zunachst notwendig, dal
man bei der Kohle anfangt und diese entsprechend
vorbereitet, so daB sie immer dieselben Eigenschaf-
ten hat und homogen ist; dadurch wird es mdéglich,
den Kokereibetrieb stets ganz gleichméaRig zu fihren,
so daR jeder Ofeninhalt in der gleichen Zeit abgaren
und genau zu der vorgeschriebenen Zeit ausgedrickt
werden kann. Werden diese Vorschriften befolgt,
so kann man die Koksgute, soweit die Verbrennlich-
keit in Frage kommt, schon ganz bedeutend heben.
Die durch den Feuchtigkeitsgehalt der Kohle be-
dingten UngleichmaRigkeiten der Abgarung sind
damit nicht beseitigt. Das soll erreicht werden durch
ein von mir ausgearbeitetes sogenanntes Wéarmeaus-
gleichverfahren. Erst durch Anwendung dieses Ver-
fahrens wird es mdglich, einen Koks herzustellen,
wie ihn der Hochofen braucht.

In den Schaubildern 7 und 8 sehen Sie den Tem-
peraturverlauf in dem Koks und in der Kohleumasse
wahrend der Garung. Die Temperatur in den Heiz-
zugen steigt etwas gegen Ende der Garung. In der
Wand zwischen den Heizzigen und dem Destil-
lationsraum fallt die Temperatur sehr stark ab; die
eigentliche Destillationstemperatur ist verhaltnis-
mafig niedrig, sie steigert sich aber gegen Ende der

Garung und liegt dann um so hoéher, jo breiter die
Ofenkammer ist. Es spielen daher die Abmessungen
des Ofens eine groRe Rolle. Meine neueren Erfah-
rungen haben bisher ergeben, dalR man mit schma-
len Oefen weiter kommt als mit breiten, und daf
man die Ofenkammer ohne Bedenken erhéhen kann.
Wir haben vorhin gesehen, daR durch Vorgange
innerhalb der Ofenkammer, veranlaflt durch die
Feuchtigkeit der Kohle, die Beheizung ungleich-
mé&Rig werden kann. Ich bin daher darauf bedacht
gewesen, ein Mittel zu finden, um diese Ungleich-
maRigkeiten zu beseitigen, und bin dann auf das
Warmeausgleichverfahren gekommen, das diesem
Zwecke dienen soll.

Wie schon der Name sagt, beabsichtige ich hier-
durch, dievorhin geschilderten, durch die Feuchtigkeit
der Kohle verursachten UngleichmaRigkeiten, die bei
dem Destillationsvorgange aufgetreten sind, auszu-
gleichen und die durch die geschilderten Stérungen
in der Verkokung zuriickgebliebenen Partien schnell
nachzuholen, und zwar durch MaRBnahmen, die inner-
halb des Verkokungsraumes zur Anwendung ge-
langen. Dabei soll ein Temperaturanstieg in den
Ubrigen schon fertigen Partien vermieden werden.
Es handelt sich also darum, den Temperaturanstieg
in der Koksmasse tber 8000 hinaus zu verhiten, um
dem Koks die Leichtverbrennlichkeit zu bewahren.

In Schaubild 9 sind die Ergebnisse der von How-
land und Gillhausen untersuchten Hochdfen neben-
einandergestellt, und zwar nach der Menge des je
Tonne Roheisen vor den Formen durch Luft vergasten
Kohlenstoffs. Die Unterschiede sind auRerordent-
lich groR und zur Hauptsache bedingt durch die Be-
schaffenheit des Kokses.
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Von Interesse dirfte noch das Sehaubild 10 sein.
Dieses zeigt den Kohlenstoffverbrauch von Eisen-
lioehdfen und den Verlauf des Verhaltnisses von

o _

© - M nach Gruners ldeal sowohl fiir leichtver-

brennlichen wie fur schwerverbrcnnlichen Koks.
Da? Schaubild 148t erkennen, wie bei leiehtverbrenn-
lichem Koks derKohlenstoffvcrbrauch je Tonne Roh-
eisen abnimmt bei zunehmender direkter Reduktion,
und wie Rohgang eintreten kam), wenn zu wenig
Koks aufgegeben wird; anderseits geht daraus her-
vor, wie der Koksverbrauch steigt bei schwerver-
brennliehem Koks. Es bildet sich in diesem Falle
immer mehr Generatorgas, und zuletzt tritt Rohgang
ein, weil die groBe Menge der schadlichen direkten
Reduktion, hervorgerufen durch Wiederoxydation
von schon reduziertem Eisen, nicht mehr bewédltigt
werden kann.
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Abbildung 9. Vorgleicli der Ergebnisse von
liowland und Gillhausen.

In diesem Zusammenhang mdchte ich noch kurz
auf die Beschaffenheit des Roheisens liinweisen. Be-
kanntlich sind Roheisensorten von der gleichen che-
mischen Zusammensetzung grundverschieden. Neh-
men Sie ein Holzkohlenroheisen und ein Koksroh-
eisen von der gleichen chemischen Zusammen-
setzung, so finden Sie einen groBen Unterschied in
ihrem Verhalten. Waéhrend im Holzkohlenroheisen
der ansgeschiedene Graphit in Form von winzig klei-
nen Blattchen enthalt'enist, erfolgt die Ausscheidung
beim Koksroheisen in groflen Blattern. Dement-
sprechend sind auch die mechanischen Eigenschaften
der Roheisensorten grundverschieden. Dasjenige
Roheisen unter den Koksroheisensorten, welches
unter Verwendung leiehtverbrennlichon Kokses er-
zeugt wurde, weist viel bessere mechanische Eigen-
schaften auf als das bei gleichem Analysenergebnis
unter Verwendung von schwerverbrennlichem Koks
hergestellte. Das Roheisen, welches mit Icichtver-
brennlichem Koks erblasen wurde, neigt mviel weniger
zur Bildung von umgekehrtem Hartguf3, eine Erschei-
nung, die die GielRereifachleute besonders in Deutsch-
land seit dem Kriege lebhaft beklagen. Die Ursache,
warum trotz gleicher chemischer Zusammensetzung
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das Roheisen viel schlechter ist als in dem &ndern
Falle, liegt, abgesehen vom Schwefelgehalt, an ho-
herem oder niedrigerem Gehalt an Eisenoxydul, das
im Roheisen bestehen kann neben Kohlenstoff, Sili-
zium und Mangan. Ein Oxydulgehalt wirkt der Ab-
seheidung von Graphit entgegen. Das beste Roh-
eisen wird also erzeugt bei Verwendung von leicht-
verbrennlichem Koks. Bei diesem ist die oxydierende
Zone vor den Formen am geringsten, es ist viel weniger
schadliche direkte Reduktion zu leisten, und das
Eisen wird demzufolge weniger reich an Oxydul.

Dem Koks ist also vermehrte Aufmerksamkeit
zu schenken, einmal, um den Verbrauch an Koks-
kohlenstoff zu vermindern, ferner aber auch, um das
Roheisen in besserer Gute mit weniger geldstem
Eisenoxydul zu erzeugen.

Auch die Entschwefelung im Hochofen erfolgt
um so vollstandiger, je leichter verbrennlich der Koks
ist. Denn je weniger Eisenoxyde! in der Schlacke
enthalten ist, desto mehr Schwefel vermag sie als

mrmr
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Abbildung 10. Kohlenstoffverbraueh und Ver-

héltnis CO;/CO bei leicht- und sehwerverbrenn-
lichem Koks.

Schwefelkalzium zu binden, da das Eisenoxydul sich
mit dem bereits vorhandenen Schwefelkalzium wieder
zu Schwefcleisen und Kalziumoxyd umsetzt.

Wichtig ist noch, daB der Koks in der richtigen
Stuckgrofle in den Hochofen gelangt und hinreichende
Festigkeit besitzt, um auf dem Wege durch den
Schacht nicht zerkleinert zu werden. Diese Eigen-
schaften lassen sich erzielen durch Auswahl geeig-
neter Kohlensorten oder durch Mischung geeigneter
Kokskohlensorten. Der Koks soll, wenn er aus dem
Ofen kommt, zunéchst sehr grob behandelt werden,
bis er auseinanderbricht, wie die Rissebildung durch
das Sclirumpfenim Ofen esvorschreibt. Bleiben dabei
noch Koksstiicke zurick mit mehr als 125 mm Kan-
tenldnge, so mufRte dieser groBstickige Koks noch
gebrochen werden. Nach der Absiebung kann dann
aller Koks zum Hochofen gehen.

Die richtige Herstellung und gute Aufbereitung
des Kokses ist von auBerordentlicher Wichtigkeit fir
den Hochofenbetrieb, und es kann nicht genug Sorg-
falt hierauf verwendet werden. Das néchst Wichtig«
ist dann auch eine- sorgféltige Vorbereitung des
Moéllers durch Brechen und wenn mdglich durch
Trocknung und Entstaubung. Die Trocknung der
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Massen ist wichtig, damit im Schacht das Zeitele-
ment fur die indirekte Reduktion vergrofRert wird.
Hier ist es besser, man entstaubt vorher, als dal die
Gichtgase den Staub aus den Oefen tragen. Im
Ubrigen mag hier nebenbei erwahnt werden, dal die
Hochofengase bei vielen deutschen Hochdfen auBer-
ordentlich staubig sind. Sie enthalten fein verteilte
Kieselsdure und alle mdglichen Stoffe in molekularer
Verteilung, u. a. auch viel Mangan. Das ruhrt eben
daher, daB vor den Formen eine zu ausgedehnte
oxydierende Atmosphére herrscht, so daR durch
Oxydationsvorgange vor und oberhalb der Formen
molekularfcin verteilte Stoffe entstehen. lhre Bil-
dung hangt also urséchlich zusammen mit ungeeig-
netem Koks. Bei den Hochofen, die manganhaltiges
Eisen erzeugen, kénnen auf diese Weise betréchtliche
Manganvcrluste entstehen.

Im Laufe der Jahre hat sich das Hochofenprofil
auf Grund von praktischen Versuchen allméhlich
entwickelt, und erst in spateren Jahren ist man dazu
Ubergegangen, das Gestell immer weiter zu machen.
Neuerdings hat man den Itastwinkel sogar erhoht
auf 82° HRY (siehe Abb. 11). Dadurch hat man
eine Gestellweite erhalten von 6,32 m. Wenn man
berucksichtigt, dall der Koks die Verteilung der Gase
im Gestell zu Ubernehmen hat (s. Abb. 12) und man
den Koks in der richtigen Kdérnung aufgibt, so wird
man einschcn, dafl eine VergrdoBerung des Durch-
messers des Gestells nur giinstige Folgen haben kann,
und es ergibt sich ferner, wie ungeheuer wichtig es
ist, Kleinkoks vor Aufgabe des Kokses in den Hoch-
ofen abzusieben. Ein sehr wichtiger Faktor fur die
Verbesserung des Hochofenbetriebes ist endlich noch

Abbildung 11.
Hochofen mit weitem Gestell.

die Erwadrmung und Trocknung des Gebl&asewindes.
In der Erwdrmung des Geblasewindes (s. Abb. 13)
haben wir das beste Mittel, das MaR der direkten
Reduktion zu steigern, um so den Koksverbrauch
weiter wesentlich, zu reduzieren.

1) Vgl. St. u. E. 1921, 21. April, S. 539/41.
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Die Funktion des Schachtes ist, die gleichmalig
eingefullten Stoffe vorzuwdrmen und die indirekte
Reduktion, die unterhalb 950° einsetzt, zu bewirken.

Abbildung 12. Schnitt durch das Gestell.

Die Schmelzzone dient zur Verflissigung und zur
direkten Reduktion. Sind die Gasmassen der Schmelz-
zone zu grof3, so muB man regulierend eingreifen,

VS
T
Shlurchov/ndefatet

4fuf-zoarefwarmem

TSI o

yiinm rAsam efyarrrrem errffe”-

r I Sag iw
»
I, F
W ijS c&i :‘&mivg H 1v1l
> m Iw'sw m sw sw w ssases m s
71grCt <BBrr/Jlufy-i- ZSSC0+3SJVj -i-S.SSm lu/Ogas.

Abbildung 13. Wirkung der Winderhitzung.

denn sonst stort man die Arbeitsvorgénge im Schacht.
Hierzu mdchte ich Urnen nun vorschlagen, den regu-
lierenden Eingriff durch Entnahme der Uberschiis-

0 ax>W0imzcco&oo'

Abbildung 14.
Temperaturen im Hochofen.

sigen Gasmengen zwischen Schmelz-und Reduktions-
zone erfolgen zu lassen.

Abb. 14 zeigt den Verlauf der Temperatur im
Hochofen. Rechts ist sichtbar, wie auf einer langen
Wegstrecke der Koks auf eine Temperatur gebracht
wird, welche die Leichtverbrennlichkeit in Schwer-
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Verbrennlichkeit umwandelt, ein Vorgang, der viel-
fach zu finden und der fir den Betrieb auler-
ordentlich verlustbringend ist. Auf dieser langen
Wegstrecke, auf welcher der Koks uberhitzt wird,
wird praktisch keine Arbeit geleistet, und dieser Teil
kénnte aus dem Hochofen herausgenommen werden,
sofern man die Uberschissige Warme beseitigt. Man
kénnte also mit Einfuhrung der Temperaturregelung
eine Kurzung des Hochofenschachtes einfiihren, und
diese Klurzung ware mit einer Krafterspamis an den
Geblasemaschinen verbunden. Die alten Holzkohlen-
hochéfen hatten nur eine Durchsatzzeit von rd.
5 Stunden. Unsere besten Kokshochéfen haben eine
Durchsatzzeit von 20 bis 24 Stunden, diejenigen in
Amerika eine solche von 9 bis 10 Stunden. Die Hdhe
unserer Hochdéfen ist ziemlich willkdrlich. Bei rich-
tigem Koks und richtiger Temperaturregelung fir
den Schacht kann man die Hochéfen niedriger halten,
etwa in dem Verhaltnis, wie es auf Abb. 14 dargestellt
ist. Das einfachste Mittel, uni der Ueberhitzung und
der Wéarmeansammlung im Schacht entgegenzu-
wirken, ist also die Ent-

nahme der Uberschissigen

Gasmengenund nicht etwa

das Néssen des Kokses

oder der Gichten. Letztere

Vornahme ist ein Irrtum.

In Schaubild 15 (S. 1258)

werdendie Vorgange in be-

kannten Oefen des Schrift-

tumes zur Darstellung ge-

bracht. Eswird hiergezeigt,

daR die Gasmengen, die

durch den Schacht nach

obensteigen,in allen Fallen

groRer sind als die Massen, die von oben nach unten
gehen, und da die spezifischen Warmen nahezu gleich
sind, so folgt mit steigendem Koksverbrauch eine
bedeutende Warmeansammlung im Schacht, die von
den Ubelsten Folgen begleitet ist. Sie kann behoben
worden durch das Mittel der Regelung der Tem-
peratur im Schacht mittels Gasentnahme. Praktische
Schwierigkeiten bietet diese nicht. Sie lieBe sich
bewirken durch ein wassergekuhltes nach unten
offenes Rohr, das quer durch den Hochofen gelegt
und gentgend steif ist, um die Last zu tragen.
Die heiBen Uberschissigen Gase werden durch einen
Dampfkessel hindurch abgesaugt, um die fuhlbare
Warme auszunutzen und eine leichte Regelungsmag-
lichkeit am kalten Ende des Kessels zu erhalten.

Zur Verbesserung des Hochofenbetriebes mdchte
ich ferner eine Einrichtung in Vorschlag bringen zum
ununterbrochenen Ablauf des Eisens wie auch der
Schlacke, dergestalt, dal die Eisen- und Schlacken-
sehicht innerhalb des Hochofens auf gleichbleibender
Hoéhe gehalten wird. Wie schon vorher erwahnt,
ist es fur die Entschwefelung wichtig, daR die
Schlacke méglichst frei von Oxydul ist. Dies kann
nur erreicht werden, wenn sie dauernd mit dem
glihenden Koks in Verbindung steht, so daR er
reduzierend auf ihre Bestandteile einwirken kann.
Durch einen solchen fortwéhrenden Ablauf von

XXXVviM
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Schlacke und Eisen bleiben beide stets in gleicher
Hohe, und der Koks taucht dauernd in die Schlacke,
so daB eine bessere Entschwefelung und damit auch
eine bessere Beschaffenheit des Roheisens durch
diese Anordnung erzielt wird.

Abb. 16 stellt eine Hochofenanlage mit Schrag-
aufzug dar. Sie entspricht im allgemeinen der Aus-
fihrung, wie sie in Amerika ublich ist. Ich mdchte
hierzu bemerken, dalR eine Kihlung des Schachtes
dort nicht stattfindet. Man benitzt einen Blech-
mantel und vermeidet auch das Eisengerust, das
man in Deutschland allgemein sieht.  Uebrigens
findet man auf den Hochofenwerken Deutschlands

noch vielfach die Kubelbegichtung. Dies ist eine
Aufwendung, Uber deren ZweckmaRigkeit man
streiten kann. Wie die amerikanischen und unsere
neueren Betriebe zeigen, kommt man mit Schrag-
aufziigen, die nach jeder Richtung hin billig arbeiten,
sehr gut zurecht.

Zusammenfassend mdchte ich zum Schluf? noch-
mals darauf liinweisen, daB das Wichtigste fir den
Hochofenbetrieb immer ist und bleibt: Man muR
den ,,Koks* richtig herstellen und ihn in passender
und gleichmé&Riger KorngréBe in den Hochofen
geben. Von Bedeutung ist dann noch die Temperatur-
regelung fur den Schacht, und man wird zweifellos
auch spater dazu Gbergehen, die flissigen Massen, wie
Eisen und Schlacke, ununterbrochen aus dem Ofen ab-
zuzichen. Bei solcher Betriebsweise braucht der Hoch-
ofen dann nicht langer ein Mysterium zu sein, denn
durch die gewonnenen Erkenntnisse sind wir jetzt
in der Lage, ihn ganz nach unserem Villen zu leiten.

Zusammenfassung.

Es wird ausgefuhrt, daR die Leichtverbrennlich-
keit des Kokses fur den Koksverbrauch je Tonne
Roheisen die wichtigste Eigenschaft ist, es wird ge-
zeigt, wie der Koks bewuBt als leiehtverbrennlicher
Koks hergestellt wird und welche MalRhahmen sonst
in Kokerei und Hochofenbetrieb notwendig sind,
um das beste Ergebnis zu erzielen.

167
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Abbildung 15. Studien Uber die Vorgénge im Hochofen.

An den Vortrag schlof3 sich folgende Erdrterung an:

Professor Diepsclilag, Breslau: Ich mdchte zu-
nachst nur einiges Uber den Koks selbst bemerken. Wir
alle sind wohl heute der Anschauung, worauf meines
Wissens zuerst Geh. Reg.-l1lat Wust schon vor Jahren hin-
wios, daRl dis oxydierende Zone im Hochofen, wie e3 auch
auf dem Bilde i dargestellt ist, von auBerordentlicher
Wichtigkeit ist und besonders schédigend im Hoeliofen-
prozeB in die Erscheinung tritt. Ich bin nun der An-
sicht, daR dieso oxydierende Zone — ich habe das auch
fruher schon geduBert — nicht allein von dem Sauer-
stoff, den wir mit dem Geblasewind cinfiihren, hervor-
gerufen wird, sondern in noch viel gréRerem MaRe durch
groRe Mengen Kohlenséaure, die in der Formenebene ent-
stehen. Das im Gestell entstehende Kohlenoxyd steigt hoch,
.kommt vor den Formen mit dem Windsauerstoff in Be-
rihrung und verbrennt zu Kohlensaure, die darauf ebenso
oxydierend im Gestell des Hochofens wirkt wie der
Sauerstoff selbst. Diese oxydierende Zone ist also viel
groBer als gemeinhin angenommen wird. Um nun dieso
oxydierende Zone zu verkleinern, hat Sir.-Sitg. 1Coppers
ausgefiihrt, mussen wir einen Brennstoff suchen, der sehr
leicht verbrennt, also einen Koks mit ganz bestimmten
Eigenschaften, den herzustellen Aufgabe des Kokeroi-
mannes ist. Nun gibt ed mehrere Eigenschaften, die wir
von dem Koks zu fordern, haben. Die Verbrennlichkeit
wird z. B. geférdert durch die Porositat des Kokses. Ein
Koks kann nicht verbrennen, wenn nicht fur die Oxyda-
tion jedes Teilchens eine gewisse Zeitspanne vorhanden
ist. Ich will das so ausdrieken: die Verbrennungs-
geschwindigkeit oder die Keaktionsgeschwindigkeit muR
grofRer sein als die Stromungsgeschwindigkeit, sonst ist
os unmdoglich, dal die Verbrennung einsetzt. Je poréser

VcrdampfungswKrmo  des
wassers Ist nicht beriicksichtigt.

Peuchtlgkclls-

der Koks ist, desto mannigfaltiger dringt der Sauerstoff
in die Poren ein, verringert seine Geschwindigkeit und
bewirkt die Oxydation. Aus diesem Grunde spielt die
Porositat des Kokses eine groRe Rollo.

Wir kénnen nun dio Aufgabe auch dadurch lésen,
daB wir Koks horstellon, der leicht entzindlich ist. Das
wird bedingt durch den chemischen Aufbau und ist eine
Frage, abhéngig von der Natur der Kohle, aus der der
Koks hergestellt wird. Dann ware noch ein Mittel
maéglich.  Man konnte dem Brennstoff im Windstrom
eine Geschwindigkeit geben, so daB relativ zur Wind-
geschwindigkeit seino Geschwindigkeit sehr Kklein ist.

Geh. Rcg.-Rat Wust, Dusseldorf: Ich freue mich
sehr Uber den Vortrag von Sr-fyi'U- Képpers, der eine
Fiulle von Anregungen bringt. Als wichtigste betrachte
ich den Vorschlag, dio Gase an einer Stelle der Rast
zum Teil abzuziehen, wéhrend ich der Verwendung leicht-
vorbrennliohen Kokses etwas weniger hoffnungsvoll
gegeniiberstehe, da der Koks doch heim Niedergehen im
Ofen Uberhitzt wird und infolgedessen seine Leichtver-
brennlichkeit verloren geht.

Die Zeitspanne, in der die Gase den Hochofen
durchlaufen, ist auRerordentlich kurz, sie betragt nur
etwa 5 bis 8 sek. Indirekte Reduktion kdénnen die Gase
nur auf etwa 23 ihres Weges im Hochofen ausuben, und
es ist deshalb erklarlich, daR ihre Wirkung auf die
Erze &uRerst gering ist. Wir leiden an einem Gaslber-
schuB im Ofen. Verringern wir nach Vorschlag von
®r,-fjng. Kdppers die Gasmenge, so erhdhen wir die
Zeitdauer fur das im Ofen verbleibende Gas und geben
diesem Teil mehr Gelegenheit, groBere Mengen Sauer-
stoff aus den Erzen aufzunohmen. Es ware sehr zu be-
griBen, wenn der Vorschlag von iSr.-Sng. Képpers bald
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durch praktische Versuche einer Prifung unterzogen
wirde.

Beziiglich der Aeuflerung Uber den amerikanischen
TemperguB glaube ich, dalR die gute Beschaffenheit des-
selben nicht in der vorziglichen Zusammensetzung des
amerikanischen Roheisens zu suchon ist, sondern darin
ihren. Grund hat, daf der amerikanische Temperguf3 in
der Bcgel im Flammofen erschmolzen wird, wahrend in
Deutschland hierzu noch vielfach der Kuppolofcn be-
nutzt wird.

Direktor Harr, Horde: Ich méchte an Sr.-gitg. Kép-
pers die Frage richten, wie er den Sauerstoff, das Eisen-
oxvdul, festgestellt hat. Nach meinen Erfahrungen be-
steht kein einwandfreies Verfahren, das Eisenoxydul fest-
zustellen. Das urspriinglich von Ledebur vorgeschlagene
Verfahren hat sieh bis jetzt noch nicht als richtig er-
wiesen, wenigstens hat es sich meines Wissens nirgends
mit genugender Richtigkeit durchfihren lassen.

®r.'3>ig- Képpers: Hierauf mochte ich er-
widern, daf ich mich auf oinigo franzdsische Forscher
beziehel), dio durch Aetzungcn dem Saucrstoffgehalt
gefolgt sind und auf dieso Weise festgestellt haben, daf
nennenswerte Mengen im Eisen vorhanden waren.

Der ersto Herr Vorredner wiinscht, auf dio Porosi-
tat des Kokses einzuwirkon. Aus meiner eigenen Praxis
w-eil} ich, daR wir Kokssorten herstellon, dio 47 bis 48°/o
Poronrnum hatten und durchaus ungeeignet waren. Sie
ergaben nur Schwierigkeiten im Hochofen. Andere
Koksarten, die denselben Porenraum hatten, arbeiteten
besser. Wir konnen auf den Poronrnum nicht viel ver-
bessernd einwirken. Wir haben nur gewisse Kohlen-
arten, dio wir mischen und destillieren, und wenn wir
das richtig machen, dann dirfte sich der Porenraum auf
w5 bis 52 do belaufen. Wenn Sie den Koks Ubergar
werden lassen, also scliwerverbrennlichen GieRereikoks
machen, werden Sie finden, daB der Koks schrumpft.
Aber selbst dieser Unterschied zwischen leicht- und
schwervorbrennliehem Koks beziiglich des Porenraumes
ist so gering, daR er innerhalb der Fehlergrenze fallt.
Ich bleibe dabei — auf Grund langer Erfahrung in der
Kohlendestillation —, daf3 dio leichte Verbrennlichkeit
des Kokses eine auBerordentlich wichtige-Sache fur den
Hochofen ist. Und wenn der Koks die gewiinschte
Leichtvorbrennlichkeit hat, so missen Sie daflir sorgen,
daB er diese Eigenschaft behélt, bis er in die Schmelz-
zono gelangt. Es muB verhindert werden, dall eine
Verschlechterung der Beschaffenheit auf dem Wege
durch den Schacht ointritt.

Professor Diepschlag: Ich mochte nur kirz
darauf erwidern: Es ist selbstverstandlich, daR zwischen
Porositat und Eostigkeit. Beziehungen bestehen, dio wir
in den meisten Féallen sehr wenig beeinflussen kdénnen,
eie sind abhéngig von der Natur der Kohle. Insofern hat
St-'ffHfl- Kdppers recht. Nur mochte ich auf einen Punkt
noch hinweisen, auf den ®4'3fl6- Koppers aufmerksam
machte. Die Untersuehungsvorfahren uber die Beschaffen-
heit des Kokses und seine Brauchbarkeit im Hochofen sind
heute noch zu primitiv. (Zustimmung.) Heute ist cs so, daf3
wir Aschengehalt und Wassergehalt und, wenn cs hoch
kommt, den Schwefelgehalt bestimmen. Das ist voll-
kommen unzulénglich. Wir missen Verfahren schaffen,
die uns gestatten, Koks auf Verbrennlichkeit und Zind-
geschwindigkeit zu untersuchen, Verfahren, dio in der
Praxis brauchbar sind.

Direktor Brackeisberg, Dillingon (Saar): Be-
zliglich der Porositdt dos Kokses mdchte ich Ihnen einige
Beobachtungen mitteilen. Sie wissen, daB Koks, der aus
nur Saarkohlen hergestellt wird, groBe Porositat aufweist.
Dieser Koks wird um so pordser und weniger fest, je
schneller man ihn gart. Wenn man dieser Kohle einen
Magerznsatz gibt, etwa in Form von Magerkohle, so
bekommt man einen Koks ganz anderer Beschaffenheit.
Der Koks wird zwar weniger pords, hat dafiur aber jeine
fiel gréBRere Festigkeit, was auch &uBerlich sofort er-

1) Sieho: Le Chatelier u. Bogitch, Comptes rendus,
30. Sept. 1918.
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kenntlich ist. Man kann sagen, daf man diesem Koks
gegenuber dem stark pordsen Saarkoks ohne Zusatz von
Magerkohle einon etwa 8 bis 10do0 héheren Heizwert im
Hochofen beimessen kann.

Sr.'sfnB- Koppers: Die Kohlen an der Saar wie
auch in Oberschlesion zéhlen, streng genommen, nicht zu
den eigentlichen Fettkolilen. Es handelt,sich zwar um
backende, aber sehr saucrstoffreichc Kohlen, und der
Koks aus diesen Kohlen hat die Eigenschaft, da er
schon bei verhéltnismaRig niedriger Temperatur stark
schrumpft und bei geringer Uoberhitzung schwcrver-
brennlich wird. Eine Parallele dazu besteht in der
Keramik, wo man Tone hat, deren Dichtbrenntemperatur
Da der Koks
aus den Sauerstoff-, also auch gasreichen Kohlen stér-
ker schrumpft als derjenige nus den eigentlichen Fett-
kohlen, so tritt starke RiRbildung und Zerfall zu
kleinen Stucken ein. Man verhindert die Schrumpfung
durch Zusatz von Magerungsmitteln, wie Anthrazitstaub,
Koksstaub oder auch Kokskohlen mit sehr wenig flich-
tigen Bestandteilen. Fir sauerstofireicho Kohlen sind
Magerungszusatze notwendig zur Verbesserung der Gute.

Direktor Hannen, Haspe: loh méchte mir dio
Frage erlauben, ob ®r.«3nR. Koppers diesen Koks schon
in Deutschland hergestellt hat, und wo man ihn etwa be-
sichtigen kann. Ferner méchte ich wissen, ob der Koks
dio notige Festigkeit besitzt, die der Hochdfner unbe-
dingt von einem guten Koks verlangen muf. Ich ver-
steho hierunter weniger die D ruck fcstigkeit, die wohl
leicht zu erreichen ist, als vielmehr dio Stuck festig-
keit, die geniigen mufR, um den Koks beim Stiirzen vor
dem Zerfallen in kleine Teilchen zu bewahren. Mit
3r.«(jng. Koppers hin ich einverstanden, daR die schnelle
Verbrennlichkeit des Kokses sehr erwiinscht ist. Danach
wird dio Hohe der Hochéfen zu bemessen sein. Es ist
schade, daR Gclsenkirchcn dio Oefen in Husten bereits
abgebrochen hat. (Zuruf: Die stehen noch da!) Dann
kénnten sie also wegen ihrer geringen Hohe fir einen
etwaigen Versuch benutzt worden.

Sr.-"ng. Képpers: Das Studium Uber die Koks-
gute wurde angeregt durch dio Ergebnisse der Koppcrs-
Oefen in Amerika. Dieselben kamen 1908/09 in Betrieb
und ergaben durch gewisse MaRnahmen einen Koks, der
sich besonders gut eignete und bessere Ergebnisse auf-
wies als der Connelsville-Bienenkorbkoks. Bis zum Jahre
1908 waren Nebenerzeugnisdéfen in Amerika zwar be-
kannt, aber dio Hochofcnleute weigerten sieh, diesen
Koks zu verwenden, weil er zu viel Stérungen im Hoch-
ofenbetrieb ergab und infolge zu hohen Koksvcrbrauehes
das Roheisen zu teuer wurde. Die Jllinois Steel Com-
pany unternahm es, eine groBe Versuchsanlage zu er-
richten, um die Frage zu klaren, ob man Nebcnerzcug-
niskoks Uberhaupt verwenden kann. Diese Frage wurde
auf der Anlage in Joliet fir dio Vereinigten Staaten zum
ersten Male geklart, und cs gelang dort, einen guten Hoch-
ofenkoks zu machen. Die Kohlen worden in den Vereinig-
ten Staaten trocken verarbeitet, wahrend wir in Deutsch-
land dio unreine Kohle durch die Wésche schicken mussen
und nasse Kohle zur Verarbeitung erhalten. Bei der
Verarbeitung der nassen Kohlo zeigt es sieh, dal} die an
und fir sich gleichméaBige Beheizung der Wand flachen
ungleichmdRig wird, und zwar durch die aus der groben
Feuchtigkeit entstehende Wasserdampfmenge, die, wie
ausgefiihrt, die Wande teilweise abkihlt, so daB die Ab-
garung der verschiedenen Teile des Kokskuchens nicht
gleichzeitig erfolgt. Wahrend der langen Kriegszeit hatte
ich MuBe, mich mit der Frage eingehend zu beschaftigen,
warum der eine Koks so und der andere anders arbeitet,
und was man fur deutsche Verhaltnisse zu tun hatte,
um den ,richtigen* Koks herzustellen. Das Ergebnis
meiner Arbeiten war das Warmeausgieichverfahrcn, das
dio Ungleichheiten In der Beheizung, die durch die grobe
Feuchtigkeit bedingt werden, aufhebt. Es wurden mit
dem Verfahren in der Praxis Versuche gemacht, und
man fand, daB ein Temperaturausgleich und eine Ab-
klirzung der Garungszeit erzielt und ein zu hoher Tem-
peraturanstieg verhindert wurde.
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GroRero Koksmassen sind nach dem Verfahren noch
nicht hergestellt worden, es kommen aber in allernachster
Zeit Anlagen in Betrieb, welche hiernach arbeiten.

In Amerika sind auf Grund der guten Ergebnisse
in Joliet fast allo bedeutenden Huttenwerke heute mit
Koppers-Oefen versehen, und dio Hochéfen arbeiten mit
dem Koks aus diesen Oefon erheblich besser als friher
mit Connelsville-Bienenkorbkoks. Die vollstandige Ab-
garung wird bei verhaltnismaBig niedrigen Tempera-
turen herbeigefuhrt, der Koks hat eine Temperatur von
etwa 725 bis 850° und bei dieser ist der Koks ge-
nigend fest und auch groBstiekig, falls dio geeignete
Kolilo zur Verwendung gelangt. Acufiorlich sehen Sie
dem Koks nicht an, bei welcher Temperatur er hcr-
gestellt ist, ob bei 800, 900 oder 1000°. Bisher hat der
Hochéfner immer gemeint, er musse einen Koks haben,
der eine groRe relative Festigkeit besitzt. Dio Anschau-
ungen in diesem Punkt sind nur bedingt richtig. Sie
brauchen einen Koks, der im Hochofen nicht weiter zer-
fallt und eine StuckgréBe hat von 30 bis 120 mm Seiten-
lange. Der Koks hat dio Aufgabe, im Go.?tell den Wind
oder dio Gase zu verteilen, und muR wirken wie ein
Sieb von ungeféhr gleicher Ma-schengroe. Zerféllt auch
nur ein Teil des Kokses im Ofen, so ist die Wind-
verteilung ungleichmé&gig, und dann ist der Betrieb ge-
stort.

Direktor Hannen, Haspe: Mit Sr."Jjug. Kdppers
bin ich der Meinung, daB die Druckfestigkeit viel zu sehr
in den Vordergrund geruckt, dagegen die Stickfestigkeit
viel zu sehr vernachlassigt wird. Es ist die Hauptauf-
gabe der Koksofcnleute, dafiir zu sorgen, da der Koks
in guten StuckgroBen bis in den Ofen gelangt (Jawohl!)
und nicht vorher in kleine Stiicke zerfallt. ($r."3r>'0- Kép-
pers: Sehr richtig!) Das ist der Nachteil bei vielen
Koksofcnbattcrien, daR der Koks in Wasserkibeln ab-
gcloscht wird. Dadurch zerspringt er teilweise, wird
auch schon Bisse aufzeigen, die sich nachher bei mehr-
fachem Stiirzen unangenehm bemerkbar machen. Der
Koks zerspringt in lauter kleine Teilchen. Das ist der
groBe Fehler unserer Kokshcrstollung.

Sr.-Snfi- Képpers: Wenn Sie leichtbrennbaren
Koks haben, finden Sie bei Beobachtung des Verbrcn-
nungsvorganges vor den Formen, daB die Koksstiickchen
schnell verschwinden, wahrend bei schwerverbrennlichem
Koks dio Stiicke wie tot vor den Formen liegen. Durch
das Schauloch erkennen Sie also sofort, ob Sie schwer-
oder leiehtverbrennlichen Koks haben. Auch zeigt es
der Hochofen selbst, ob er guten oder schlechten Koks,
also leicht- oder schwerverbrennlichen, bekommt.

SSr.'Sfng. Petcrsen: Ich wirdo $r.'fing. Kop-
pers verbunden sein fir eine Aeuficrung dariber, wie
die Durchfihrung seiner Vorschldge auf dio Gaswirt-
schaft des Hochofens bzw. die damit gekoppelte Warme-
wirtschaft des Gesamthittenwerkes einwirken durfte.

Sr»(jng. Koéppers: In letzter Zeit ist viel ge-
redet worden Uber Warmewirtschaft. Die Warmewirt-
schaft. in gemischten Hittenwerken beginnt mit der Ko-
kerei. Wenn wir dort nicht beginnen, ist dio ganze
Warmewirtsehaft ein Stiickwerk. Es ist dies ein auBer-
ordentlich interessanter Gegenstand, und e3 ist mir eine
Freude, Gelegenheit zu hgben, mich hieriiber naher zu
auBern.

In dem Ihnen vorgefihrten Schaubild Nr. 1, in
dem 26 von ITowland untersuchte Hochofen, dio mit
verschiedenen Kokssorten, aber sonst unter den glei-
chen Bedingungen gearbeitet haben, wiedergegeben sind,
finden Sie, dall der Koksverbrauch schwankt von 1000 kg
Kokskohlenstoff auf die Tonne Roheisen bis herunter auf
etwa 050 kg. Der Luftbedarf betragt 2200 m3 auf die
Tonne Roheisen bis herauf auf 3800 m3. Bei Verwendung
von Icichtverbrennlichem Koks braucht man fir die
Tonne Roheisen verhaltnismalig weniger Luft und er-
héht dio Leistung des Hochofens je Tag. Es dirfte die-
selbe Menge Gichtgas erzeugt werden, der Eigenbedarf
fur die Winderhitzer und Geblasemaschinen wird aber
geringer, so daB bei Verwendung, von leiclitverbrenn-
lichern Koks die Gas- und damit auch die Warme- und
Kraftwirtscliaft besser werden. Jedenfalls muR3 die Warme-

Fortschritte auf dem Gebiete der Kokserzeugung.

41. Jahrg. Nr. 36.

wirtschaft bei Huttenwerken nicht beim Gichtgas ein-
setzen, sondern es muB in dor Kokerei der Anfang ge-
macht werden. Dort muff man den richtigen Koks her-
stellon, dann braucht man auf die Tonne Roheisen we-
niger Koks, man braucht nicht so viel Gas fur dio
Winderhitzer und auch weniger Leistung an der Ge-
blasemaschine, letzteres bezogen auf dio Tonne Roheisen.
Wird der Hochofen als Gaserzeuger betrieben, d. h.
werden ihm zusétzliche Koksmengen gegeben, so erhoht
man unnétigerweise die ohnehin Uberschiissige Wéarme
im Schacht und stért dabei den Hochofenbetrieb.
Nun habo ich angegeben, man soll dio fur den Schacht
Uberschiissige Warme durch Gasentnahme zwischen
Schmelz- und Reduktionszone abziehen. In diesem Falle
kann man beliebig zusatzliche Koksmengen verarbeiten,
wobei der Uberschiissige Koks ein Gas liefert, das nutz-
bare Arbeit leisten kann. Die Vorgange im Schacht wer-
den jedoch durch dio gréfReren Gasmengen nicht mehr ge-
stért. Der Hochofen kann erst als Gaserzeuger gebraucht
werden, wenn der Gasabzug zwischen Schmelz- und Rc-
duktionszono eingefuihrt wird. Die dort abzuziehenden
Gase sind fast frei von Kohlensaure, sind, wie das andere
Gichtgas, frei von Schwefel und stellen ein Edelgas von
ganz besonders wertvollen Eigenschaften dar. Die
Waéarmewirtsehaft bekommt also erst das richtige Ge-
sicht, wenn man, wie ausgefuhrt, in der Kokerei be-
ginnt. Das Kokereigas, das leicht mit nur 4 bis 5d0
Stickstoff gewonnen werden kann, gehort in die Herd-
ofen, wo es uns befahigt, hochwertige Eisen- und Stahl-
sorten zu erzeugen, und werden im Huttenbetrieb noch
Kohlen verbraucht, dann gibt es nur eine einzige Stelle,
wo dieses vertreten werden kann, und das ist fur Gas-
erzeuger zum Beheizen der Kokséfen. Dio gesamte Gas-
wirtsohaft eines Huttenwerkes muf3 sich grinden auf
die UebcrschuBgase der Kokerei und der Hochéfen. Ich
muR noch bemerken, daB der Icichtverbrennliche Koks
besonders fir den Thomasbetriob von Wichtigkeit ist
und eine bessere Entschwefelung ermdglicht.
Direktor Zillgen, Wetzlar: Ich bin ganz der
Meinung wie Sr.-Jyiig. Koppers, da die Hauptsache in
der Gute des Kokses zu suchen ist, um auf einen ginsti-
gen Koksverbrauch zu kommen. Ich kann mir aber nicht
gut denken, daB auch durch eine teilweise Abfihrung
der Hochofengase durch Anzapfen des Hochofens eine
wesentliche Verbesserung herbeigefiihrt wird. Wir fih-
ren dadurch auf der einen Seite ein hochwertiges, aber
sehr unreines Gas mit hoher Eigonwarme ab und erhalten
auf der anderen Seite ein minderwertiges Gichtgas, das
zu Fcuerungszweeken unbrauchbar ist. Aber auch durch
dieso Verminderung der Gasmengen im Ofen kommen wir
nicht daran vorbei, den Koks durch hohe Temperaturen
bis zum Gestell zu bringen, und kdnnen den Vorgang viel-
leicht mit einem Hochofen vergleichen, dor langsam betrie-
ben wird. ®r.»3ng. Koppers sagte, dal die Ziindtemperatur
des Kokses um so hdher lage, jo hoher dio Dostillations-
temperatur bei der Herstellung des Kokses war, und
machte den Vorschlag, fur die Destillation der Kohle
nicht Gber 750 bis 850° zu gehen, um eine leichtere Ver-
brennlichkeit des Kokses zu erhalten. Ich méchte daher
an Sr.'fjng. lioppers dio Frage richten, wie er sich die
Vorgénge im Hochofen, ausgehend von der hohen Ver-
brennungstemperatur im Gestell, denkt, um den Koks
beim Niedergehen dor Gichten vor den hohen Tempera-
turen zu schitzen und die Koksqualitat beziglich der
Zundtemperatur bis zum Gestell herunter zu erhalten.
SDr.-fjng. Koppers: Auf Bild Nr. 15 zeigte ich
Emen bekannte Oefen des Schrifttums, wie Gillhausen
Nr. 4 und Nr. 3, und einen der Hochofen von llowland,
und zwar Nr. 19. Bei Gillhausen, Ofen 4, betragt die
Monge des Mdllers auf dio Tonne Roheisen 2790 kg, die
Kokskohlenstoffmenge 950 kg, und die Gichtgasmengo
5900 kg. Die Warmekapazitdten der herauf- und her-
untergehenden Maasen sind praktisch gleich, es erfolgt
also boi diesem Beispiel eine fabelhafte Warnieansatnm-
lung im Schacht. Dio indirekte Reduktion im Schacht
kann erst unter 900° einsetzen, weil dann die Kohlen-
saure ihre oxydierende Eigenschaft auf Eisen und Koh-
lenstoff zu verlieren anfangt. Im Schacht, unmittelbar



8. September 1921.

oberhalb der Rast, soll dio indirekte Reduktion beginnen,
muB also die Temperatur herabgestinunt sein unter 900°.
Das koénnen Sie nur erreichen, indem Sie die Uber-
schissige Warmemenge ahfuhren, und da sie an eine
Gasmengc gebunden ist, mulRl diese Gasmenge ver-
mindert, also ein Teil nach auBen abgefihrt.werden.
Wichtig ist dabei natirlich, dalR Sie die von oben kom-
menden Massen nicht mit Wasser beladen, im Gegenteil,
die Massen, die oben eintreten, sollen getrocknet, der
StlickgrofRe, nach vorbereitet und, wenn mdoglich, ent-
staubt sein. loh bin sicher, wenn wir finf Jahre weiter
sind, wird der Hochéfner auf diese Gesichtspunkte mehr
Wert legen und dann auch viel besser arbeiten kénnen.
Wenn wir bereits heute diese Erkenntnis klar vor Augen
haben, kommen wir schon weiter.

Geh. Reg.-Rat Wust: AnschlieBend an die Aus-
fuihrungen von Sr.'Sfug. Koppers tber die Gase im Hoch-
ofen méchte ich darauf liinweisen, dal der Hochofengang
der idealste ware, wenn dio kohlenstoffhaltigen Gicht-
gase ausschlieflich aus Kohlensdure bestehen wirden.
Wir haben aber dem Volumen nach meist die doppelte
Menge Kohlenoxyd, und daraus geht hervor, dal unter
den heutigen Betriobsverhéltnisscn dio reduzierende Wir-
kung der Gase nicht ausgenitzt ist.

Sr.-fjttg. Képpers: Es laufen mehrore von mir
gemachte Vorschlage parallel. Der Koks soll leicht-
verbrennlich,- wie wir sagen: ,richtig“ herge3tellt sein,
er soll die genugende Stuckfostigkoit und GroRe haben.
Im Hochofen selbst mussen wir bessernd eingreifen
durch Vorbereiten der Massen, wie Brechen, Trocknen
und Entstauben, und missen temperaturregelnd ein-
wirken durch Entnahme der uberschiissigen Gasmengc
vor der Reduktionszone. Wir wissen, dalR bei Verwen-
dung von Icichtverbrennlichom Koks sehr gute Ergeb-
nisse im Hochofen erzielt werden, wenn die Beschickung
gut vorbereitet wird durch Brechen usw. und so
in den Hochofen limemkomnit, daB der gleichméaRige
Gasdurchgang gesichert ist. Diese Ergebnisse — ich
weise nur hin auf Bild Nr. 2, wo eine Menge Ocfen
angegeben sind, dio mit nur 650 kg Kohlenstoff eine
Tonne Roheisen erzeugen — konnen noch ubertroffen
werden, wenn wir tcmperaturregelnd auf die Vorgange
im Schacht einwirken. Auf jeden Fall kann man cs
durch geeignete MaBnahmen vermeiden, dall Warme-
ansammlungen im Schacht stattfinden, die verschlech-
ternd auf die Beschaffenheit des Kokses einwirken. Ist
der Schacht einmal zu hei und keine Gasabzugs-
mdglichkeit vorhanden, so bleibt er heifl, denn e3 gibt
kaum Mittel, einen zu heiBen Schacht zu kihlen. Fur
die Ueberhitzung de3 Kokses ist nicht allein die Tem-
peraturhéhe, sondern auch die Dauer der Erhitzung maR-
geblich.

Geh. Reg.-Rat AVust: Ich habe mich schon viel
mit Koksuntersuchungen beschéftigt, mul aber gestehen,
daf ich vom Koks nicht viel verstelle. Jedenfalls steht
so viel fest, dal ein pordser Brennstoff, oder ein leicht-
brennbarer Brennstoff im Hochofen bessere Ergebnisse
erzielt als ein dichter Brennstoff, Der Vergleich der
Betriebsorgebnisse des Holzkohlcnhoehofens und des
Kokshochofens bringt hierfiir den schlagendsten Beweis.
Nun fragt es sieh, ob der Koks, wenn er nachtraglich
anf 1000° und hoher erhitzt wird, nicht wieder schwer-
verbrennlieh wird, oder ob die Verbrennlichkeit durch
eine nachtragliche Erhitzung nicht beeinfluBt wird und
nur von der Entstehungstemperatur abhangig ist. Hier-
Uber liegen Versuche nicht vor, und es mifRten meines
Erachtens solche angostellt werden.

Vors. Direktor Sehr uff, Duisburg-Hochfeld:
Das Gas, das man dem Ofen entzieht, ist schlecht aus-
genutzt, und ich kann mir nicht denken, daB dabei
Vorteile sich ergeben sollen. Wenn ioh mehr Gas durch
den Ofen fiihre, wird cs relativ besser ausgenutzt, als
wenn ich nur etwas Gas verwende.

Geh. Reg.-Rat Wist: Die Gesamtgasmenge des
Hochofens wird in eine Gasmenge a und in eine Gas-
menge b geteilt. Die Gasmenge a besitzt hohen Ver-
brennungswert und wird abgozogen. Die Gasmenge b
dagegen wird maglichst vollstandig bis zur Kohlensaure
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ausgenutzt, so daR die indirekte Reduktion das denkbar
groBte Ausmall annimmt. In der Gasmenge a stehen
unter Umstanden fur anderweitige Zwecke vielleicht
mehr Warmeeinheiten zur Verfugung, als dies heute in
der Gesamtgasmengo der Fall ist. Weiterhin ist es
notig, im Gestell die erforderliche Temperatur zu
schaffen, und hierzu brauchen wir mehr Brennstoff, als
fur die indirekte Reduktion erforderlich ist. Konnten
wir bei etwa 1000°, wo die indirekte Reduktion einsetzt,
einen Temperaturabfall auf etwa 600 bis 700° schaffen,
so wirde dies am gunstigsten fur den Hochofenbetrieb
sein.

Direktor Harr, Hérde: Wenn ich ®v.fjitg. Kop-
pers richtig verstanden habe, so legt er auf die Porosi-
tat des Kokse3 einen geringeren Wert als Professor
Diepsehlag und Geh. Reg.-Rat Wist.

3>r>3iifl. Képpers: Wir haben keine Madglich-
keit, auf die Porositat dos Kokses einen Einflul aus-
zuuben.

Direktor Harr: Wenn wir auf die Porositat nicht
don Wert zu legen brauchen, weil diese, wie ®r.*3ng.
Koppers sagt, die leichte Verbrennlichkeit nicht bedingt,
oder sogar nicht einmal beeinfluRt, sondern auf andere
Eigenschaften, die wir aber vorlaufig noch nicht kennen
und daher nicht wirdigen koénnen, so mufl} es unsere
nachste Aufgabe sein, festzustellen, welche Eigenschaften
erteilen denn dem Koks die groRBere Verbrennungs-
geschwindigkeit, und durch welche Mittel sind diese zu
erkennen und zu beurteilen. Aus dem Vortrag habe ich
nicht gehért, dal ein Vorfahren, sei es physikalisch, sei
es chemisch, besteht, oder von ®r.»3ug. Koppers an-
gegeben wird, um die leichte Vorbrennbarkeit des Kokses
zu erkennen. Es genugt nicht, den Kokereien zu sagen,
wir wollen Icichtverbrennbaren Koks, sondern wir mus-
sen ihnen auch sagen konnen, der oder jener Koks ist
leichter verbrennbar, weil er die und dio Eigenschaften
hat. Deshalb muissen wir daran arbeiten, dahinter zu
kommen, welche chemischen oder physikalischen Eigen-
schaften machen den Koks leiehtverbrennbar, und wie
kénnen wir dieso erkennen und messen.

Geh. Reg.-Rat W fiat: Ich hoffe, die Frage in
einigen Monaten beantworten zu konnen.

Professor Diepsehlag: Ich habe in meinem In-
stitut diese Frage in Angriff genommen, bin aber heute
noch nicht in der Lage, mich zu &uflern. Ich hoffe aber
zu bestimmten Ergebnissen zu kommen, die ich dann
zur Verfugung stellen werde.

®r»3ug. Koppers: Ich mdchte noch anf die
Frage von Direktor Harr antworten. Er winscht ein
Verfahren, nach dem festgestellt wird, welche Eigen-
schaften der Koks hat. Es wird lhnen recht schwer
fallen, Verfahren zu finden, die im Laboratorium be-
nutzt worden konnen, ob der Koks leiehtvorbrcnnlich
ist oder nicht. Die Hauptsache ist der Kokereibetrich.
Hier haben Sie dafiir zu sorgen,’ da der Koks bei Tem-
peraturen helgestellt wird, dio seine Leichtverbrennlieh-
keit gewahrleisten. Diese Temperaturgrenzen habe ich
angegeben. Wenn Sie den Koks so licrstellen und ihn
mechanisch richtig behandeln, indem Sie das zu GroRe
brechen, das zu Feine absioben, dann liaben Sie ein Ma-
terial, wie .Sie es fir den Hochofen brauchen. Wenn
Sie dem Koks chemisch beikommen wollen, dann werden
Sie gemaR Abb. 5 finden, daR der.leichtverbrennlicho
Koks einen htheren Wassorstoffgehalt hat. Ferner kénnte
gemal Abb. 6 durch Verbrennung verschiedener Koks-
sorten von gleicher KorngrofRe bei gleicher Luftge-
sohwindigkeit das Verhaltnis von C02:CO als Mafstab
fur die Beurteilung der Verbrennlichkeit oder Reaktions-
fahigkeit dienen.

Direktor Schnettler, Dortmund: ®r.*3>tg. Kop-
pers hat vorhin gesagt, daB sich zwei Koksarten von
gleicher Prozentzahl Porositat, hinsichtlich der Verbrenn-
lichkeit ganz verschieden verhalten hatten. Kann dies
nicht daran gelegen haben, da die eine Sorte vielleicht
viele und enge, die andere nicht so viele, aber dafir
weitere Poren gehabt hat? Es ist doch wohl anzunehmen,
daB ein Koks von der ersteren Beschaffenheit wegen der
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groReren, dem Wind sich darbietenden Angriffsflache
schneller verbrennt.

Sr.-Jpig. Képpers: Die Poren sind keine Kanale
wie bei Holzkohlen. Die Koksporen gehen nicht ganz
durch das Koksstick. Der Wind, der hincinpfeift, muR}
also auf dem gleichen Wege wieder heraus und kann
nicht hindurch. Wir haben auch keine Einwirkung auf
den Porenraum. Die Frage der Verbrennlichkeit ist tat-
sdchlich eine Frage der Erhitzung dea Kokses bei seiner
Herstellung. Sie kénnen ihn glatt totbrennen. Ich horte
von Dr. Junius uber totgebrannten Koks von Zeche Kaiser
Friedrich und bitte ihn, Gber seine Erfahrungen zu be-
richten.

Dr. Junius, Dortmund: Es handelt sich um prak-
tische Versuche mit verschiedenen Kokssorten, dio wohl
ein jeder von lhnen schon gemacht hat. Ich habe bei
dem einen Versuch Koks, von dom ich bestimmt wulte,
dal er (bergar gedrickt worden war, und bei einem
andern Versuch Koks, der nach meiner Auffassung richtig
hcrgestellt, leichtverbrennlich war, in der Zentralheizung
meiner Wohnung verstoclien lassen. Wahrend es im
ersten Falle sehr schwor war, die Heizung im Gang und
die Wohnung warmzuhalten, war es im zweiten Fallo
eino Leichtigkeit. Aber wenn ®r.«3ng. Kdppers meint,
es wiirde uns im Laboratorium nicht gelingen, den Unter-
schied in der Verbrennlichkeit festzustellen, so muf ich
dem widersprechen. Ich habe gerade heute morgen einen
Bericht Uber unsere dahingehonden Vorsucho erhalten,
aus dem ich ersehe, daB wir zu sehr interessanten Ziffern
bezliglich der Verbrennungsgeschwindigkeit gekommen
sind. Wir konnen daruber noch nicht sprechen, weil
wir die Versuchsverfahren noch eingehender prifen mus-
sen. Aber wir glauben einen Weg gefunden zu haben,
der zum Ziele fuhren wird, so daR wir im Laboratorium
feststellen konnen, in welchem Verhaltnis die eine Koks-
sorto leichter oder ‘'schwerer als die andere verbrenn-
lich ist.

®r«3ng. Koppers: Sie werdon Koks verbrennen
und feststellen kdnnen, ob der eino schneller oder lang-
samer verbrennt. Hier kommt cs darauf an, daB sich
der Koks in nicht meRbarer Zeit in Kohlenoxyd um-
wandelt. Verbrennen kénnen wir jeden Koks, auch den
schwerverbrennlichen, doch dem Praktiker bleibt zunéachst
der eino Weg, den Hochofen zu befragen. Der Hochofen
ist das einzigo Untersuchungsverfahren, das genaue Auf-
schlusse gibt. Er wird Urnen sagen, ob der Koks gut
oder schlecht ist.

Dr. Biermann, Miulheim-Ruhr: Wir alle wissen,
daB dio Kokereien in erster Linio von dem Kohlen-
material, wie es ihnen von den Zechen geliefert wird, ab-
héangig sind. Es gibt im rheinisch-westfalischen Bergge-
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biet Kokskohlensorten, deren Gehalt an fliichtigen Bestand-
teilen zwischen 15 bis 28 und mehr Prozenten schwankt.
Sie allo ergeben, fur sich verkokt, Kokse, dio nicht nur
in der Farbe — silbergrau bis sehwarzgrau —, sondern
auch in ihren physikalischen Eigenschaften erheblich von-
einander abweichen. Die einen sind feinporig, hart und
widerstandsfahig gegen Druck und Fall; die anderen
grobporig, rissig und mirbe. Dio Festigkeit und Stérke
der Zellwande ist ebenso verschieden. Auf dio letzteren
besonders hat der Fachmann gar keinen Einfluf3, ganz
gleich, ob er bei niedriger oder hoherer Temperatur ver-
kokt, sie sind bedingt durch die Struktur der Kohle. Von
groRem EinfluR auf dio Gito ist auch der Aschcgelvalt
des Kokses. Es muf} einleuchten, daB hoher Aschegehalt
den Widerstand und die Verbrennlichkeit und damit die
Guto beeintrachtigt. Es mufl daher auf die Zechen ein-
gowirkt werden, daB sie ein mdglichst asehefreies Aus-
gangsmaterial liefern. Dem Waschen der Kokskohle muf3
groRte Aufmerksamkeit geschenkt werden. Wenn Koks
von solch idealer, gleichmaRiger Beschaffenheit fur die
Hochdfen in Deutschland hergestellt werden soll, wie
©r.-Sng. Koppers es wiinscht, so mufiten die verschieden-
artigen Kohlen miteinander ausgetauscht und in Misch-
anlagen bis zu der geeigneten Beschaffenheit vor dem
Verkoken verarbeitet werden. (Sehr richtig!) Wirde
cs ferner den Zechen gelingen, den Kokereien Kohle
nicht mit 12 bis 18clo Wassergehalt, sondern wie in
Amerika mit nur 3 bis 4o/0 Né&sso und entsprechend ge-
ringem Aschegehalt zu lieforn, so wirdo allein dadurch
dio jetzt notwendige Garungszeit sich ganz bedeutend
vorkurzen lassen.

Direktor Schnottler, Dortmund: Ich mochte
nicht versaumen, eino Angabe von $t'.»3fng. Koppers be-
ziiglich der Durclisetzzcit richtigzustellen. Diese soll
nach ihm bei den Hochéfen in Deutschland 24 st be-
tragen. Dies trifft nicht zu. In Gelscnkirchen ist, wie
ich eben von Oberingenieur Kintzinger hére, bei Her-
stellung von GieRereieisen eino Durchsetzzeit von nur
10 st erzielt worden. Wir setzen bei Thomaseisen in
15 bis 16 st durch. Unter ahnlichen oder noch glnstige-
ren Verhaltnissen arbeiten, wenn ich mich recht er-
innere, die August-Thyssen-lIlutte und Dortmunder
Union.

Vors. Direktor Seh ruff, Duisburg-Hochfeld: Ich
glaube, wir haben damit die Sache erschopfend be-
handelt. Die Anregungen von Sr.-fijrug. Koppers waren
auBerordentlich lehrreich. Dio neuen Momente werden
jeden zum Nachdenken anregen, .und ich hoffe, dafl wir
spater Gelegenheit haben, uns noch darliber zu unter-
halten. Ich darf nochmals Sr.-gng. Koppers fir seino
Muhe danken.

und Wolframstahle.

Yon ©r.~Jug. Karl Dae ves in Bismarckhiitte O.-S.

Gelegenheit einer Untersuchung von P. Obcr-

hoffer und IC Daevesl) Uber die Grenzen
der Loslichkeit fur Kohlenstoff in Chrom- und
Wolframstahlen wurde erwéahnt, dafl die Karbide des
ledcburitdhulichen Eutektikums dieser Stahle sich
in ihrem Verhalten gegentiber Natriumpikrat wesent-
lich von Ledeburit unterscheiden. Das Eutektikum
der Cliromstédhle wird durch heiBes Natriumpikrat
gar nicht angegriffen, von dem der Wolframstahle
wird nur ein Bestandteil gefarbt.

Aus Berichten Uber die Arbeiten zweier japa-
nischer Forscher, IC Honda und T. Murakami?2),
scheint hervorzugehen, daR dieselben bei Chrom- und
Wolframstédhlen mit Erfolg eine alkalische Ldsung

1) St. u. E. 1920, 11. Nov., S. 1515.
2) St.u. E. 1920, 22. Juli, S. 988; 9./16. Dez., S. 1677.

von Fcrrizyankali als Aetzmittel angewandt haben.
Soweit aus den kurzen Mitteilungen zu ersehen ist,
decken ihre Angaben sich nicht ganz; sie bedirfen
daher der Nachprifung.

Es wird einmal angegeben, dal in Chromstahlen
drei Arten von Karbiden auftreten:

Ein «-Karbid (Fe3C)-8¢ CrdC, ein R-Karbid
(Fe3C)se Cr4C und ein y-Karbid FesCeCr4C. Von
diesen soll das y-Karbid schon in der Kalte von einer
alkalischen Losung von Ferrizyankali braun bis blau
gefarbt werden, das R-Karbid erst in der Hitze, wéh-
rend das y-Karbid tberhaupt nicht angegriffen wird.

Bei welchen Zusammensetzungen die einzelnen
Karbide auftreten bzw. aus welchen Feldern des
terndren Zustandsdiagramms sie stammen, ist aus
dem Auszug nicht zu ersehen.



8. September 1921.

Anderseits wird in der zweiten Arbeit behauptet)
dal in Schnelldrehstdhlen mit Gber 12 % Wolfram
ein Eisenwolframid (Fe2W) auftritt, das in der Killte
rasch von alkalischer Ferrizyanidlésung braun bis
blau gefarbt wird. Danach soll Ferrizyankali ein
Sonderreagens auf Fe2W sein.

Es lag mm nahe, die Wirkung von Ferrizyankali
auf eine Reihe von Eisen-Chrom-Kohlenstoff-Legie-

Abbildung 1. Legierung mit 2,18 o/0'C, 9,8 do Cr,
mit dem neuen Aetzmittol kalt geatzt.

rungen, wie sie aus obiger Arbeit Uber Loslichkeits-
grenzen in diesem System noch vorhanden waren,
zu untersuchen. Des weiteren sollte dann festgestellt

Uebersioht der Aetzvorauako mit alkalischer
Eerrizyankalilésung.

Zusammen Setzung Wirkung des Actsmittels.

Lfd.

Ein nettes Aelzmittel fur Chrom- und Wolframslahle.

<€ C% % ww kalt siedend
1 2‘ IS 9’8 - Farbung des Eu- &hnlich wie Kalt-
tektikums atzung, jedoch
starker (schwarz)
farbend
2194 52 > ft
3 1,23 0,54 _ keine Korngrenzen
leicht braun
4 0,8 5 - Farbung von  &ahnlich wie Kalt-
Resten des Eu- 4tzung, jedoch
tektikums starker
5 0,54 5,25 Spuren des Eu- *>
tektikumawerden
gefarbt
6 04 816 tf
7 0,21 115 vereinzelte Korn-
! chen an den
Korngrenzen
werden gefarbt
8 1,46 11 — keine Sekandéarzemcn-
! tit blau, Perlit
schwach gelb
9 1,0 137 »
10 1,26 0,S » Zcmentlt-
! lamellen des Per-
lits gelb bis blau
n 115 _ 12 ff
12 0,8 41 12,2 kleine und groBe ahnlich wie Kalt-
! Karbidkorner atzung, jedoch
werden gefarbt dunkel farbend
13 07 4,0 19,0

Auf den Zomentit und Perlit von Roheisen, Kohlen-
stoff- und Nickelchrom-Stiuhlen fand keine Einwirkung
statt.
Nr. 1 bis 7 sind reine Ee-Cr-C-Logiorungen.
Nr. 8 bis 13 sind technische Stahle.
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werden, wieweit sich das Reagens fir Chrom- und
Wolframstahic praktisch verwerten laRt. -

Das Aetzmittol wurde nach einigen Vorvcrsuctien
in einer etwas gednderten Zusammensetzung ange-
wandt.  Als vorlaufig beste Lésung erwies sieh;

20 g Ferrizyankali,

10 g Natriumhydroxyd,

100 g Wasser.

Abbildung 2. Stahl mit 1,46do C, 1,1d0 Cr,
mit dem neuen Aetzmittol heil3 geé&tzt.

Die Ldsung zersetzt sich in der Kéalte langsam,
beim Erhitzen ziemlich schnell unter Bildung von
FcrrozyanVerbindungen. Die Schliffe wurden blank-,
poliert etwa 15 bis 20 Sekunden in das kalte bzw.
kochende Aetzmittol getaucht.

Die Ergebnisse sind aus der TJebersichtstafel zu

ersehen. Beispiele fir die Aetzwirkung geben Abb. 1
und 2.
Nur das Karbid im Eutektikum aller iiber-

eutektischen Stahle wird durch das kalte Actzmittel
rasch gelb bis blau gefarbt. Auch bei den Legie-
rungen, die in dem Diagramm der Eiscn-Chrom-
Kohlenstoff-Legierungen (Abb. 3) unmittelbar unter
der Loslichkeitsgrenze liegen, wurden noch vereinzelte
Karbidkdrnclien an den Korngrenzen gefarbt. Die
Kérnchen waren zu klein, um bei normaler S&ure-
atzung noch eine eutektische Struktur erkennen zu
lassen. Es ist also anzunehmen, dal3 die Loslichkeits-
grenze der Abb. 3 noch um ein weniges nach links
und unten verschoben werden muB.

Die Untersuchung zeigt, dall das neue Aetzmittol
in der Kalte kein Sonderreagens auf Fe2WN ist. Es
eignet sich jedoch in hervorragender Weise dazu,
eine Ueberschreitimg der L&slichkeitsgrenze fur
Kohlenstoff bei Chromstéhlen und vielleicht auch bei
Wolframstahlen anzuzeigen. Diese Madglichkeit ist
fur die metallographische Praxis sek' wesentlich.
Das sich bildende Eutektikum scheidet sieh an den
Korngrenzen ab und bewirkt dadurch schon in ge-
ringen Mengen eine einschneidende Aenderung der
Eigenschaften. Vor allem wird die Sprodigkeit
erhéht. Da das Eutektikum schon bei Verhaltnis-



1264 Stahl und Eisen,
maRig niedrigen Temperaturen flussig wird, kann
das Walzen und Warmverarbeiten solcher Stéhle,
wenn es nicht unter Beobachtung grofler Vorsichts-
malnahmen geschieht, zu Materialtrennungen und
anderen Unzutraglichkeiten fihren. Bei allen Kon-
struktionsstahlen ist also eine Uebersehreitung dieser
Grenze zu vermeiden.

Anders liegen die Verhaltnisse, wenn z. B bei
Schnelldrehstéhlen die Léslichkeitsgrenze absichtlich
weit Uberschritten wird, um eine ,,sé-
gende* Wirkung der aus dem durch
Schmieden vollstdndig zertrimmerten
Eutektikum stammenden Karbidkdrn-
chen zu erhalten. Fur solche Stdhle
dient das Aetzmittel sehr gut zur Er-
kennung der Struktur und Verteilung
der Karbidkdrner.

HeiR angewandt eignet es sich zur
Kenntlichmachung des Sekundarze-
mentits und Perlits in allen Wolfram-
stahlen. Da nur der karbidische Be-
standteil des Perlits gefarbt wird, ist es viel leichter,
scharfere Bilder zu erhalten als bei normaler S&ure-
atzung, die stets Hohenunterschiede zwischen Ferrit-
und Zemeiititlamellen hervorruft und dadurch ein
scharfes Einstellen erschwert.

Zu erwahnen ist noch, dalR bei sehr langer Heil3-
atzung auch der Perlit normaler Kohlenstoffstahle
schwach gefarbt wird, wahrscheinlich infolge Zer-
setzung des Aetzmittels.

Die italienische und die deutsche Eisenindustrie.
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Abbildung 3. Grenze der Ldslichkeit im System Ee-Cr-C

und Grenze der Einwirkung des Aetzmittels.

2. Das Aetzmittel eignet sieb kalt angewandt zur
Erkennung des karbidischen Bestandteils des Eutek-
tikums von Chromstahlen und damit zur Kenntlich-
machung einer Uebersehreitung der Loslichkeits-
grenze, die fur Konstruktionsstdhle nicht zu emp-
fehlen ist.,

3. Es eignet sich zur Aetzung von Schnelldreh-
stahlen.

Zusammenfassung. 4. HeiB angewandt gibt es eine scharf

1. Die Zusammensetzung eines neuen Aetzmittelbegrenzte Féarbung des Sekimdarzementits und

unter Verwendung von Ferrizyankali fir Chrom-und der Zementitlamellcn des Perlits in Wolfram-
Wolframstéhle wird beschrieben. stahlen.

Die

italienische und die deutsche Eisenindustrie.

Von Dr. Clemens Klein in Berlin.

n Italien ist am 1. Juli ein neuer Zolltarif, vor-
I laufig auf dem Verordnungswege, in Kraft ge-
treten, dessen Steigenmgskoeffizienten in unbegrenz-
tem Male erh6ht werden kénnen, so dal mit ihrer
Hilfe die Einfuhr irgendeiner fremden Ware ohne
besondere Schwierigkeiten verhindert werden kann.
Aberschon die jetzigen Séatze legen eine fast unuber-
steigbrre Zollmaucr um das Land. Die Eisenzdlle
des Tarifs wirken geradezu als Sperre: sie steigen
bis zum Siebenfachen der bisherigen Séatze und
richten sich, da Vorzugstarife nicht in Betracht
kommen, gleichmafRig gegen jede ausléandische Eisen-
einfuhr.

Diesen gewaltigen Zollerhéhungen ist ein leb-
hafter Pressefeldzug vorangegangen, der die Be-
achtung der Ausfuhrkreise in der deutschen Eisen-
industrie in hohem MaRe verdient. Eine unermid-
liche, beharrlich wirkende Berichterstattung lief3
Uber dem nérdlichen Himmel Italiens immer wieder
ein Gespenst auftauchen. Dies Gespenst hiel3 Stinnes.
Der Erwerb der Aktien der Oesterreichischen Alpinen
Montangesellschaft aus italienischer Hand durch
den Stinnes-Konzerh, dessen angebliche Absichten

auf die Fiatwerke und die llva-Gesellsckaft geisterten
immer wieder durch die italienische Presse. Dann
folgte dem Aufmarsch dieser teils phantasievoll Uber-
triebenen, teils einfach erfundenen Meldungen ein
Feldzug in veranderter und doch insofern gleicher
Bichtung, als die franzdsische GrofReisenindustrie,
gegen die er sich wandte, durch die engsten Bande
mit der deutschen zusammengeschlossen sein sohte.
Das Pariser ,,Journal®“, das als Blatt Loueheurs und
der franzésischen Schwerindustrie gilt, hatte in einer
Unterredung den italienischen Ilandelsdirektor Comm.
di Nola sagen lassen, die Begriindung deritalienischen
Schwerindustrie sei.ein grober, auf Selbsttduschung
beruhender Fehler gewesen. Italien sohte seine
Handelspolitik lieber auf seine landwirtschaftliche
Erzeugung stellen, sich aber industriell eng an
Frankreich anschlieBen. Da di Nola diese oder &hn-
liche AeuRerungen entschieden in Abrede stellte,
fanden sich die Verfechter der italienischen Belange,
vor allem ,ldea naziondle“ und ,,Mcssagero®, um
so mehr veranlat, nach den Grinden von Machen-
schaften zu suchen, die mit Hilfe erfundener Er-
klarungen eines italienischen Handelsvertreters die



8. September 1921. Die italienische und die
offentliche Meinung des Landes zugunsten der
franzdsischen Eisenindustrie in der Absicht beein-
flussen sollten, die vollige Abhéangigkeit der italieni-
schen Industrie von auslédndischer Erzeugung herbei-
zufiihren. Dieser Abhangigkeit bedarf, das ist ihnen
des Batsels Ldsung, der groBe franzdsisch-deutsche
Kohlen- und Eisentrust, der durch die Namen Stinnes-
Loucheur bezeichnet wird. Die Franzosen brauchen
die Verfugung Uber die Ktihrkohle, weil ihre eigene
Kohle zur Verhittung der franzésischen Erze nicht
verwendbar ist; die deutschen Zechenbesitzer be-
diurfen ihrerseits der franzdsischen Erze und eines
Ersatzes fur die lothringischen Werke, die jetzt in
den H&nden der Franzosen sind. Auf dieser Gemein-
samkeit der Belange beruht der riesige Eisentrust,
der nun seinerseits wieder, um lebensfahig zu sein
und seine Erzeugung absetzen zu kénnen, die un-
bedingte Herrschaft Uber den europdischen Markt
anstrebt, und dem daher die italienische Eisen-
industrie ein Dorn im Auge war, solange sie durch
ihren Uberwiegenden Anteil an der Alpinen Montan-
gesellschaft die Alleinherrschaft des Trusts in Mittel-
europa beeintrachtigte. Die ,,verbrecherischen Klau-
seln“ des Versailler Vertrages uber die verschiedene
Anrechnung der deutschen Kohlenlieferungen, je
nachdem sie auf dem Land- oder Seewege erfolgen,
haben keinen anderen Zweck, als Italien zu zwingen,
die deutsche Kohle wesentlich teurer zu bezahlen als
Frankreich. Auf diesem Wege sei die schwere geld-
liche Krisis der italienischen Eisenindustrie herbei-
gefulirt worden, die durch eine verkehrte Zoll- und
Tarifpolitik der italienischen Regierung noch ver-
scharft wurde.

Das plétzliche Erscheinen des neuen italienischen
Zolltarifs hat diese letzte Klage wohl zum Teil aus
dem Wege gerdumt und damit die wesentlichste Ab-
sicht dieses Pressefeldzuges vermutlich erfullt. Die
Furcht vor dem Stinnes-Gespenst ist damit aber noch
immer nicht geschwunden. Der neueste Niederschlag
dieser Beklemmungen und Beflirchtungen ist eine
Anfrage des Abgeordneten Chiesa in der italienischen
Kammer, die von der Regierung nahere Auskunft
Uber den von ihr gutgeheiBenen Verkauf der Aktien
der Alpinen Montangesellschaft an Stinnes verlangt.
Hier erscheint auch noch der Name Rathenau in
Verbindung mit den von ihm zusammen mit Loucheur
verhandelten Wiederaufbauplanen. Herr Chiesa be-
tont die Gefahr, daB die Alpine Montangesellschaft
fortan zu Deutschlands Vorteil die Sidslawei ver-
sorgen und Italien von den dortigen Markten aus-
schlieBen, ja sogar ihren EinfluR in dem italienischen
Triest geltend machen werde. Der franzfsisch-
deutsche Kohlen- und Eisentrust verhindere ferner
einen italienischen Wirtschaftsvertrag mit Ruf3land
und versuche, den EinfluR Italiens bei der Schiffahrt
auf dem Schwarzen Meer durch Monopolisierung der
Ostseeschiffahrt zu schadigen.

In allen diesen Gedankengdngen und Befurch-
tungen ist eine Erkenntnis zweifellos richtig: die
namlich, daB die franzésische Schwerindustrie sicher-
lich die Neigung hat, Italien zum Felde ihrer wirt-
schaftlichen Ausbreitung zu machen und deshalb die
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Entwicklung der GroReisenindustrie dieses Landes
nach Modglichkeit zu unterbinden.

Gilt aber das gleiche auch fur die deutsche
Eisenindustrie, die sich fur das Ausland in dem
Namen Hugo Stinnes verkdrpert, weil ein von
Deutschland her gendhrter, fast krankhafter Wahn
diesen Mann, fur den Alleinherrscher in der deutschen
Schwerindustrie hélt ?

Die Frage ist ohne weiteres mit ,,Nein“ zu be-
antworten. Es wird schon richtig sein, daR die
von der franzésischen Eisenindustrie beeinfluBten
Pressestimmen mit Hartnackigkeit' auf den Er-
werb des deutschen Ruhrkohlenbeekens Mitarbeiten.
Daraus folgt fur Italien aber nicht, dalR es sich,
um seine eigene Industrie vor den franzésischen
Herrschaftsgellsten zu bewahren, wirtschaftspolitisch
auch gegen Deutschland zu wenden habe.

Denn der Franzose erstrebt das Ruhrbeeken nicht,
um an der Seite Deutschlands durch eine Ver-
trustung mit der deutschen Eisenindustrie den Markt
zu beherrschen, sondern Frankreichs Wunsch ist
lediglich, durch Wegnahme der Ruhrkohle die-deut-
sche Eisenindustrie unschadlich zu machen. Wenn
es Frankreich nur auf die Ruhrkohle ankéame, um*
seine Lothringer Erze verhitten zu kdnnen, so gdbe
ihm das Abkommen von Spa Handhaben genug,
sich diese Kohle zu verschaffen. Sein weitergehendes
Streben auf den Besitz des Ruhrgebietes zeigt viel-
mehr deutlich seine auf den Ruin der deutschen
Industrie gerichtete Politik. Es trifft nicht zu, dal
die rheinisch-westfalische Eisenindustrie sich noch
in groRerem MaRe auf die lothringischen Erze stitzt.
Das ist so lange der Fall gewesen, als Lothringen
in deutschem Besitz war. Seit diese Erzgrundlage
fur Deutschland verloren ist, hat es sich durch den
Bezug von schwedischen, spanischen wund 'uber-
seeischen Erzen von der lothringischen Minette nahezu
unabhéngig gemacht und ist daher seinerseits heute
weniger als je auf einen Zusammenschlul mit der
franzésischen Industrie angewiesen.

Einsoleher Zusammenschluf erscheint fiirDcutsch-
land um so weniger erstrebenswert, als es bei den
gegenwadrtigen staatlichen MachtVerhéltnissen nicht
als wirklich gleichberechtigter Teilnehmer in diesen
Geschaftskreis eintreten wirde. Schon die Absatz-
kontingentieruugen, die ein solcher ZusammenschluR
erfordert, wirden Deutschland vor uniberwindliche
Schwierigkeiten stellen. Kein Zweifel, dal Frank-
reich fur seine lothringische und die einstweilen
seinem Wairtschaftsverband eingeordnete saarlandi-
sche Industrie die gesamten Ausfuhranteile der
Vorkriegszeit beanspruchen wuirde, ohne die in-
zwischen eingetretene Verschiebung der Verhaltnisse
zu berucksichtigen. In Lothringen wie im Saargebiet
greift die Absatzstockung immer mehr um sich,
und ein Hochofen nach dem anderen wird aus-
geblasen; die Industrie des Ruhrbezirks dagegen
ist zwar keineswegs auf Rosen gebettet, erfreut sich
aber immer noch leidlichen Absatzes und einiger
Ausfuhrmaéglichkeiten. Darlber hinaus aber verkennt
man grundlich die Gesinnung und Stimmung der
rheinischen Industriellen gegeniiber Frankreich, wenn
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1266 Stahl und Eisen. Die italienische und die
man ihnen die Neigung unterschiebt, sieh mit ihren
franzdsischen Berufsgenossen zu einem engen Bunde
auf Gedeih und Verderb zusammenzuschlieBen. Es
gibt, wie man weiB3, keine bewufRteren und entschie-
deneren Deutschen als die Fuhrer der Ruhrindustrie,
und die Uber das Rheinland Vertrags- und rechts-
widrig verhéngten ,,Sanktionen*, die der Deutsche
mit dem ehrlicheren Wort ,,GewaltmaBnahmen*
Ubersetzt, haben in ihnen wirklich nicht die Nei-

gungen fir Frankreich verstarkt.

Ein offenbares Marchen, wie das von dem engen
Einvernehmen zwischen Stinnes und Loucheur, wird
dadurch nicht wahrer, da man es immer von neuem
wiederholt und besonders im Auslande als Tatsache
hinstellt. Unseres Wissens kennt Herr Stinnes Herrn
Loucheur nicht einmal persoénlich. Bericksichtigt
man diese Tatsachen, so ergibt sich klar, dalR es
sich mit den Ausstreuungen im ,Journal* um
franzésische Machenschaften und franzésische Ab-
sichten handelt, zu dem Zwecke, der Eisenindustrie
Frankreichs beherrschenden EinfluR in Italien zu
verschaffen. Frankreich wirgt an dem unverdau-
lichen Bissen der saarldndischen und lothringi-
schen Industrie; es sucht verzweifelt nach Absatz-
gebieten, selbst um den Preis starkster Unterbietung
auf den ausldndischen Maéarkten, und von Preis-
stellungen, die erheblich, bis zu 30 und 40 %, unter
die Herstellungskosten gehen. Im Inlande sucht es
den deutschen Wettbewerb vergeblich durch hohe
Schutzzélle abzuwrehren: er macht sich trotzdem in
den billigen Angeboten derjenigen Léander geltend,
die, wie das Saargebiet, Belgien und Luxemburg,
die niedrigen deutschen Preise ausnutzen, um ihre
eigene Erzeugung nach Frankreich zu w'erfen, das
sich gegen diese nicht durch so hohe Mauern ab-
sperren kann wie gegen Deutschland. Die franzo-
sische Regierung hat sich bereits gendtigt gesehen,
den Huttenwerken sowohl als auch den sdmtlichen
weiterverarbeitenden Betrieben, die Koks verwenden,
durch einen erheblich herabgesetzten Kokspreis
unter die Arme zu greifen und den franzésischen
Kokereien die deutsche Feinkohle zu einem Preise
zu liefern, der ihnen gestattet, den daraus hergestellteu
Koks zu demselben Preise zu verkaufen, zu welchen
der deutsche Koks an die Grenze geliefert wird.
Es sind weiter umfassende TariferméRigungeu, einst-
weilen von 25 %, die aber unter Umsténden bis auf
75% gebracht werden sollen, zur Unterstiutzung
der Ausfuhr der franzdsischen Eisenindustrie vor-
genommen w'orden; weiter ist von Sondertarifen
fir Eisenerze und gewisse Brennstoffe die Rede.

Gegenuber dieser gewaltsamen Ausfuhrférderung
durch die franzdsische Regierung ist eine italienische
Wirtschaftspolitik, die auf eino einseitige Beglnsti-
gung Frankreichs hinauslauft, eigentlich unverstand-
lich. Noch vor kurzem hat die italienische Regierung
mit Frankreich ein Abkommen auf Lieferung von
jahrlich 150 0001 Schrott geschlossen, wogegen Itlien
monatlich 100000t Siarkohle, 350001Roheisen und
50000 t Halbzeug aus Frankreich abnimmt
und auf diese Weise der franzdsischen Industrie
engere Beziehungen mit der italienischen sichert.
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Mit Deutschland dagegen stehen derartige Ab-
kommen noch aus. Dabei vertragen die deutschen
Belange sehr viel mehr das Dasein und das Blihen
einer italienischen Eisenindustrie als die franzdsischen.
Hier gilt der Wahlspruch: ,,Leben und leben lassen*;
dort erstrebt man eine restlose Beherrschung des
italienischen Marktes und eine Vernichtung der vor-
handenen GroBeisenindustrie, wie das in den dem
Handelsdirektor di Nola untergeschobenen Aeufle-

rungen ganz unmifverstandlich zum Ausdruck
kommt. Das Streben der Franzosen nach Beherr-
schung des italienischen Marktes soll durch die

erfundenen Nachrichten Uber angebliche deutsche
Ausbreitungsgeltste gefordert werden, die man mit
solcher Beharrlichkeit in die italienische Presse
streut.) So sind die Meldungen Uber die beabsichtigte
Erwerbung der Fiat und der llva durch den Stinnes-
Konzern einfach aus der Luft gegriffen. Die Fiat
hat die Behauptung von einem Versuch der Sientens-
Schuckert-Gesellschaft, bei ihr EinfluR zu gewinnen,
entschieden in Abrede gestellt. Bei der llva wider-
sprachen sich die Ausstreuungen derart, dal3 sie
einmal zugunsten des vermeintlichen deutsch-franzo-
sischen Trusts stillgelegt, ein andermal durch Ver-
wendung ihrer Schiffe fur Erzversand nach Deutsch-
land gegen Kohlenlieferungen nach Italien zur Be-
herrscherin des italienischen Marktes gemacht werdeu
sollte. Sowird auch der Erwerb der Alpinen Montan-
gesellschaft durch Hugo Stinnes in ein durchaus
falsches und verzerrendes Licht gertckt. In der
Begrundung seiner Anfrage, die er im ,Giornalc
d’ltalia“ gegeben hat, muf? Chiesa selber zugeben,
dal} die Alpine Montangesellschaft aus Kohlenmangel
nicht habe arbeiten koénnen, und daBR von ihren
zwoOlf Hochdéfen nur zwei in Betrieb waren, Weil ihr
die Kohlenausfuhr aus der Tschecliei nicht gestattet
w'urde, wo ihre Gruben liegen. Chiesa gibt ferner zu,
dalR die Anteile an der Alpinen Montangesellschaft,
die im Besitz der Fiat waren, lange vorher ausgeboten
wurden, ehe sich Stinnes darum kimmerte. Man
hat zunéachst mit einer amerikanischen Gruppe, dann
mit Schneider-Creusot vergeblich Uber den Ankauf
verhandelt. Erst danach hat Stinnes von den Ver-
kaufsabsichten erfahren und zugegriffen, weil fir
ein deutsches GroBunternehmen die Mdoglichkeit
bestand, die Werke durch deutschen Koks lebens-
fallig zu erhalten. Wenn Chiesa diese Tatsachen
bekannt sind, so heilt es schon den Dingen Gewalt
antun, daraus einen zielbewufBten Plan auf Be-
herrschung der italienischen Eisenindustrie herzu-
leiten. Zurzeit ist eine &hnliche Bewegung in ltalien
auf Grund der Tatsache entfesselt, daR Deutschland
den Italienern zur Anrechnung auf Wiederherstel-
lungskonto 300 Lokomotiven angeboten hat. Das ist
ein Angebot, das man annehmen oder ablehnen kann,
wenn man es fur den italienischen Lokomotivbau fur
vorteilhafter héalt, die Maschinen im Lande herzu-

1) Ein heftiger, aber durchaus blinder La&rui i

.Messagoro“ und der erfundene Geheimbericht des deut-
schen Handelsattache Strohecker In der ,,1dea nationale*
Uber die Aushdhlung und Eroberung des italienischen
Markte« durch Deutschland waren die letzten Leistungen
dieser Art.
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stellen und statt ihrer lieber Rohstoffe zu beziehen.
Deutschland wird auch zu solchen Lieferungen gern
bereit sein und das Entgegenkommen, das es der
italienischen Industrie stets gezeigt hat, auch auf
diese Weise betdtigen. Die wirtschaftlichen Herr-
schaftsgeliiste des westlichen Nachbars bedrohen
Deutschland und Italien gleichermaRen. Auf alle

Umschau.

Neubau amerikanischer Walzwerksanlagen.

Der Weltkrieg hat infolge des groBen Bedarfes an
Material aller Art nicht nur die Eisenindustrie der
unmittelbar am Krieg beteiligten L&nder anf Has an-
gespannteste beschaftigt, sondern auch die vieler neu-
traler Staaten zu erhoéhten Leistungen veranlaBt. Vor
allem hat die amerikanische Eisenindustrie in den ersten
Kriegsjahren einen groBen Teil des von der Entente
benétigten Materials geliefert. Der Eintritt der Ver-
einigten Staaten in die Beihen der kriegfiihrenden Méchte
brachte eine weitere, riesige Vermehrung des Bedarfes
mit sich, dem die amerikanischen Hutten- und Walzwerke
mit den vorhandenen Einrichtungen nicht nachzukommen
in der Lage waren. Infolgedessen entstanden besonders
in den letzten Kriegajahron zahlreiche Neuanlagen, und
zwar, da es sich bei dom Bedarf meist um weitgehend
verarbeitetes Material handelte, in erster Linie Walz-
werke, darunter hauptséachlich Blech- und Streifenwalz-
werke. Die Neuanlagen zeichnen sich durchweg durch
GroRzugigkeit und geschickte Anordnung aus; sie sind
mit allen neuzeitlichen Hilfsmitteln ausgestattet und in
bezug auf Matorialbowogung mustergiltig. Der elek-
trische Strom ist weitgehend als Antriebskraft nutzbar
gemacht worden. Der Neubau besonders an Blechwalz-
werken beweist den weitsehauenden Blick der Amerikaner-,
Der unausbleibliche Bedarf an Blechen aller Art heim
Wiederaufbau der durch den U-Bootkrieg geschwachten
Handelsflotten mufite den Blechwalzwerken nach Be-
endigung des Krieges auf lange Zeit eine genugende
Menge an Auftrégen bringen; ahnlich liegen die Ver-
haltnisse bei den Gbrigen Walzwerken. In nachstehenden
Berichten sind einige dieser Neuanlagen auf dem Ge-
biete des Walzwerksbaues nach den einzeln aufgefiihrten
Quellen beschrieben,

Einrichtung der Blockwalzwerke.

Umschau.
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Féalle sind fur die beiden L&nder ndérdlich und sid-
lich der Alpen mannigfache Gelegenheiten zu einem
ersprielllichen Zusammenwirken, zu gegenseitiger
Befruchtung und Stitzung geboten, was fir das
Verhéltnis zwischen der franzésischen und der italieni-

schen Industrie sicher nicht in gleichem MaRe gesagt
werden kann.

Schmelze anf einmal bis vor die Gruben fahren, ohne
dal ein Unterteilen des Wagenzugoa notwendig wird.
Der Zufuhrrollgang zum Walzwerk gibt, wenn er bis
in die Tiefofenhallo hineinreicht, den Zangenkranen Ge-
legenheit, gegebenenfalls den Bloektransportwagen zu er-
setzen. In Amerika dienen die Zangenkrane durchweg
nur zum Einsetzen und Herausnehmen der Blécke, nicht
aber auch zur Beférderung des Blockes zum Eollgang.
Vielmehr wird der Block vom Zangenkran auf einen
Blockzubringcrwagen gelegt. Obgleich diese Wagen noch
allgemein durch Kabel hin und her gefahren werden,
halt Hummel den rein elektrischen Antrieb flr besser,
zumal die Kabel durch etwa herabfallende Blocke be-
schadigt werden konnen. SchlieRlich sehlagt der Ver-
fasser vor, den Zubringerwagen neben dem Transport-
rollgang her bis unmittelbar vor die Walze fahren zu
lassen und den Block sofort auf den Arbeitsrollgang ab-
zugeben. Dadurch lieBe sich die Pause zwischen fertig-
gewalztem und neuankommendem Block wesentlich ver-
klrzen. Bei der Besprechung der Kammwalzen
auBert sich Hummel dahin, dalR es unbedingt erforder-
lich ist, die durch das Spiel beim Walzen auftretenden
Schlége und St6Re zu beseitigen, um dadurch dio Lebens-
dauer der Spindeln und Muffen zu erhdhen. Ans diesem
Grunde sollen die Kammwalzen nur mit Winkelverzah-
nung ausgefiihrt werden, die bei genauer Herstellung und
Bearbeitung ein Spiel von nur 0,15 mm aufweisen
konnen, wie der Verfasser es bei den Kammwalzen einer
1000er BlockstralRe feststellte. Derartige Kammwalzen
machen eine sorgféltige Ausgestaltung der Lager not-
wendig. Als Material fur die Lagerschalen wird Stahl-
gull mit besten Weimctalleinlagen empfohlen. Weiter-
hin sollen dio Lager unverriickbar fest im Gehéause
liegen und sorgféltig geschmiert sein, am besten durch
die Zentralschmierung der Walzenzugmaschine. Kurz, die
Kammuwalzlager missen genau wie die Hauptlager an Ma-
schinen ausgestaltet werden und ihre Wartung durch ein
aufmerksames, geschultes Personal erfolgen. Als zweck-
maRiger Antrieb fur die Anstellung der Ober-

H. H. H nm m e 1 veréffentlichtl) eine Abhandlumgalzen haben eich zwei 100-PS-Vorbund-Motoren mit

Uber die bei der Anlage von Blockwalzwerken zu be-
rucksichtigenden Punkte und gibt auf Grund seiner
eigenen Betriebserfahrung Hinweise, wie sich die Lei-
stungen derartiger WalzenstraBon erhdhen lassen. Der
Verfasser beschrankt seine Ausfuhrungen auf Umkohr-
straBen. Erwdahnt soll nur das werden, was fir den
deutschen Walzwerker gegebenenfalls von Wert sein
konnte. Ein grofRer Teil der Hummelschen Ausfih-
rungen ist wegen der Vcischiedenheit der amerikanischen
Blockwalzwerke von den deutschen nur fiur den Ameri-
kaner verwendbar. Es wird etwa folgendes ausgefihrt:
Das Blockwalzwerk ist als eine Zwischenstufe in der
Beihe der Verarbeitungsvorgénge, denen das Eisen unter-
worfen wird, zu betrachten. Infolgedessen héangt das
storungslose Arboiten des Walzwerks aulRerordentlich von
dem Umstande ab, wie sieh die unmittelbar vorauf-
gebenden und nachfolgenden Arbeitsstufen dem Block-
walzwerk anzupassen vermdgen. Die Materialzufuhr und
Portschaffung zu und von der Walze mufl schneller
vonstatten gehen kénnen, als es das Walzwerk selbst bei
angestrengtestem Betriebe erfordert. Was die Lage
derTiefofenhalle anlangt, so hat Hummel wé&h-
rend seiner Praxis die Ueberzcugung gewonnen, daf
die Anordnung der Tieféfen gleichlaufend mit dem Block-
walzwerk der gekreuzten Anordnung vorzuziehen sel.
Bei der ersten Anordnung lassen sich alle Blocke einer
293/7-
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Magnetbronisen zum genauen Einstellen bewahrt. Die
Steighohe der Druckschrauben soll so bemessen werden,
daR dieselben unter dem EinfluR des Walzdrnekes selbat-
hemmend wirken, daR also nicht dio Motorbremse zn
Hilfe genommen werden muf, um ein Steigen der Ober-
walze zu verhindern. Ein Steigwinkel von etwa 3° 10
wiirde nach Hummel zur Selbsthemmung gentigen. Die
hydraulische Ausbalancierung verlangt geniigend groRe
Akkumulatoren; sie ist aber neuerdings auch durch
Gegengewichte ersetzt worden. Der Verfasser bespricht
ferner die Kant- und Verschiebeeinrich-
tung on und hélt jo einen Kanter vor und hinter der
Walze fiur zweckmaRig, besonders um blinde Stiebe zu
vermeiden. Beziiglich der Verschiebeeinrichtung wird anf
die Bauart von Wellman-Kennedey hingewiesen. Bei
dieser Ausfihrung werden die beiden rechten und linken
Fuhrungsleisten auf beiden Seiten gemeinsam durch elek-
trischen Antrieb bewegt, um ein Anstofen des aus der
Walze kommenden Stabes gegen die. Fihrungen zu ver-
hindern. Die Arbeitsrollgdnge vor und hinter der Walze
verlangen entsprechend den Querschnitten der Bldcke
und der raschen Walzung geniigend leistungsfahige Mo-
toren. Im allgemeinen dirften nach Hummel zwei in
Eeihonschaltung laufende 100-PS-Motoren gentigen. Zahn-
rader aus geschmiedetem Stahl haben sieh fiir den An-
trieb der Bollgdnge als sehr geeignet erwiesen.

Die Bloeksoheren bedirfen einer sorgféltigen
Bauart und Wartung. Fir Blécke von 150 bis 200 mm [fl
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ist nach Himmels Erfahrung unbedingt den horizontal
wirkenden Scheren mit elektrischem Antrieb der Vorzug
zu geben. Scheren, die angestrengt arbeiten und héaufig
mehrere Stdbe gleichzeitig teilen mussen, werden in
Amerika jetzt vielfach mit einem dainpfhydraulischea
Uebersetzer nach Art der hydraulischen Sehnellschmiede-
pressen ausgebildet. Die neueste Verbesserung an ameri-
kanischen Blockwalzwerken stellt eine "AnzeigerVorrich-
tung dar, welche die Anstellmotoren selbsttatig nach dem
Einstellen der Oberwalze fir den néchsten Stich aus-
schaltet. Leider fehlen daruber nahere Angaben.

Neues Streifenwalzwork der Trumbull
Steel Co.

Infolge des groRen Bedarfs an Rohrstreifen be-
schlof die Leitung der Trumbull Steel Co. den Bau eines
Warm- und Kaltwalzwerkesl). Die Entwirfe zu den
beiden Walzwerken wurden von der Firma selbst ange-
fertigt und am 15. Mai 1917 das Kaltwalzwerk als erstes
Ln Betrieb genommen. Bis zur Fertigstellung des Warm-
walzwerkes, das am 1. Dezember desselben Jahres die
Erzeugung aufnahm, bezog die Firma das Bobmaterial
von auswarts. Als Ausgangsmaterial fir das Warmwalz-
work dienten Vorblécke und Platinen von 100 bis 450 mm
Breite und 900 bis 3000 mm Lange, die gleichfalls von
auswarts bezogen wurden. Um sich unabhangig von
fremder Belieferung zu machen, nahm die Firma gleich-
zeitig ein Martinwerk von sieben Oefen zu je 100 t
nebst einer 900 er Block- und einer Platinenstrale in Bau.

Das Warmwalzwerk, welches von der United Engi-
neering & Foundry Ce. gebaut wurde, besteht aus einer
500er kontinuierlichen Vorstrale von sechs- Gerlsten
und einer 400er FertigstraBe von finf Gerlsten. Beide
StraBen sowie alle Gbrigen Hilfseinrichtungen, Bollgénge,
Ségen, Scheren und Haspel sind elektrisch angetrieben
und in einem 30 X 300 m groRen Gebaude untergebracht.
Die Anfuhr des Bohmaterials erfolgt mit der Bahn bis
unmittelbar in das Walzwerksgebaude; die Entladung
besorgt ein Magnetkran von 15 t Tragkraft, ein zweiter
Kran ist vorgesehen. Zum Vorwarmen der Platinen dient
ein von Laughlin & Co., Pittsburgh, gebauter Gasofen
von 3001/24st Leistung, der mit Blockdrieker und
wassergekiihlten Gleitachienen ausgeatattet ist; der Ban
eines zweiten Ofens ist geplant. Zur Erzeugung des
Heizgases dienen zwei Morgan-Gaserzeuger, die in einer
besonderen Halle unmittelbar beim Walzwerk aufgestellt
sind. Das Gas wird vor dem Eintritt in den Ofen mit
Luft gemischt; Einzelheiten Uber die Art der Mischung
fehlen. Nach dem Verlassen des Ofens gelangen die Pla-
tinen Uber einen 18 m langen Bollgang zu einer Enden-
schere und dann in das erste Gerist der 500er StraRe.
Die StraBe besteht aus drei Stauch- und drei Flach-
gerusten. An die 500er StraBe schlieft sich unmittelbar
die aus funf Gerlsten bestehende 400er StraBe an.
Gerist 1 und 2 derselben liegen in der Achse der 500er
StraBe, Gerust 3 steht gleichlaufend mit Gerist 2, Ge-
rust 3 und 4 gleichlaufend mit Gerust 1, Der Abstand
zwischen dem ersten und zweiten Gerust der 400er
StraBe betragt etwa 15 m. Hinter dem zweiten Gerust
befindet sich ein 23 m langer Auslauf; von diesem ge-
langen die Streifen Uber eine Butsche zum dritten Gerist
und dann weiterhin ins vierte. Beim Verlassen des
vierten Gerlstes werden sie zum finften Gerist um-
gewalzt. Ueber einen 60 m langen Bollgang gelangen die
Streifen zu einer Schere zum Absehneiden der Enden
und weiterhin auf die 1,5 m hinter der Schere stehende
Haspel.

Werden dickere Abmessungen gewalzt, so erhalten
die Streifen in der 400er Strale nur zwei oder drei
Stiche, wobei dann Geriist 2 und 3 nicht benutzt werden.
Die dickeren Streifen werden nach Verlassen des funften
Gerustes anf ein Warmbett gelegt und gelangen alsdann
Uber einen 80 m langen Bollgang zu einer Schere, welche
die Streifen in kurze L&ngen schneidet.

Zum Antrieb der 500er StraBe dient ein Induktions-
motor von 1500 PS Leistung, zum Antrieb der 400er

1) The Iron Trade Beview 1918, 18. April, S. 371/5.
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Strale drei 20polige Motoren von 1200 PS. Die Motoren
erhalten Drehstrom von 2300 V Spannung und haben
einen Bcgelbereioh von 270 bis 450 Umdr./min. Die
Dauerleistung des groReren Motors betragt bei 450 Umdr.
1500 PS, bei 270 Umdr. 1200 PS. Alle Ubrigen Mo-
toren leisten dauernd 1200 PS. Die Abbeférderung der
Streifen zur Beizerei geschieht auf einer Schmalspur-
bahn in Wagen mittels elektrischer Lokomotive. Die
Beizerei liegt in unmittelbarer Nahe des Walzwerks
und ist mit zwei Beizmaschinen ausgeriistet. Das Beizen
der Streifen erfolgt durch verdiinnte Schwefelsaure mit
nachfolgendem Waschen.

Das Kaltwalzwerk liegt abseits, aber gleich-

laufend mit dem Warmwalzwerk, und ist in einem
30 X 100 m groRBen Gebaude untergebracht. Bemerkens-
wert ist dio Heilluftheizung des Gebaudes. In halber

Hohe gebt der Lange nach eine Behrleltung durch das-
selbe mit einer Anzahl Ausstromungséffnungen fur die
Heilluft, welche durch einen Ventilator eiugt-blasen wird.
Das eigentliche Kaltwalzwerk mit einer Leistung von
3000 t monatlich walzt Streifen von 12,7 bis 406 mm
Breite und von 0,15 bis 12,7 mm Dicke in Langen bis
zu 90 m. Es besteht aus drei StraBen, einer 200ur,
einer 300er und einer 400er StraBe von je vier Duo-
gerusten in kontinuierlicher Anordnung. Jedes Gerist
hat einen besonderen Motor zum Antrieb; die Um-
drehungszahl in den Geristen kann durch ein Vor-
gelege beliebig gedndert werden. Etwa 75 bis 80 do
der Streifen werden vor dem Versand an den Kanten
beschnitten, wofiir vier Schneidwerke in der Verlange-
rung jeder Strafe vorhanden sind. Nach dem Verlassen
des Schneidwerkes erfolgt ein nochmaliger Durchgang
durch ein Poliergerist, worauf dann die Streifen ent-
weder aufgewickelt oder in kiirzere L&ngen geschnitten
werden. Die sieh ergebenden Abfalle werden in einer
elektrisch betriebenen Presse paketiert und dienen als
Schrott fur das Martinwerk.

Unmittelbar an das Kaltwalzwerk angeschlossen ist
die Gliherei, welche sechs mit Bostfeuerung ver-
sehene Gluhofen enthdlt und durch zwei Krane bedient
wird. Nach erfolgtem Ausglihen versieht eine Maschine
die Streifen zum Schutz mit einem leichten Oellberzug,
worauf sie versandfertig sind. Die Verladehalle ist un-
mittelbar an die Gliiherei angeschlossen.

Das neue Stahl- und Walzwerk der
Trumbull Steel Co.

Die bei der Beschreibung des Streifenwalzwerkes der
Gesellschaft erwéhnten Neubauten sind inzwischen fertig-
gestellt worden. Diese bestehen in einem Martinstahl-
werk, einer 900er BlockstraBe und einer 530er Knippel-
und Platinenatrafel) (vgl. Abb. 1). Das Stahlwerk
sei kurz beschrieben. Es besteht aus sieben 100-t-Oefen,
die von Laughlin & Co. geliefert wurden. Beheisen und
Schrott werden mit der Bahn zngefihrt und in einer
28 X 152 m groBen Halle aufgestapelt. Das Beladen
der Mulden geschieht durch einen 10-t-Magnetkran; ein
zweiter Kran ist vorgesehen. Die Gaserzeuger liegen
zwischen der Sehrotthalle und der Ofenhalle und sind
in vier Gruppen aufgestellt; jede Gruppe steht in einem
besonderen Gebdude. Im ganzen sind 15 Gaserzeuger
vorhanden. Die Oefen haben je funf wassergekihlte
Besehickungstiiren und werden durch einen elektrischen
Beschickwagen bedient. Die Umsteuerventile sind mit
elektrischem Antrieb ausgestattet. Die Ofenschornsteine
erreichen eine Hohe von 47,5 m bei einem Durchmesser
von 2,1 m. Die GieBpfannen fassen 125 t; die beim
Ofenabstioh aus der Pfanne Ubertretende Schlacke lauft
durch AusguBschnauzen in einen 20 t aufnehmenden
Kubel aus GuBeisen. Zum Pfannentransport sind zwei
175-t-Krano mit 16,4 m Spannweite vorhanden. Die
Blécke werden auf Wagen gegossen und durch eine
Lokomotive zur Stripper- und Tiefofenhalle gefahren.
Diese 25 X 145 m groBe Halle ist mit einem 150-t-
Stripperkran und zwei 5-t-Zangenkranen ausgeristet und
enthalt sechs gasgeheizte Gruben mit je vier Zellen.

i) The Iron Trade Beview 1919, 6. Marz, S. 641/5.
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Die Tiefofendeekelabhebevorrichtung wird elektrisch be-
tatigt. Ein Zangenkran hebt die Blécke aus den Zellen
und gibt sie an einen Blocktransportwagen ab, der sie
auf den Zufuhrrollgang zum Walzwerk legt. Der Ab-
stand zwischen den Tieféfen und dem Bollgang betragt
7,3 in.

Die 900er UmkehrstrafRe wird durch einen
100-PS-Motor, der auf einer Konsole seitlich am Gerist
steht, angestellt. Zum sicheren Einstellen ist der Motor
mit einer Magnetbremse ausgestattet. Die Ausbalan-
cierung geschieht durch PreBwasser von 35 at Druck.

_g?_

“J, X

Abbildung 1.
BlockstraBe. b = fi30er KnllppeUtraBe.
Das Material der Kammwalzon ist Nickelstahl. Ein
5000-PS-Motor treibt die Strale an. Die Aenderung
der Umlaufszahl wird erreicht durch verschiedenen
Durchmesser der Kammwalzen. Vor und hinter der
Walze sind zwei Paar durch Motor verschiebbare Lineale
angeordnet, um die Blécke gerade vor die Kaliber zu
fihren und zu verschieben. Diese Fihrungen sind an
dem vor der Walze liegenden Ende nach Abb. 2 aus-
gestaltct; man will dadurch erreichen, dal ein aus
der Walze austretender Block sich nach oben krimmt.
Das Gerust weist zwei elektrisch angetriebene Kant-
apparate auf, und zwar wird das Kanten durch wagerecht
und senkrecht bewegliche Finger ausgefuhrt, rille zur
Bedienung der Walze notwendigen Steuerorgane sind auf
einer Bihne Uber dem Arbeitsrollgang vor der Walze
vereinigt. Die rd. 3 t schweren Blocke werden in
19 Stichen auf 200 X 50, in 14 Stichen auf 430 X 76 nun
ausgewalzt. Die Walzen haben drei Kaliber und in der
Mitte eine flache Balm. Die monatliche Leistung der
StraBe soll 40 000 t betragen. Im Abstand von rd. 46 m
von der BlockstraBBe liegt eine Endensehere mit kombi-
niertem elektrisch-hydraulischem Antrieb. Fur fremde
Abnehmer gewalztes Material wird nach dem Abschneiden
der Enden durch einen Querschlepper auf einem Koll-
gang, der zu einer Teilschere fihrt, befordert. Zum
Auswalzen in Platinen und Knlppel geht das vorge-
blockte Material nach Verlassen der Endenschere ge-
radeaus weiter zu einer 530er VorstrafBe. Diese
StralRe hat vier kontinuierliche Geriste, die durch Kegel-
radibertragung von einem 3500-PS-Motor angetrieben
werden, und walzt Platinen bis 306 X 76 mm, Knuppel
bis zu 100 X 100 nun. Hinter der 530er StraBe folgt

eine aus sechs kontinuierlichen Gerusten bestehende
450er StrafRe, die 200 bis 300 mm breite und
XXXVI...
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38 bis 76 mm dicko Platinen walzt. Vor dem ersten
und zwischen dem zweiten und dritten Gerist liegt
je ein Paar Stauchwalzen. Eine mit Dampf be-
triebene fliegende Schere schneidet die gewalzten Knip-
pel oder Platinen in gewlnschte L&ngen. Ein 30 m
langer Abtransportrollgang gibt die geteilten Stébe an
eine am Ende der 21 X 225 m groRen Walzwerkshallo
aufgestellte Bichtmaschine ab. Nach dem Abkuhlen auf
einem Warmbett, das unmittelbar hinter der Bicht-
nmschine liegt, beférdert ein 10-t-Pratzenkrun das Ma-
terial zu einer Wage und weiter zum Lagerplatz.

~ £

Lageplan der Neuanlago der Trumbull Steel Co. In Warren.
c » 450er KniippelstraBe.

d =* Abhitzekessel. 1—7 — Martinéfen.

Erweiterung des Streifen walz wer kos
der \Veirton Steel Co.

Die Anlagen dieser Firma, die im Jahre 1913
schon 18 Kaltwalzwerke besaf3, sind wéhrend des Krieges
ebenfalls bedeutend vergréRert worden, und zwar wurden
allein im Jahre 1917 zweiundzwanzig neue Kaltwalzwerke
aufgestellt uud auBerdem am 23. Dezember 1916 ein
400er und im Mai 1918 ein 254er Warmwalzwerk fir
Streifen dem Betrieb Ubergeben 1).

Verwalzt werden Knuppel 100 $ und Platinen von
150 bis 400 mm Breite, welche mit Schmalspurbahn
einer 25 X 115 in grofRen Lagerhalle zugefihrt werden.
Das Entladen erfolgt durch
zwei Magnetkrane. Zum Er-
wérmen des Bohmaterials
dienen zwei von Laughlin
in Pittsburgh gebaute Dureh-
stoB6fen. Die Heizung der-
selben geschient durch Generatorgas, das vor dem
Eintritt in den Ofen mit Luft gemischt wird. Die
Bedienungaseite der Oefen reicht in die Lagerhalle hin-
ein, so dalR die Magnetkrane gleichzeitig die Oefon
bedienen koénnen. Die Knuppel und Platinen werden
vom Kran auf einen vor der Besehiekungstir befind-
lichen Tisch gelegt und durch einen elektrischen Dricker
in den Ofen geschoben. Die Stabe gleiten aus dem Ofen
auf den Zufuhrrollgang zum Walzwerk. Die 400er
StraBe, die monatlich 7000 t leisten soll, ist in eine
Vor- und eine FertigstraBe unterteilt. Das Auswalzen
erfolgt ohne jegliches Abschnoiden der Enden. Die Vor-
straBe besteht aus sechs gestaffelten Geristen, von denen
das sechste Gerust mit Vertikalwalzen arbeitet zwecks

ARQilduus/ z.
Fuhrungsleisten,

The Iron Trade Beview 1918, 24. Okt., S. 961/4.
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Erzielung gerader Kanten; sie ist mit den nétigen
Bollgdagen und Beférderungseinrichtungen versehen.
Zum Antrieb der VorstraBo dient ein 1500-PS-Motor,
der Strom von 6600 V erhalt und 505 Uiudr./min macht.
Die FertigstraBe besteht aus zwei Duogeristen, ange-
trieben durch einen 2500-PS-Motor, und einem Polier-
gerist, das durch einen besonderen Gleichstrommotor
von 1080 PS Leistung angetrieben wird.

Aus dem letzten Gerust laufen die Streifen auf einen
76 m langen Abfuhrrollgang, welcher beiderseitig durch
Warmbetten begrenzt wird. Diese selbsttatig arbeitenden
Warmbetten beférdern die Streifen zu den Scherenroll-
gangen. Es sind zwei elektrisch betriebene Scheren vor-
handen, die die- Enden ab- und dio Streifen auf
MaR schneiden. Diinne Streifen laufen aus dom Fertig-
gerust unter Umgehung der Warmbetten Uber den Ab-
fuhrrollgang geradeaus zu einer Haspel, werden auf-
gerollt und auf kleinen Handwagen' weggefahren.

Die 254er StrafBe arbeitet &hnlich wie die
400er. Die Knilppel werden in einem Laughlin-Ofen
vorgewarmt und auf einer aus sechs Geruston bestehen-
den 355er VorstralRe vorgewalzt, die durch einen 1500-PS-
Motor mit 514 Umdr./niin angetrieben wird. Die 254er
FertigstralRe besteht aus zwei Doppelduo-Gerusten und
einem Poliergeribt. Zum Antrieb der beiden Doppelduos
dient ein 1500-PS-Motor mit einem Begelbereich von
257 bis 514 Umdr./min, wahrend das letzte Gerist
einen 600-PS-Motor mit Drehzahlregelung hat.

An die Fertigstrae schliet siech ein 6 X 90 m
groRRes Warmbett an, das durch den Abfuhrrollgang von
der Walzo in der Mitte geteilt wird. Die monatliche
Leistung dieser Anlage soll 5000 t betragen.

Die fertig geschnittenen und gehaspelten Streifen
werden in einer Lagerhalle, welche mit Magnet-
.kranen ausgerustet ist, aufgestapelt und gelangen von
dort weiter in dio Boizerei. Das Beizen erfolgt in
drei Beizmaschinen mit verdiinnter Schwefelsdure. Nach
dem Beizen wird das Material sorgfaltig in Wasser ge-
spult und in dio Gluhcrci Ubergefihrt. Die sehr leistungs-
fahige G liherei enthdlt 14 mit Generatorgas go-
feuerte Gluhofon, von denen jeder rd. 30 t fallt. Die
Bollen und Streifen werden auf einer Platte aufgo-
schiehtot, mit einer llaube zugedeckt und alsdann in den
Ofen geschoben, in welchem sie etwa 24 st verbleiben.
Nach erfolgter Abkuhlung wird das Material zum Schutz
gegen Bosten mit einem leichten Ooluberzug mittels Ma-
schine versehen.

Das Kaltwalzwerk hat eine monatliche Lei-
stungsfahigkeit von 6000 t und ist besonders groRzigig
ausgebaut. 40 Kaltwalzwerke sind in einem 60 X 122 m
groRRen Geb&ude aufgcstellt, und zwar sind vorhanden:

eine 406er StraRe, vier Geruste in kontinuierlicher

Anordnung,

drei 304er StraRen, vier Gerlste in kontinuierlicher
Anordnung,

zwei 203er StraRen, vier Geriste in kontinuierlicher
Anordnung,

zwei 203er StraRen, ein Gerlst,
zwei 304er Stralen, ein Gerist,
zwei 154er Stralen, ein Gerdist,
auBerdem noch zehn 304er Gerdste.

Zur weiteren Herrichtung der Streifen sind vor-
handen zehn Kantenhobelmaschinen, sieben Bichtma-
schinen, zwei Haspeln, eine Vcrputzmaschino und zwei
Maschinen zum Oelon der Streifen. Das Gebaude ist
mit Warmluftheizung und die Einrichtungen mit allen
Schutzvorrichtungen gegen Unféalle ausgestattet. Eine
mit Werkzeugmaschinen der verschiedensten Art ver-
sehene Beparaturwerkstatt befindet sieh in unmittelbarer
Nahe dos Walzwerkes.

Universalwalzwerk fiur Streifen.

Der stetig steigende Bedarf an Streifen veranlaf3to
die National Prossed Steel Co. in Masillon zu Beginn
des Jahres 1917 zum Bau eines neuzeitlichen Streifen-
walzwerkes 1). Bevor man den Bau begann, wurden die
schon bestehenden Anlagen anderer Werke einem grind-

') The Iron Trade Beview 1919, 13. Mérz, S. 691/5.
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liehen Studium unterzogen und auBerdem fremde Strei-
fenproben chemisch, physikalisch und metallograpliisch
untersucht. Dio Werksleitung wollte so die Bedingungen
fur dio Herstellung maglichst einwandfreien Walzgutes
vorher festlegen.

Nach Beendigung dieser Vorarbeiten wurdo ndt
dem Bau begonnen, und nach zehn Monaten konnte
im Dezember 1917 der erste Streifen gewalzt werden.
Die monatliche Leistung der Anlago betragt 5000 bis
7000 t; verwalzt werden vorgewalzte Brammen und
Knuppel zu Streifen von 76 bis 609 mm Breite.

Das Bohmaterial wird von auswarts bezogen und in
einem Lager von 20 000 t Fassung mit Hilfe eines
Magnetkranes von 7,5 t Tragkraft aufgestapelt. Der
Magnetkran bedient gleichzeitig die fiir dio Erwarmung
des Walzgutes bestimmten DurchstoR6fen, deren hinteres
Ende bis in die Lagerhalle hineinreicht. Dio Oefen sind
mit einem doppclarmigen elektrischen Driicker versehen
und haben eine stundliche Leistung von 30 bis 50 t.
Beachtenswert ist, da die Oefen- mit Kohlenstaub ge-
feuert werden. Das Material verlaBt die Oefen mit
Kirschrotglut (900 °), eine fir unsere Begriffe sehi
niedrige Anfangstemperatur. Dio vorgewarmten Knippel
und Brammen werden nach dem Verlassen des Ofens
durch einen Kettenforderer auf eino Butsche zuin Zu-
fuhrrollgang abgeworfen. Auf diesem Wege verliert da«
Material einen grofRen Teil des Glihspanes.

Ueber den 24 m langen Zufuhrrollgang, der da«
Walzgut mit 240 m/min befordert, gelangt es zu einem
Univcrsalvorgerist. Das Gerlst ist ein 6 10er Um-
koh rduo mit einem Paar Kopfwalzen, dessen grofite
Drehzahl 200 Umdr./min betragt. Da sehr viel Hartstahl
verwalzt wird, sind die Stander und die Zubehorteile
kraftig ausgefuhrt. Die Walzenstander wiegen je 42 t;
die Walzen springen nur 0,025 mm. Der Anzeiger
fur die Horizontalwalzon ist als Trommel auf dem Ge-
rust angebracht; die Stellung der Vertikalwalzen wird
auf einem Zifferblatt seitlich am Gerust angegeben. Zum
Antrieb der StraBe dient ein Umkehrmotor mit einem
massiven  Scheibensehwungrad zwischen Motor und
Kammwalzgerist (vgl. Abb. 3). Nahere Angaben uber
den Antrieb fehlen. Auf diesem Vorgerist werden nur
dickere Streifen fertiggewalzt, laufen auf einen hinter
dem Gerust befindlichen Bollgang aus und werden durch
einen Schlepper im rechten Winkel auf einen weiteren
Bollgang befdrdert, der zu einer Kiehtmaschine fihrt.
Vorher sind die Streifen gewendet und von anhaftendem
Sinter gesdubert worden. Alle Bewegungen werden elek-
trisch nusgefuhrt.

Zum Auswalzen dinner Streifen dient ein zweites
Universalgerist, das am Ende des oben erwahnten 40 in
langen Bollganges hinter dem Vorgerist steht. Das
Fertiggerist ist ebenfalls ein Umkehrduo von
406 mm Walzendurchmesser mit einem Paar
liofifwalzen. Die Umlaufzahl schwankt je nach den Ab-
messungen der Streifen zwischen 150 bis 200 Umdr./min.
Die fertigen Streifen laufen nach dem letzten Stich auf
den zwischen beiden Gerusten befindlichen Bollgang und
gelangen auf dem vorhin angegebenen Wege zur Bicht-
maschine. An dieso schliet sich ein 60 m langer Boll-
gang an. Die Streifen werden entweder aufgerollt oder
kihlen auf einem neben dem Bollgang liegenden Warm-
bett von 14 X 49 m GroRe ab. Ein weiterer Bollgang
Ubermittelt das abgekuhlte Material einer elektrischen
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Schere. Das Walzwerk wird von einem ml10-t-Kran be-
dient, die Verladehalle von einem 7,5-t-Kran.

Die an das Walzwerk angeschlossene Beizerei
and Glihereiist 12 X 120 m gro und besitzt einen
10-t-Kran. Das Beizen geschieht in dnmpfgehcizten Bot-
tichen mit verdiinnter Schwefelsaure. Der Dampf wird
durch die Abhitze der Gluhofen erzeugt. Nach erfolgtem
Deizen und Abspilen mit Wasser werden die Streifen in
einen Glihofen von 23 t Leistung eingesetzt, ausgegliiht
und mit ,einem Oeliiberzug versehen. AuRer der Ma-
schine zum Eindlen sind noch Scheren und llantenhobel-
maschinen vorhanden. (Schiui? folgt.)

Die Leistung elektrischer Schmelzofen.

Gar jlaufig wird die Frage gestellt, ob es mdglich
ist, die Schmelzdauer bei elektrischen Schmelzofen ab-
zuki'zen. Die Frage hat Berechtigung, wenn ein Elektro-
ofen uls Einschmclz- und Raffinationsofen dient oder mit
anderen Schmelzverfahren in Vergleich gezogen werden
soll. Allgemein kann die Frage bejaht werden; die
Schmclzdauer steht in  Abh&ngigkeit der zugefiihrten
Leistung, Diese von Elektrizitat in Warme umgewandelte
Wérmemenge Q = 0,24 -E- J +t besitzt jedoch noch
zwei andere Veranderliche: die Spannung und Strom-
starke. Bis vor. einigen Jahren war man mit der Er-
héhung der .Spannung &ngstlich. So wurden z. B.
Elektrostahléfen anfangs mit 75 und 80 V Spannung
betrieben, wahrend man heute mit' 150 und I1SO V Be-
triebsspannung ohne Anstande arbeitet. Wesentlich ist
jedoch hierbei, dal der Ofen gut geerdet ist und der
Bedienung genligenden Schutz vor Erdschlissen oder

Umtehau.

Ucberspannungen bietet.
Nachdem also fiir jeden Schmolzvorgang eine be-

stimmte Warmemenge aufzuwenden
durch Erhdhung der

Schmclzdauer

Tri-
ger-
HBhe

Y.

by

mm

133,4
135,3
138,2
1411
148,6
152,1
155,4
157,6
160,0
169,2
170,4
173,0
177,8
182,7
190,5
190,5
191,9
192,8
193,7
203,2
205,1
206,9
222,3
225,8
228,6
2319
235,0
241,3
254,0
266,7

mm

R g 2032
| T 2032
B 9 2286
i 228,6
B10 254,0
i 254,0
B12 3048
[ 304,8
(B12a 304,8
iB 15 381,0
381,0
381,0
B 15a 381,0
381,0
B15b 381,0
B18 4572
457,2
457,2
457,2
B20 s508,0
508,0
508,0
iB 20a 508,0
508,0
B24 609,6
609,6
B 24a 609,6

B26 6604
B2s 711,2
B30 7620

e

mm

6,35
8,25
6,35
9,27
6,35
9,91
0,35
8,51
7,87
7,37

11,18
10,41
15.37
13,21

8,13

10,41
12,57

9,53
11,43
13,21

10,92
14,48

9,90
13,21

11,68
11,60
12,70
13,77

cw.'.- !
Flansch-
stiirke

aullen
mm

5,21
5,21
6,22
6,22
6,86
6,86
8,38
8,38
11,17
10,16
10,16
10,1G

14,99
14,99
19,94

10,92
10,92
10,92
10,92

12,32
12,32
12,32

14,73
14,73

12,95
12,95

14,86
15,42
17,14
18,67

innen’
mm
10,92
10,92
12,17
12,17

13,26
13,26

15,09
15,09

18,03
17,42
17,42
17,42
22,53
22,53
27,91

19,13
19,13

-19,13

19,13
20,78
20,78
20,78
24,26
24,26
22,78
22,78
24,89
25,56
27,99
30,05

ist,

Stromstérke
gleichem oder angendhertem Verhéltnis abkirzen. Auch

Zahlentafel 1.

gel
§

$
|l
-4A
mm
7,62
7,62

7,62
7,62

7,62
7,02
8,89
8,89
10,10

10,16
10,16
10,16

12,70
12,70

15,24

10,16
10,16
10,16
10,16

11,43
11,43
11,43

13,97
13,97

12,70
12,70

13,97
15,99
15,24
16,51

er-
schnitt

o

33,42
37,29

38,77
45,42

44,77
53,80

54,3
60,9
68,4
72,7
77,5
87,2
102,4
121,4
135,2
91,9
98,3
102,4
112,3

112,0
121,7
130,7

137,9
155,9

138,5
158,6

160,0
170,9
199,2
227,7

1aBt sich die

in

Bethlehem-Tréager.

Ge-
wicht

kg/m
26,0
29,0
29,8
35,7
34,9
42,4
42,4
47,6
53,6
66,6
61,0
68,5
80,4
95,2
105,7
72,2
77,4
80,4
87,8
87,8
95,2
102,7
107,1
122,0
108,6
123,5
125,0
133,9
156,3
178,6
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in dieser Richtung sind Fortschritte zu verzeichnen.
Einen Ueberblick hierfur geben folgende Zahlen eines
Elektrostahlofens von 3 t Fassung, dessen AnschluRwerte
in verschiedene Zeiten fallen, und dessen Mittelwerte in
der zweiten Tafel zusammongestellt sind.

An- Durchschnittliche Stromverbrauch in KW"t/fc
schluB-

Jahr wert bei kaltem 1 bei flilssigcra Einsatz

KW Einsatz | ~~ abach aeken jnichtabschla'-k.
1910 550 778 | 294 233
1914 6CO S00 300 210
1920 800 700 300 220

Durchschnittliche Schmelzdauer in st

Jahr bei kaltem Einsatz bei flissigem Einsatz

" x ub- 2 x ab-j1 x ab- 2x ab- | x ab- nicht
schlacken schlacken [schlacken schlacken schlacken \ abactil-

1910 6,40 585 ' 5,30 3,00 2,45 1,95
1914 6,10 5,55 5,05 2,90 2,30 j 1,80
1920 wo 4,35 4,15 2,35 1,80 j 1,65

Wenn auch die Zahlen nur in etwa Gultigkeit
haben unter Bericksichtigung der anndhernd gleichen
Verhéltnisse, so zeigen sie, daB bei fast gleichem Strom-
verbrauch eine Abkurzung der Sehnielzdauer durch
groBeren AnschluBwert erzielt werden kann.

Fihrt man beispielsweise dem erwéhnten 3-t-Ofon
anstatt 800 KW nunmehr 2000 oder noch mehr KW zu,
so ergibt sich als Folgerung eine entsprechend kirzere
Sehmelzdauer. In solchen Fallen sind jedoch folgende
Punkto zu berucksichtigen, zumal mit Rucksicht auf die
deutschen Verhéltnisse:

1. Stehen die Strommengen
zur Tag- und Nachtzeit
zur Verfiigung?

Tr;%%rq‘gr']tts' g\,’t\gﬁﬁg 2. Haben die im Verhaltnis
moment zum hoheren  AnschlufR-
.wert anftretenden Strom-
i h w. stoBe keinen EinfluR auf
cmd cmd o das Netz und die Zentrale?
3. Bei ungentigender Aus-
2389 260 234 nutzung des AnschluBwer-
2522 2719 247 tes steigen die Leorlaufs-
3542 341 300 bzw. Transformatorenver-
3 833 365 336 lusto.
5 115 466 403 4. Hoho Anlagekosten. )
5 602 504 441 5. Anwendung von Graphl_t-
8998 637 590 it Geren Kosten
9510 666 624 ungleich hoéher sind als
11204 887 736 gewdhnliche Kohlenelek-
18 421 974 967 troden.
19 008 999 978 6. Hohe Beanspruchung der
20 177 1049 1059 Hexdzustellung und ins-
25388 1594 1332 besondere des Gewdlbes. )
27 673 1744 1452 ] IESdStght aulE]er_ a"(IEDm %Wre]l-
el, daB auch in Deutsch-
33138 2551 1740 land die Elektroofen dazu be-
33225 1507 1453 nutzt werden kénnen, mittels
34337 1544 1503 hoher Energiemengen die
35044 1569 1534 Sehmelzdauer  abzukiirzen.
36 763 1627 1607 Die Ofenbauart als soleho
48 787 2010 1920 hat hierauf Kkeinen Ein-
50 84 2073 2002 fluB, wahrend die obenge-
52 812 2131 2079 nannten sechs Punkte wohl
61 036 3159 2404 in Erwégung zu ziehen sind.
04 919 3325 2556 E. Fr. Russ, Kaln.
87 028 3097 2856 Die breitflanschlgen Trager
93 267 3246 3059 der Bethleflem Steel Co.
99 135 3792 3253 Die hreitflanschigen Tra-
123 911 4212 3752 ger wurden bekanntlich zu-
167 067 6473 4698 erst in Differdingen herge-
218 073 6867 5724 stellt nach dem Verfahren des

Amerikaners Grey, de* fru-

*
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Zahlentafel 2. Bethlokcm-Breitflanschtrager. licreu  Walzwerkschefs von
Carnegie in  Homestcad.
© 2 3 Tragheits- 4 Eigentumlieherwe'se gelang
-y u  Flanschstiirke Ay ‘a moment ? ¢ es Grey nicht, auf seinem
N Hoh v 2 'E,§§, t ® s S eigenen  Werl; oder auf
' one FEUJ k2 auRen  innen 3 o vi Jy Sﬁg einem dndern amerikanischen’
u 3= U Werke sein  Walzverfahron
ram  mm  mm  min  mra mm cml kg/m cm* cm4 cm® cinzufiihren — die Tréger
IG 8 2032 2032 7,30 749 1631 10,16 61,5 484 4761 1369 469 gg?e\r}vgggﬁ”'%a'ér”gg %‘j
10 9 228,0 2159 7,62 851 17,88 10,10 72.4 56,6 7 113 1835 623 ihrem Anbliékan eine Schiis-
iG10 254,0 228,6 7,87 9,40 19,38 10,16 83,5 655 10 163 2 385 800 sel Makkaroni. aber nicht an
1012 304,8 247,7 9,40 10,54 21,20 11,43 1044 81,9 : 17980 3375 1180 Trager dachté Erst nach-
G 12a 304,8 254,0 11,68 14,00 25,50 13,97 132,8 104,2 22425 4774 1471 demg Differdin. en seit lan-
G 15 381,0 266,7 10,92 13,20 24,74 13,97 138,0 1086 36 767 5 128 1930 em mit besten% Erfo'ge die
G 15a 381,0 285,7 15,24 19,56 31,72 19,05 196,8 154,8 50781 8 8G5 2066 9I'ré er gewalzt und sfc?bst in
G 15b 381,0 298,4 20,32 27,69 40,21 24,13 266,2 208,3 06 288 13776 3480 nichgt ugerheblichen Menden
G18 457,2 292,1 12,19 14,99 27,61 1524 1750 136,99 66234 7600 2S97 nach Amerika  aus olugllwrt
G20 508,0 304,8 13,97 17,65 30,73 16,51 211,7 166,7 163 713 9 960 3838 hatte. wurde im F?Uh'ahr
G20a 508,0 317,5 16,26 23,02 37,19 19,05 265,7 208,3 188 376 14521 4809 1908’eine Gre -StraBeJauf
G24 609,0 304'8 13,40 18,54 31,65 17,78 228,2 178,0 216 371 10380 492(5 dem Walzwerkyder Bethle-
G24a 609,0 330,2 15,24 20,32 34,49 17,78 205,5 208,3 174 863 14438 5737 hem Steel Co. in Soutli-
G2G 660,4 304,8 16,00 24,26 37,31 20,32 283,5 223,2 214500 13093 6497 Bothleliem Pa. in Betricb
G26a 660,4 3454 16,00 22,48 37,31 20,32 302,0 238,1 233 938 18 134 7085 enommen’ Sol\’/iel mir be-
G28 711,2 317,5 16,76 25,40 38,94 21,59 312,7 2456 273 140 15479 7682 gkannt ist. iber die dort
G28a 711,2 344,55 17,53 23,37 38,99 21,59 314,0 267,9 302 358 22 196 8503 ewaI’zten Querschnitte i
G30 762,0 330,2 17,53 26,29 40,36 22,86 341,9 267,9 341 056 18 304 8952 gDeutschIand noch  nirgends
G30a 762,0 381,0 19,05 24,13 40,41 .22,86 378,8 297,6 380 849 26229 9996 berichtet worden, obwohl sie
Bcttt/e/re/ntrager
Deufscfreform a/trager
255.7- t/P£0i23f 55783WJ2 393538 W *2595 f?S SO 55 50
. Profyfnum mem
Abblldung 1. Bethlehemtrayer. WK
Abbildung i. Wirkungsgrad — der dcut8ehen_NornialtrHgcr
und der Bethlehem tidgcr.
erheblich von der Iteihe abweichend die bei uns durch
M j~ Differdingen eingefiihrt worden ist und die wenigstens in
statischer Hinsicht im wesentlichen unveréndert bei-
fff behalten wurde, auch als andere Walzwerke die Her-
[U iBeréa/mgerfroger
Abbildung 2. Bethlehem-BreitflanschtrUger.
fiveben=reger;
j 15;2*
& 4 -
max
tttrg'sn+iWFri~s— ria; itw
1 t SOSSS30 X 3* 3S 33 ffr S2.SSSfff SO
Yrofilnum /ncrii
Abbildung 3. Bethlehetn-H-Tragcr. Abbildung 6. W irkungsgrad der diinnategigen DifferdIngertrager

und der Betblchem-Breltnanschtrdgcr.



8. September 1921.

Stellung breitflanschiger
Querschnitte nacli anderen
Verfuhren aufnahmen.

Bei den Bemuhungen, Rei-

Umschau.

3 'SE  steg-
hen fur verbesserte Normal- NT.  Hohe §2 starke
profile von gewdhnlichen S*
und brcitflansehigen  Tra-
gern fcstzusetzen, hat ja be- mm nun.mm
sonders Sr.-Siig. _Fisc[]- H 200 203,2 781
mannl) a_1uch die auslan- 8 2032 2032 7.87
d'!sc_hen Rel_hen sonst sorg- 2159 207.3 11.94
faltig verglichen, aber ge- 228,6 201,3 10,00
rade d.!e amerikanischen 2413 2153 19.81
*Grev-Trager nicht beachtet,
obwohl sie einiges Bemer- H 2508 2532 9,14
kenswerte hictcn. 10 254,0 2540 9,90

Bio Bethlehemtrager sind gggz ggig i?%
in drei Reihen gegliedert. J ' '
Allen gemeinsamg gilst die 2921 265,9 21,84
gloichblcibendo Neigung der H 2984 302,7 9,90
Flansche von 9oo, die mit 12 304,8 3048 11,93
kleinen Uebergangsbogen an 317,5 308,9 16,00
den parallelwandigen Steg 330,2 312,7 19,81
anschlieRen. Ferner wird bei 342,9 316,7 23,88
allen drei Reihen, genau wie H 349,24 353,6 10,92
bei den amerikanischen Nor- 14 355,559 3556 12,95
malprofilen, eine Vermeh- 368,29 359,7 17,01
rung der Querschnitte durch 380,99 363,5 20,83
verschieden starkes Auswal- 393,69 367,5 24,89
zen erzielt. 406,39 371,3 28,70

Die erste Reihe (Abb. 1) 419,09 375,44 32,77
wird als Bethlehemtrager 428,02 378,5 35,81
bezeichnet; sie bat fur die H
gleicho Héhe das gleiche 14b 368,8 3785 35,81

Widerstandsmoment wie die
Normaltrager bei geringerem
Gewicht. Zahlontafel 1 enthalt die Abmessungen, Ge-
wichte, Traghoits- und Widerstandsmomonto der regel-
maRig gewalzten Querschnitte; die Nummern entsprechen
den Hohen in englischen Zollen.

Bei der zweiten Reihe (Abb. 2), die unseren Breit'
flanschtragern entspricht, ist der Querschnitt so bomessen’
daf3 sein )Viderstandsmoment doppelt so grof ist wie das
eines gleich hohen Normaltragers. Zahlentafel 2 gibt
die Abmossungon und QuorschnittsgréBen dieser Trager.

Die dritte Reihe (Abb. 3 und Zahlentafel 3) ist, wio
gesagt, im wesentlichen fir die Verwendung als Stutzen
gedacht. Nach dem Profilheft der Hutte werden sie in
Abstufungen von Vs" = 3,175 mm in dem AuBenmal
der Hoh?, also mit einer Zunahme der Flanschstarke um

Vu 1,587 mm, und etwas kleinerer Zunahme der

Flanschbreite und Stcgdicko gewalzt, so dal von dem
Profil H 8 H 10 H 12 H 14
insgesamt 14 14 15 20

verschiedene Starken erhaltlich sind. Die Zahlentafel
enthalt nur die Abstufungen- nach halben Zollen und die
groBten und kleinsten Querschnitte. Der Querschnitt
H 14 b entstellt aus dem GroBtquerschnitt von H 14
durch Verringerung der Flanschstarken und ist zur
Bildung von besonders starken Saulenquerschnitten
durch 'Vernietung mit Universaleisen oder [-Eisen
bestimmt.*

Abb. 4 und 5 geben einen Vergleich der Wirkungs-
grade der Bethlehemtrager mit den deutschen Normal-
trdgem und der brcitflansehigcn Bethlehemtrager mit den
jetzt wohl fast ausschliefflich verwendeten diinnstegigen
Trégern der Differdinger Reihe. Wéahrend diese sich fast
vollkommen entsprechen, zeigtsich bei jenen eine ziem-
liche Uoberlegenheit der Bethlehemtragcr.

Den kleinsten Querschnitten von H 8, H 10 und H 12
entsprechen unsere Trager D b 20, 25 und 30 ziemlich
genau; den fur Stitzen maRgebenden Tragheitsradien ij

) Vgl. St. u. E. 1917, S. 2ff.; Z d. V. d. I. 1906,
g. }1(5)9% 1909, S. 1327; 1918, S. 838; Eisenbau 1913,
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Zahlentafel 3. Bcthlehom H -Tréger.
Flansch- a P W ider-
e | O T
éA schnitt wicht
. t« &

auBen innen g X Jy wy
mm mm mm cm*  kg/m cm* cm* cm3 Cm*
10,13 12,09 10,16 59,2 47,6 4399 1490 440 146
11,73 13,66 10,16 65,6 51,3 5057 1711 498 109
18,08 20,01 10,16 100,2 78,9 8232 2759 762 267
24,43 26,36 10,16 1358 106,4 11886 3929 1040 372
30,78 32,71 10,16 1719 134,7 16036 5207 1329 4S5
13,05 15,52 12,70 92,7 72,9 10967 3708 875 293
14,66 17,09 12,70 102,6 80,4 12353 4 179 973 329
21,09 23,44 12,70 1457 114,6 18463 6 206 1385 482
27,36 29,79 12,70 189,2 148,1 25263 8395 1809 641
33,71 36,14 12,70 234,3 183,8 32 897 10 192 2253 811
14,40 17,35 15,24 122,6 95,0 20768 7017 1391 464
17,58 20,52 15,24 148,0 116,1 25621 8 661 1681 569
23,93 26,87 15,24 199,6 156,3 36 076 12 141 2271 787
30,28 33,22 15,24 251,2 197,2 47 501 15 845 2877 1014
36,63 39,57 15,24 305,0 239,6 60 112 19 853 3507 1254
15,75 19,8 15,24 157,8 1242 36 830 12 257 2109 693
18,92 22,35 15,24 187,5 147,3 44 559 14 854 2507 830
25,27 28,70 15,24 247,6 194,2 61 044 20 265 3315 1127
31,62 35,05 15,24 307,8 241,1 78 S29 26 058 4138 1434
37,97 41,40 15,24 370,0 290,2 98 211 32 222 4990 1753
44,32 47,75 15,24 432,1 338,6 119 017 38 682 5858 2083
50,97 54,10 15,24 496,3 389,2 141 596 45 599 6758 2430
55,42 58,85 15,24 545,1 427,9 159 659 51 055 7451 2099
20,52 23,93 15,24 280,8 220,3 56 957 19 503 3176 1030

der amerikanischen Querschnitte von 5,03, 6,38 und
7,57 cm entsprochen bei den deutschen 4,82, 5,99 und
7,16 em, also nur wonig kleinere Werte; allerdings wiegen
die deutschen Profile etwas mehr.

Die H-Querschnitte sind besonders bequem fir die
Innonstiitzen hoher Gebaude. So sind z. B. in einem
ausgofuhrten Gebaude die folgenden Stiitzenquerschnitte
verwendet:

Hoéhe des  Belastung hnitt
Stockwerk ~ Stockwerkes der StUlzc Querschnitts-
Hohe
m t Nummer m
16 3,06 245 H 8 200
15 3,96 48
’ 212
14 4,27 71,5 )“ 8
13 3.96 94
12 3.96 116 }.» 10 203,5
-11 3.96 137
10 3.96 158 }* 12 3111
9 3.96 179
8 3.96 199 }* 14 301,9
7 3.96 218
6 3.96 237 }* 14 365,1
5 3.96 255
4 3.96 271 }* 14 381
3 3,96 291
2 457 309 } H 14 387,3
I 5,18 329 i
Unter- H 14 400,0
gescholR 3,66 358
Die gewaltigo Ersparnis an Nietarbeit ist ohne

weiteres klar.

Ueber die Materialqualitat geben die folgenden, nach
Angabe des Profilheftes auf gut Glick aus einer grofRen
Zahl Versuchsergebnissen herausgegriffenen Werte Aus-
kunft;
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Deh-
nung Ein-
Bruch- Elastizitats- auf hni
festigkeit grenze 20 cm  sehnt-
MiB- rung
lange
kg/nun* kg/mma % %
B/30/Steg 46,78 28,09 25,6 50,6
Flansch 44,42 26,15 26,2 515
Flanseh-
wurzel . 45,32 27,23 26,3 49,8
H14/Steg 44,76 27,83 325 552
Flansch 43,40 26,89 31,2 599
, Flansch-
wurz3! . 44,66 26,64 28,2 54,6

Verwendet wird in der Regel Sicmens-Martin-Flu3»
oisen, ob sauer oder basisch ist nicht gesagt. Es waére
interessant, zu wissen, ob auch die ungew6hnlich starken
Querschnitte, wie 1114 maxi, die gleichen Eigenschaften
aufweisen. A. Millenhoff, Sterkrade.

Die Wertung aschenreicher Brennstoffe fur
Staubfeuerungen.

Bei richtiger Aufbereitung aschenreichor Kohlen zu
Brennstaub ist die Vorstellung gerechtfertigt, dal Brenn-
bares und Berge nebeneinander im Mehle liegen. Das
Brennbare hier kann also genau so gut abbrennen wie
das Brennbare der allerbesten Kohle.

Bei einem Abgasgewioht von 1,57 kg bei 50 Luft-
Uberschuf? und einer spez. Wéarme von 0,29 bei 2000°,
0,291 bei 2100°, 0,293 bei 2200° errechnet sieh die Grenz-

temperatur t = = 2190°.

1,57 +0,292°

Die Zersetzung der Kohlensdure, die bei 1800° ein-
sotzt, verhindert, da diese Temperatur bei der Kohlen-
stoffverbrennung erreicht wird. Bei der unreinen Kohle
wird durch dio Asche die Temperatur herabgedrickt.
Der Heizwert der Kohle ist anndhernd proportional dem
Brennbaren, also bei 30do Ascho betragt er nur rd. 0,7
der vollkommen reinen, brennbaren Substanz, deren Heiz-
wert ich mit rund 8000 WE jo kg annehme. Eiir
1000 WE sind somit rd. 0,125 kg der reinen Substanz
zu verbrennen, und bei xo/o Ascho s)i(nd dann in der
Kolilenstaubflammo nochi 0,125 «j ~ kg auf dio

Grenztemperatur zu bringen.
Dio mittlere spez. Warme dor Asche fir diese hohe
Temperatur schatze ich mit 0,25, der Warmeinhalt der
%

Asoho von 1000 WE ist dann 0,125 0,25 « ~

0,031 Die Grenztomperatur ist dann
100. -X
1000 1000 (100 — X)
1570202 + 0031 * " 458 — 0426 X-
100 — X

Daraus errechnet sich fir einen Aschengehalt von 10 do
t= 2170», fur 20do t = 21500, fir 300/0 t =21200,
fur 4006 t = 2090°.

Da die obere bei der Kohlenstoffverbrennung prak-
tisch erreichbare Grenze von 1800° wesentlich unter cL'
theoretischen liegt, ist also bei genligender Feinung des
Bronnstaubcs der Aschengehalt desselben fir die Er-
zeugung einer Temperatur vollkommen gleichgiltig. Da
aber bei richtig angelegter Kohlenstaubfeuerung die
Aschenwarme fir dio Verbrennung nutzbar gemacht wer-
den kann, ist der Aschengehalt warmetechnisch belanglos.

A. B. Helbig, Berlin.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungend.
25. August 1921.
Kl. Ib, Gr.4, K 69 485. Magnetischer Ringscheider.
Fried. Krupp Akt.-Ges., Grusomverk, Magdeburg-Buckau.

*) DieAnmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wahrend zweier Monate fiir jedermann zur Einsicht und
Einsprucherhebung im Patentamto zu Berlin aus.

Patentbericht.

41. Jahrg. Nr. 36.

Kl. 12e, Gr. 2, F 46519. Vorrichtung zum Ab-
scheiden von Wasser und Schlammteilchen aus strémen-
den Gasen. Philipp FaRbender, Frechen, Bez. Kéln a. Ith.

Kl. 12e, Gr. 2, M 58 546. Isolatiosnkasten zur Ein-
fihrung von Hochspannungsleitungen in gaserfillte
R&ume. Metallbank u. Metallurgische Gesellschaft, Akt-
Ges., Frankfurt a. M.

Kl. 12e, Gr. 2, M 58 822. Vorrichtung zum Ab-
blasen des Staubes von den Ausstrahlungs- und Sammel-
Elektrodon elektrischer Gasreinigungsanlagen. Metall-
bank u. Metallurgische Gesellschaft, Akt.-Ges., Frank-
furt a. M.

Kl. 12c, Gr. 2, N 18 862. Verfahren und Vorrich-
tung zum Reinigen von Gasen von staubférmigen Be-
standteilen. Nederlandsche Gasapparaten Maatschappij,
Nymegen, Holland.

KI. 12e, Gr. 3, Il 80 104. Verfahren zum Trennen
von Gasgemischen nach dem Zentrifugal-Diffusions-
prinzip. Richard F., Heinrich, Berlin-Stidende, Krumme
Stralle 9.

KI. 48a, Gr. 1, B 99 854. Rotierende Entfettungs-
trommel. Dr. Adolf Barth, Frankfurt a. M.-Std, Darm-
stadtcr Landstr. 6,

KI. 48a, Gr. 1, F 48 431. Verfahren zum elektro-
lytischen Reinigen von Gegenstdnden aus Eisen oder
Eisenlegierungen. The Fletcher Electro Salvnge Com-
pany Ltd., London.

KI. 48a, Gr. 10, A 33987. Verfahren und Vor-
richtung zum elektrolytischen Niederschlagen von Me-
tallen. Matthew Atkinson Adam, London.

KI. 48b, Gr. 6, K 60 274. Verfahren zum Ucber-
zichen von metallischen Gegenstanden mit Metallen mit-
tels Behandlung mit Metallstaub mit oder ohne Bei-
mischungen in der Hitze; Zus. z. Pat. 291 410. Willy
Kuhn, Berlin, Gneisonaustr. 30.

KIl. 499, Gr. 6, G 49 784. Verfahren und Presse
zur Vorbereitung von Ringwerkstiuckon fir Radreifen.
Karl Géritz, Wciper.

KIl. 49g, Gr. 8, V 15042. Gesenk zum Prossen von
Blattfederbunden oder &hnlichen Kdérpern mit &auReron
Ansatzen. Vereinigte Konigs- und Laurahutte, Akt.-Gos.
flir Bergbau und Huttonbetricb, Berlin.

29. August 1921.

KIl. 10a, Gr. 5, K 77 687. Koksofen mit senkrech-
ten Heizzigen und in der Ofcnsohle parallel verlaufenden
Kanalen zur Zufuhrung von Heizgas und Luft. Ifolu-
ofenbau und Gasverwertung A.-G., Essen.

KI. 10a, Gr. 17, M 71 273. Kokslosch- und Ver-
ladeeinriohtung mit cinom endlosen Férderband zum Aus-
tragen des geldschten Kokses. Maschinenfabrik Augs-
burg-Nurnberg A.-G., Nirnborg.

' Kl. 10a, Gr. 22, D 36 951. Vorfahren zum stufen-
weisen Schwelen von Brennstoffen mittels heiBer Ga«
oder Uberhitzten Dampfes. SBt.-gnjj. Rudolf Drawe, Char-
lottenburg, Reichskanzlerplatz 5.

Kl. 12a, Gr. 2, M 69 328. Verfahren und Vorrich-
tung zum Behandeln flussiger, pulver- oder gasférmiger
Stoffe durch Zerstauben in einem Luft- oder Gasstrom;
Zus. z. Anm. M 69 327. Metallbank u. Metallurgische
Gesellschaft, Akt.-Ges., Frankfurt a. M.

Kl. 31c, Gr. 8, W 54018. Holzmodell zur Her-
stellung von GuRformen fir Ventilgehdusc. Carl Wessel,
Berlin, Barwaldstr. 4.

Deutsche Reichspatente.
KI. 40 a, Nr. 330 679, vom 20. Februar 1917.2.Wilhelm

Schuen, Hans Carl GroRpeter inlGroRkonigs-
dorf Jb. ;IC6In a. Rh. und Adolf Kemper',in".Olpe,
West'f. Verfahren zur Reduktion von Meidlloxyaen mit

Hilfe von'Natriumlegierungen.

- Es handelt sich um die Herstellung von Legierungen
dev Natriums mit anderen Metallen, welcho Legierungen
dann zum ~Desoxydieren und Entsehwefeln von Metall-
badern dienen sollen. Die Legierungen werden erhalte n
durch Einwirkung von Legierungen/des Natriums mit
Eisen, Mangan, Silizium oder mit mehreren dieser Stoffe
auf die Oxyde der zu legierenden Metalle.
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KI. 241, Nr. 329517, vom 26. November 1918.
Louis Vollandjin .AMagdeburg. Wandertreppcnrosl-
feuerung.

per Bescliiekungsschacht aUst von derBeschickungs-
stelle aus[in schréag abfallender Pachtung Gber der Feuerung

angeordnet und mindet in einen durch ein Gewdlbe von
dem Verbronnungsraum c getrennten Entgasungsraum b.
Von hier gelangt der Brennstoff regelbar auf einen in
der Bewogungsrichtung ansteigenden Wandertroppen-
rostd. Die Feucrgaso werden entgegen der Rostbewegungs-
richtung Uber den Entgasungsraum b hinweg fortgeleitet.
Neben dem Entgasungsraum b ist eine Rinne e an-
gebracht, durch Jwelcho die ‘sieh aus den jFeuergasen
absetzendon Teile'(Funken u. dgl.) aufgefangen und dem
Roste d zur besseren'Entziindung des Brennstoffs zuge-
fuhrt werden.

KIl. 24c, Nr. 330091 .vom 20. Marz'1917. W ilhelm
Wefer in Uebach, Bez. Aachen. Vorrichtung fzur
gemeinsamen Regelung einer Gruppe von Gasfeuerungen.

Die Spindeln a der Gasventilo b sind verstellbar mit
auf einer gemeinsamen Welle ¢ drehbaren Hebeln d vor-

bunden. Die Hebel d sind an die eine von zwei auf einer
mitHandrad e versehenen Spindel f angeordneten '"Wander-
muttern g und h angcsehlossen, deren andere (h) durch
den Hebel i und eine einstellbare Kulisse mit den
Rostschichern fur die Luft der einzelnen Brenner ver-
bunden ist.

KI. 18 b, Nr. 331700, vom 31. Mai 1919. Charles
Albert Koller in Livet, Is -re, Frankreich. Ver-
fahren zur Erzeugung von reinen, mehr oder weniger gekohl-
‘en synthetischen Qusscn.

Es handelt sieh um die Erzeugung eines mehr oder
weniger gekohlten Eisens aus Stahlspédnen. Benutzt wer-
den zwei elektrische Oefen, in deren erstem die Spéne
unter Erzeugung einer Schlacke geschmolzen und ent-
phosphortwerden, und in deren zweitem das entphosphorte
Metall zur Entschweflung und Ruckkohlung Ubergefihrt
wird. Erfindungsgomif werden die Stahlsp&ne in dem
ersten Ofen unter Zugabe von Kohlenstoff bei mdglichst
niedriger Temperaturund in Gegenwart einer oxydierenden
basischen Schlacke zu einem leichtflussigen kohlenstoff-
haltigen Metall niedergeschmolzen und entphosphort.
Hierauf wird das Metall im zweiten Ofen in bekannter
Weise entschwefelt und rickgokohlt.

Patentbericht.
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KI. 24 f, Nr. 330280, vom 2. April  1919.
Heinrich Reiser jin Gclsenkirchen. Unterschub-

<vanderrostfeuerung- mit riucklaufig betriebenem Rost.
Die Feuerung besteht aus der Unterschubvorrich-
tung b und dem Wanderrost'd. Der Brennstoff wird aus

dem Filltrichter a durch die Schnecke b in den oberen
offenen und von den Feuergasen bestrichenen Behdlter o
gedrickt, aus dem" ehauffden Wanderrost d gelangt und
nach dem 1Kopf der Feuerung zurtckbefdrdert wird,
woselbst bei o der Austrag der Schlacke erfolgt.

KI. 12¢, Nr. 329 77»,
vom 19.August 1919. Rein-
hard Wussow in ;Char-
lottenburg und ‘ Emil
Schierholz in Berlin-
Schoncberg. Zyklonartige
Vorrichtung zum Ausschei-
den fester Beimengungen aus
Gasen, Dampfen und Flissig-
keiten.

Der Aus- und Eintritt a
bzw. b fur das zu reinigende

Gas ist im gleichen Sinne
tangential ungeordnet. Der
Ausscheideraum ¢ ist von

einem weiteren zylindrischen
Staubsammelraum d umge-

ben und mit ihm durch
Schlitze e verbunden. Zar
Abscheidung des leichteren

Staubes istin der Mittelachse
des GefaBes e ein Ruheraum,
z. B. ein mit Schlitzen ver-
sehenes Rohr f, vorgesehen.

KI. 3i b, Nr. 330 472, vom 30. Dezember 1919. Emil
Klaenhammer in Lineburg. Formmaschine mit Ab-
hebung der Form vom Modell durch Luft.

Die durch Luftkolben bewirkte Bewegung des Abhebe
tisohes, die nach dem ersten Loslésen des Modelles von der
Form hdaufig zu schnell erfolgt, wird durch eine oder
mehrere mit den' Luftzylindern verbundene Flissigkeits-
bremsen verlangsamt. Nach volligem Loslésen der Form
vom Modell kann dessen Bewegung beschleunigt werden,
was durch Oeffnen des Absperrorganes der Flissigkeits-
bremse geschieht.

KI1. 24 ¢, Nr. 331 051, vom 6. Juni 1919. Deutsche
M aschinenfabrik A.-G. in Duisburg. Ausschwenk-
barer Gasbrenner fiir metallurgische Oefen u. dgh

Der Brenner ist nach allen jeweils in"Betracht kom-
menden Richtungen hin gelenkig ausgebildet. Er wird
unter der Einwirkung eines nachgiebigen Bewcgungs-
elementes fgefederte Schraubenspindol o. dgl.) gegen
den zu beheizenden Ofen angedriiekt und von ihm entfernt.

KL 12 e, Nr. 331 590, vom 20. August 1919. Hubert
Thein in Kaiserslautern. Ausstrémer-Elektrode fir
Staubabscheidungsvorrichtungen.

An Steile der bisher als Ausstromer-Elektroden
dienenden Drdhto und Ketten sollen biegsame Metall-
sehlduche verwendet werden, die bei geringem Gewicht
eine grofRe Biegsamkeit besitzen.
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Statistisches.

Die Kohlenférderung des Deutschen Reiches In den Monaten Januar bis Juli

1921 »).

Juli Januar bis Juli
) PreR- PreR3- . PreR- PreR-
OberbergAmtsbezirk Stein- Braun- Koks  kohlen aus kohlen aus ~ Stein- Braun- Kok»  kohlen au* kohlen au*
kohlen kohlen Stein- Braun- kohlen kohlen Stein- Braun-
kohlen kohlen kohlen kohlen
i t t t t t t i t t
Dortmund.....cc. 7514 757 — 1814 688 382 766 — 52 531759 1447 13208414 2510 898 —
Breslau-Oberschleslen 2073 292 2 540 179 039 12 172 — *0»>15883492 *)11 716 *>1.366 777 ») 118 930 —

J -Nleder*ohleslen 413839 490 350 79721 11 612 92 269 2532209 3267812 483 705 51 658 585 642
Bonn (ohne Saargeb.). 3) 291 675 2813 375 ») 82 166 ) 5354 040 928 3159 535 19 626 484 898 634 77007 4349 952
Clausthal . 33422 149 237 3269 4893 8 396 271280 1068 446 28598 47 519 01 995

4365 4819 935 — — 1277 516 25973 33331019 — 1799 8122774
Insgesamt Preufen
ohne Saargebiet 1921 10336 m 8305943 2188883 416 797 2019 109 a>74401338 2)57300 954 2)15980 128 *) 2 807 871 13 120 363
PreuBen ohne Saaryebiet
1020 . aao.. 11 161580 7853143 2 193908 380263 1781215 70907450 50413513 13679416 2276722 11 085337
Bayern olrne Pfalz 1921 66S6 192 318 — - 16 750 45317 1479 863 — — 95 158
,» ohne Pfalz 1920 7677 210 177 — — 10 651 44687 1281 408 — — 64 171
Sachsen 1921 . . . . 375560 675 116 13393 1132 206 183 2636381 4702 761 103 411 3365 1298400
1920 . . .. 325984 426388 11 159 — 87238 2351027 4229530 82241 107 942 520
Uebrlges Dentschl. 1921 12 836 891506 15 952 <) 54 574 260 573 91597 6363172 120 673 *>402 566 1609 989
Insgesamt Deutsohes
Reich ohne Saargeblet
und Pfalz 1921 10731482 10061883 2218 227 472503 2502 925 »>77180633 »>69852 750 »>16210 212 ») 3213 802 10 183 910
Deutsches Reich, ohne
Saargebiet und Pfalz
1920 ... ..... 11509 268 9234886 2221 421 453235 2069471 73399 165 61 439266 13855245 2681430 13481396
Deutsches Reich Uber- mw’
hanpt 1913 . . . . 17 198 013 7508542 2727 079 524 140 1905921 110776039 49 108700 18671 317 3403 124 12209 730
Deutsches Reich ohn
ElsaB - Lothringen,
Saargebiet und Pfalz
1913 s 15603 796 7508513 2579 304 524 140 1905921 100274 802 49 408 700 17 644990 3403 124 12 209 730
Die Saarkohlenférderung im Juni 1921. Ju'itml JU”itlgzl
Nach der Statistik der franzdsischen Bergwerks- Arbeitstagliche Erzeugung 28 1336 3G 0331)
vcrwaltung betrug die Kohlenférdo rung des 2. Anteil der StahlwcrksgeacU-
Saargebicts im Juni 1921 insgesamt 850209 t gegen schiaften e, 732 483 899 315»)
757 492 t im M ai dieses Jahres. Davon entfallen auf Arbeitstagliche Erzeugung 23 628 29 977»)
dio staatlichen Gruben 828 996 (Mai: 738 493) t und 3. Zahl der Hochofen 435 436
auf dio Grube Prankenholz 21213 (18999) t. Die davon im Feuer 69 74

durchschnittliche Tagesleistung betrug bei 25,3 (23) Ar-
beitstagen 33 583 (32 934) t. Von der Kohlenférderung
wurden 62 311 (61 923) t in den eigenen Gruben ver-
braucht, 42 336 (36 974) t an die Bergarbeiter geliefert,
16 523 (17 385) t den Kokereien und 727 (2198) t den
Brikettfabriken zugefihrt und 878 747 (681 797) t zum
Verkauf und Versand gebracht. Die Ila Iden be-
st iindo verminderten sieh um 150 435 (42 785) t. Ins-
gesamt waren 274442 (424 877) t Kohle und 4122
(2779) t Koks auf ITaldo gestlrzt. In den eigenen un-
gegliederten Betrieben wurden im Juni d. J. 13252
(13434) t Koks und 1478 (3938) t Briketts her-
gestellt. Die Belegschaft betrug einschlieRlich der
Beamten 75095 (74 119) Mann. Die durchschnittliche
Tagesleistung der Arbeiter unter und Uber Tage belief
sich auf 506 (493) kg.

Die Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten
im Juli 1921.

Die Erzeugung der Koks- und Anthrazithoch6fon der

Vereinigten Staaten stellte sich im Monat Juli 1921,
verglichen mit dem Vormonat, wie folgt5):
Juli 1921 Juni 1921
t t
1. Gcsamterzeugung 878413 1081 0316)
darunter Ferroraangan und
Spiegcle iSen . 5612 4 609

1) Reichsanzeiger 1921, 25. Aug., Nr. 198.

2) EinschlieBlich der Ergdnzungen und Berichtigun-
gen aus den Vormonaten, darunter auch die Zahlen fur
Oberschlesien in den Monaten April bis Juni.

3) Die Angaben fir den Aachener Bezirk sind wegen
Streik nicht eingegangen.

») Zwei Betriebe geschatzt.
6) Ir. Tr. Rev. 1921, 4. Aug., S. 278. —
St. u. E. 1921, 4. Aug., S. 1087.

6) Berichtigto Zahl.

Die Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten ist
im Monat Juli um weitere 18,700 gegeniiber dem Vor-
monat gefallen und hat zum ersten Malo seit vielen
Jahren die Millionengrenze unterschritten,
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Die Lage des deutschen Eisenmarktes
im August 1921.

l. RHEINLAND UND WESTFALEN. — D
Juni 1921 plétzlich und Uberraschend einsetzende Um-
schwung am Eisonmarkt hat auch im August angehalten,
und die Aufwartshewegung scheint noch nicht abge-
schlossen zu sein. Man ist leicht geneigt, die Belebung
des Geschéaftes mit besonderer Genugtuung zu begrifen,
da die noch im Mai drohende Gefahr der Entlassung
groRerer Arbeiterinassen und Stillegung der Betriebe
fir mehrere Monate abgewendet ist, ferner die Preise
angozogen haben und den Werken endlich wieder loh-
nende Beschéaftigung in Aussicht steht. Aber man sollte
nicht vergessen, daB es sich nach der (berwiegenden
Meinung einsichtiger Kreise bei der gegenwaértigen An-
spannung des Marktes nur um eine voriibergehende Er-
scheinung handelt, um eine Scheinkonjunktur. Jeden-
falls Ist ein wesentlich erhdhter Bedarf weder auf dem
W eltmarkte noch bei der weiterverarbeitenden deutschen
Industrie vorhanden; lediglich der schlechte Stand der
Mark, ist die Ursache, daR das Ausland Holland,
England und Sid-Amerika — als starker Kaufer auf-
tritt und auch im Inlando Angstkdufe von Verbrauchern
und Héndlern Gber Bedarf und Leistungsfahigkeit hinaus
abgeschlossen werden. Dabei liegt irgendein Grund zur

VglBesorgnis, der gewohnte Inlandsbhedarf kéuno bei etwa

») Berichtigte Zahl.

er im
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Zur Entwicklung der Wirtschaftslage Deutschlands.
Foh/enforderung, Foks-undPreJs-
Eo/rfenerzeugung Oeuisch/onds Gfeintroh/enférderung der tvicft- Wagen-An/brderung und
(aussc/r/. Saargebiefu.Pfa/z]. tigsten Bezirile. -G eszeilung

J.A S aZDJ. PMA.Md.J. A. & OWO. dA.S.OWUJ FMAMd.d.A.J awa

‘JA.SOZIOJFMAM JI. AEDdG.
7320 7327 7920 7927 ~7920 7927
D eufsch/ands Einfu hr ran Eisen- D euisch/ands Ausfl/h r insgesam A Grad der Erwerbsios/gEe/iin
erzfioir/e undEisen. von Eisenerz, Poh/e und E/sen. DeuiscM and.
s

reTT '
/ Gesamiwe rider reinem
Warenausfuhr im D eutschen
Spezidihandé/

27sen undE/seniegienunaen

liiauatuniersitizunds.
A~r ernnfdnger) |

7SO0
720

SO
’Hsenerze. M anganerze. Gas-,

reia/gungsrn-rA  Sch/acEer,’.
O _weib/iche Pb/lerwerp£/os_e

30 prupluntersu;lfzuerrlngs»
p faw

SJFMAMJIJA.SONOJFMAMJI. d EMAAUJAS.QuU.DJ.PMAMJ. %A &OW0.J. FMA.AI.dd. A. G CIAIff,
7320 7327 7320 7927 7320 7327
*fFur die Zeit von~Januar bis einschlieBlleh Juni 1920 sind die Ein- und’Ausfuhrzahlcn nicht monatsweise nacbgewiesen.

Darstellungen ist der Monatsdurchschnitt (punktierte Linie) fur diese Zeit zugrunde celegt- worden.
Dieider Darstellung zugrunde liegenden Zahlen stellen nichtlden tatsachlichen Umfang”~der Arbeitslosigkeit dar**da"sie nur

die aus offentlichen Mitteln unterstitzten Erwerbslosen umfassen. Die tatsachlicheArbeitslosigkeit durfte .das Doppelte bis Dreifache
der Zahl der.;unterstutzten Erwerbslosen ausmachen.

XXXVI.n
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170
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tbergroRer Ausfuhr nicht gedeckt werden, fir die
heimischen Verbraucher und Hé&ndler nicht vor. Es
erhalt sich der schon in unserem jingsten Bericht ge-
gebene Eindruck, daf durch die gegenwadrtige starkere
Befestigung dem Markte zum Teil Zukunftsarbeit ent-
zogen wird. Bei einer Beurteilung der voraussicht-
. lieben Entwicklung der Marktlage mufl diese Tatsache
unbedingt mit dem ihr zukommenden Gewicht in Be-
tracht gezogen werden; fir eine gunstige Einschatzung
der ndchsten Monate fehlen die Voraussetzungen. Gegen-
wartig haben die Werke bis Ende Oktober ausreichende
Arbeit vorliegen. Besonders gesucht sind Feinbleche,
Mittelbleche und Walzdraht, aber auch in Stabeisen,
Férmchen und Grubenschienen ist die Nachfrage dauernd
recht lebhaft. Die Abrufe gehen flott ein. Fir glatte
W alzarbeit wird schon wieder eine Lieferfrist von vier
bis sechs Wochen gefordert, einige Werke haben den
Verkauf sogar vorlaufig eingestellt, da die Buchbestédnde
ihnen auf mehrere Monate Arbeit sichern.

Unter dem Einflusse der fortschreitenden Entwer-
tung der Mark und der im letzton Jahresviertel zu er-
wartenden Steigerung der Gestehungskosten in der
Eisenindustrie zogen die Preise im August weiterhin an,
so daB die friheren Eisenwirtschaftsbundpreise an-
ndhernd erreicht, zum Teil sogar Uberschritten wurden.
Die starke Aufwértsbewegung der Preise wird von den
Werken mit einer gewissen Besorgnis betrachtet, da sie
gewdhnlich zu einer lebhaften Beunruhigung des Marktes
fuhrt, indem Verbraucher und Héndler aus Angst vor
noch hoheren Preisen zu Spekulationskdufen schreiten.
Eine Gewahr fur die Fortdauer dor Preissteigerung be-
steht aber nicht. Ferner drdngen sich bei anziehenden
Preisen nur allzu leicht unsaubere Persénlichkeiten in
den Eisenhandfct hinein, eine Beobachtung, die auch jetzt
schon wieder gemacht werden kann. Der Arbeits-
ausschuB des Deutschen Stahlbundes hat
daher kidrzlich in einer Sitzung, zu der auch Vertreter
aus Verbraucher- und Haéndlerkreisen hinzugezogen
waren, hinsichtlich der Preisstellung empfohlen, sich
innerhalb des durch die letzten Hochstprclsbestimmungen
des Eisenwirtschaftsbundes gegebenen Bahmens zu hal-
ten, und hat zur Beruhigung des Marktes den Werken
geraten, Verkdufe nur zu festen Grundpreisen abzu-
schlieBen. Im uUbrigen wurde als selbstverstandlich be-
zeichnet, daB bereits bestehende Abschliisse zu den ver-
einbarten Preisen und Bedingungen der Reihe nach er-
ledigt werden.

Der Eisenbahnbetrieb konnte im Berichts-
monat ohne Stdrung abgewickelt werden, die Wagen-
gestellung gestaltete sich jedoch sehr schwierig. Mangel
an O-Wagen, der sich bereits im Juli bemerkbar gemacht
hatte, hielt wahrend des ganzen August an, obwohl die
Zufuhr leerer Wagen zur Ruhr mit allen Mitteln be-
trieben nnd der Giterverkehr auch an den Sonntagen
aufrecht erhalten wurde. Als Grunde fur den Wagen-
mangel wurden angegeben: der andauernd niodrige
Rheinwasserstand, die Wirkungen der Sanktionen auf
den Wagenumlauf, die Schwierigkeiten in der Wagen-
bewegung im oberschicsischcn Gebiet, die beschleunigte
Abgabe der Beutewagen an den Vielvcrband und der
wesentlich erhdhte Versand von Wiedergutmachungs-

kohle nach Italien. Es wurden im Berichtsmonat
angeforderti  gestellt es fehlten}
vom 1, bis 7. 125 728 123 618 2 110
” 8. , 15 149 199 139103 10 096
6. , 23 154 501 146 464 8 037
L, 21 . 3l 152 883 148 432 4 451
Des weiteren trat eine Verschdrfung des Mangels

an gedeckten Wagen ein, der sich um so unangenehmer
fuhlbar machte; als der Bedarf an diesen Wagen im
ganzen Rcichsbahngebiet wesentlich gestiegen war. Da
dio Abfuhr der Lebensmittel und Kalierzeugnisse im
vollen Umfang eingesetzt hat, muBl mit einer weiteren
Verscharfung des G-Wagenmangels gerechnet werden.
Auch in der Bestellung von Sonderwagen waren an
einigen Stellen grdRere Ausféllo zu verzciclmou. Der
W asserstand des Rheins hob sich gegen den Vormonat
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nur ganz unwesentlich. Am Oberrhein standen Schiffs-
raum und Schleppkraft in der ersten Halfte des August
nur unzureichend zur Verfigung, waren dagegen in der
zweiten Monatshélfto véllig ausreichend vorhanden. Das
gleiche gilt fur den Niederrhein bzw. Holland, wo auBer-
dem das Angebot von Schleppgut ziemlich rege war und
sich im weiteren Laufe des Monats noch besserte. Auf
den Kandlen lieB der Verkehr in dor ersten Monats-
hélfto sehr zu winschen Ubrig, zeigte aber in der zweiten
Hélfte eine wesentliche Besserung.

In der Arbeiterschaft dauerte die Lohn-
bewegung an. Trotz der Zugestdndnisse der Arbeitgeber
in verschiedenen Orten des Industricbozirks, die den
Arbeitern eine wesentliche Erhdhung ihrer sozialen Zu-
lagen und Teuerungszulage brachten, wurden fir die
Zukunft noch hohere Forderungen gestellt. Die Unruhe
in der Arbeiterschaft wurde auRerdem durch die von
den sozialistischen Parteien anlédBlich der Ermordung
des Reichstngsabgeordneten Erzberger einsetzendo Wuhl-
arbeit goschirt. Mit den Angestellten wurde die
Einkommensrcgelung neu abgeschlossen; dio Gehalter
und sozialen Zulagen sdmtlicher Angestellten wurden
mit Ruckwirkung auf den 1. August erhdht.

Die starke Nachfrage nach Kohlen hielt im
August an. Im gr6Reren Teil des Monats herrschte, wie
erwahnt, Wagenmangel, doch lieR dieser in den letzten
zehn Tagen merklich nach, so daR die Lagerung von
Kohlen und Koks, die vorher auf den Zechen infolge
des Fehlens von Wagen vielfach ndtig war, seitdem nur
noch in wesentlich verringertem Umfango stattfinden
muRte. Dio Fdrderung im Ruhrbozirk hat sich wieder
einigermaBen gehoben und wird fur den Monat August,
soweit sich bis jetzt erkennen 1aB8t, wohl etwas hoher
sein als im Juli. Die Bergarbeiterverbdndo des Ruhr-
bezirks haben die bestehende Lohnordnung gekindigt,
der Zechenverband hat daraufhin seine Bereitwilligkeit
erklért, mit ihnen zu Anfang September Verhandlungen
wegen der Lohnfrago aufzunehmen.

Auf dem Erzmarkte sind wesentliche Aenderun-
gen nicht zu verzeichnen. Die Fdrderung im Sieger-
lande konnte wegen der Betriebseinschrankungen und
Stillegungen von Siegerldnder Hutten nicht vollstandig
in den Verbrauch tUbergefiihrt werden. Der Versand nach
Rheinland und Westfalen hielt sieh im allgemeinen auf
der bisherigen Hohe. Der bessere Abruf in Roheisen
wurde namlich zunéchst aus den Bestdnden der Hiitten
befriedigt, so dal eine Erhéhung der Roheisenerzeugung
noch nicht eintrat. Infolgedessen war der Absatz der
Gruben noch schleppend und dirfte im laufenden Viertel-
jahre kaum eine wesentliche Besserung erfahren. Der
Jlseder Erzbergbau arbeitete fast ausschlieflich
fir den eigenen Bedarf. Die Marktlage fir Lahn-,

Dill- undVogelsbcrger Erze blieb weiter un-
gunstig. Es kamen nur einige kurzfristige Abschlisse in
Rot- und FluBeisenstein zustande; Ké&ufer fir Vogels-

berger Erze wurden in der Berichtszeit kaum gefunden.
Der Reichskommissar fiir die-Eisenwirtsehaft war nach
wio vor bemiht, eine gréRere Abnahme der Erze in
Rheinland und Westfalen auf dem Verhandlungswege
zu erreichen und damit dio vom Reichswirtschafts-
ministerium beabsichtigte Kontingentierung der Eisen-
erzeinfuhr zu vermeiden. Dio Verhandlungen stehen un-
mittelbar vor dem AbschluB. Die rheinisch-westfalischen
Hochofenwerke sind bereit, den heimischen Erzbergbau
selbst mit Opfern zu unterstiitzen, wenn anderseits ihren
berechtigten Forderungen hinsichtlieh der Preise und
der Gute der Erze Rechnung getragen wird. Die Ver-
teuerung der Auslandserzc infolge des Sinkens der
Reichsmark 1&4Bt auch eine Besserung auf dem inlandi-
schen Erzmarkte erwarten. Die Schwierigkeiten in der
W asserversorgung fir die Aufbercitungsbetriebo im ober-
hessischen Basalteisensteingebiet hielten an. Der Erz-
versand nach Oberschlesicn hat dadurch eine Erleichte-
rung erfahren, daf der Reichsverkehrsministcr hierfur
den Ausnahmctédrif 7b unter Verzieht auf.eine Mindcst-
beférderungsmengo zugebilligt hat. Der Minette-
markt, der bisher fast vollstindig daniederlag, hat.
sich in der letzten Zeit wieder etwas belebt In loth-
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ringer Minette kamen einige grofRere Abschliisse auf
Basis zustande. Die Preise belaufen sich auf 11,50 bis
12 Fr. ab GroBR-Moyeuvre bzw. ab Grube. Auch Briey-
Minetto wurde in geringen Mengen zu' Preisen von
17,50 Fr. ab Grube abgeschlossen, und Verkdufe in
luxemburgischer Minette zu 9 Fr. ab Grube.

Auf dem schwedischen Erzmarkte ist keine
Verédnderung eingetreten. Neue Geschéfte sind praktisch
nicht, zustande gekommen, da die Erze sich wegen der
hohen Gestehungskosten auf den Gruben, der hohen
sehw'edischen Eisenbahnfrachten und des hohen Kurs-
standes der Krone zu teuer stellten. Diese Dago hat
bereits zur Stillegung von Gruben gefiihrt. Die Preise
fur spanische Erzo liegen vorteilhafter, sie haben
weiterhin eine gewisse Versteifung erfahren. Fir Bilbao-
Tlostspat kamen sie auf 23 bis 24 S cif Rotterdam. Die
bereits im Vormonat rege Nachfrage trat in letzter Zeit
noch lebhafter zutage. Es wurden im allgemeinen nur
Abschliusse fur sofort oder hochstens auf ein Vierteljahr
lieferbare Mengen getédtigt. Die Frachten fir die Erz-
verschiffung aus Schweden gingen in die H6he und be-
trugen fir Fahrten nach den Nordseehdfen vom Oxel6-
sund 90 M je t. von nordschwodischen Héfen 110 M je t.
Auf dem spanischen Frachtenmarkt war aus friher an-
gegebenen Griinden das Angebot an Schiffsraum geringer
als die Nachfrage. Infolgedessen trat, wenn auch kein«
Erhdhung, so doch eine Versteifung der Frachten ein.
Fir Manganerze herrschte groBe Nachfrage,
groRere Abschlisse kamen in der letzten Zeit zustande.
Die Frachten fur die Erzverschiffung von Indien haben
ungezogen; infolgedessen sind die Preise auf 13% bis
14 d je Einheit Mangan cif Rotterdam oder Antwerpen
gestiegen. Kaukasische Manganerze wurden we-
gen der unsicheren Verhdltnisse im Kaukasus auch
weiterhin noch nicht gehandelt.

Der Schrott, mar kt
Preisentwicklung, die den Preis fiur Kernschrott auf
lber 900 M brachte. Zuné&chst ist diese Preissteigerung
auf die weitero Verschlechterung der Mark zurickzu-
fuhren. Dazu kam, daB die Verbraucher mit groRem
Bedarf an dem Markt erschienen. Die zum Teil in
Tageszeitungon genannten hohen Schrottpre'se von uber
1000 M sind von den Verbrauchern aber nicht angelegt
worden. Die Preisbewegung hat nur unter den Héand-
lern diese Hohe erreicht, die sich teilweise jetzt erst
fir die Lieferung friher getédtigter billiger Abschlisse
eindeeken. Die Preissteigerung wird voraussichtlich
nur von kurzer Dauer sein, zumal da aus dem Auslande
Sehrottmengen zu Preisen cingofihrt werden, die re-
golnd auf den Inlandsmarkt wirken missen. Die Ver-
braucher sind deshalb auch weiter gegen Festsetzung
von Hdchstpreisen.

Der Roheisenabsatz wies gegenuber dem
Vormonat eine wesentliche Besserung auf, namentlich die
EisengieRereien riefen erheblich gr6Rere Mengen ab,
waéhrend sich die Nachfrage von den Martinwerken nur
um ein kleines besserte. Trotz des starkeren Ver-
sandes zeigten die teilweise erheblichen Bestdnde auf
den Hoehofenwerken noch keine Abnahme. In der
Sitzung des Roheisenausschusses vom 31. August, wurde
beschlossen, die gegenwartigen Hochstpreise fir Roh-
eisen bis Endo Oktober d. J. bestehen zu lassen. Auf
dem Awuslandsmaérkte hielt in der ersten Augusthalfte
die ricklaufige Preisbhewegung weiter an, ist jedoch in
den letzten Tagen zum Stillstand gekommen. Es hat
sogar den Anschein, als ob teilweise schon eine kleine
Befestigung eingetreten ist. Obwohl im allgemeinen die
auslédndische Industrie sehr daniederliegt und infolge-
dessen nur geringen Bedarf hat, besserte sich die Nach-
frage in letzter Zeit erheblich, ein Zeichen dafir, daB
man auch im Auslande zundchst wohl den tiefsten
Stand als erreicht erachtet.

Halbzeug war im Monat. August sehr stark ge-
fragt; es kam auch bei weiter steigenden Preisen ein
ziemlich umfangreiches Geschéft zustande. Infolge der
Belebung des Geschéftes im Ausland trat England mit
Halbzeuganfragen haufig in Erscheinung, von denen ver-
schiedene. zu Geschéaften unter bosseren Preisen als im
Vormonat gofuhrt haben durften.

zeigte eine sprunghafte
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Das Formeisongosehdaft belebte sich sehr.
Die Preise sind weiter gestiegen, und die Lieferfristen
sind bereits sehr lang geworden. Den wesentlichsten
Anteil am Verbrauch hatten nach wie vor die Wagon-
fabriken, aber aueli das Baugeschéaft gestaltete sich etwas
reger. Das Ausland folgte der Aufwartsbewegung zwar
nicht ganz in dem Umfange wie das Inland, doch wur-
den ai“ch da wesentlich hohere Preise bezahlt als vor
zwei bis drei Monaten.

Das Eisenbahn-Zentralamt drédngte sehr stark um
Lieferung der ausgeschriebenen Mengen an Eisen-
bahn-Oberbaustoffen, und auch von kleineren
Privatbahneri kamen gréRere Auftrdge herein. Fir den
Privatverbrauch wurde der Verkauf von Eisenbahn-
Oberbaustoffen ebenfalls der Eisenbahnbedarfsgemcin-
schaft uUbertragen. Hierdurch sind die auBerordentlich
niedrigen, zum Teil unter Selbstkosten liegenden Preise
der letzten Monate verschwunden. — Das Ausland
brachte sehr viele Anfragen, doch fihrten nur sehr
wenige von ihnen zum Geschaft, da der Wetthewerb
Belgiens, Luxemburgs und Lothringens sehr grof ist.
Aus Léandern englischer Sprache kamen ebenfalls An-
fragen herein, doch wurden trotz niedrigerer Preise sel-
ten Auftrdge erteilt, da die cnglisohsprechenden Lé&nder,
insbesondere auch die Kolonien, selbst bei hoheren Prei-
sen meist vorzogen, in England zu bestellen.

Gru bensch ionon sind ebenfalls im Preise ge-
stiegen, die Werke fordern im allgemeinen ziemlich
lange Lieferfristen.

Infolge der bereits im Vormonat erwdhnten Be-
stellungen der Reichsebenl ahnen war die Beschaftigung
inrolllendem Eisenbahnzeug befriedigender
als bisher. Doch wurde die Leistungsfahigkeit der Werke
durch die Ausflihrung der vorliegenden Auftrdge bei
weitem nicht ausgenutzt. Fur die im Laufe des Mo-
nats erteilton Auftrdge der privaten Abnehmer konn-
ten daher auRergewdhnlich kurze Lieferfristen zuge-
sagt werden. Die Nachfrage nach Radsdtzen und deren
Einzelteilen fir die Ausfuhr war recht lebhaft und
fuhrte zum AbschluR einiger belangreicher Gecsohéfte.

Fir Stabei sen, Bandeisen, zum Teil auch
fiir Form- und Uni versaloisen, lagen grofe
Auftrdge vor. Immerhin sind fir Formeisen noch be-
liebige Mengen hei den Werken wunterzubringen; die
Unterbringung von dinneren Stabeisensorten stéfRt da-
gegen auf groBe Schwierigkeiten, weshalb auch die
Preise hierfur starker angezogen haben. Die Preise fur
Stab- und Bandeisen kdnnen augenblicklich als einiger-
maBen auskémmlich bezeichnet werden.

Wie in unserem letzten Bericht erwahnt, hat sich
auch auf dem Grob blech markte eine festere
Stimmung geltend gemacht, doch I4Rt die Beschéafti-
gung teilweise noch"Zu wiinschen Ubrig, da der Beschafti-
gungsgrad der Werke durch den starken Ruckgang der
Frachtraten und durch den Rickkauf ehemaliger deut-
scher Schiffe stark beeintrdchtigt wordon ist. Der Nor-
mal-Grobblechnreis bewegt sich heute zwischen 2000

und 2100 M. Preise von 2050 bis 2075 J6 werden glatt
bewilligt, obwohl einzelne Werke noch unter 2000 .U
anbieten.

Die starke Nachfrage nach Feinblechen
Handler- und Verbraucherkreisen hielt an und war in
der letzten Zeit, sogar recht ungestim. Es wurde bei
fortgesetzt steigenden Preisen flott gekauft, man spe-
zifizierte auch die gekauften Mengen stets sofort, um
moglichst kurze Lieferfristen zu bekommen, so dal der
Auftragsbestand bei den Werken jetzt Gberaus grof ist.
und bereits Lieferfristen von drei bis vier Monaten ge-
fordert werden missen. Der Grundpreis fur Feinbleche
stieg auf etwa 3400 Ji. Im Auslande kommt man auf
der gleichen Grundlage nicht mehr zurecht. Besonders
die belgische Eisenindustrie ist jetzt mit niedrigeren
Preisen im Markte.

Die Belebung des Geschaftes in schmied-
oisernen ROhren hat sich erfreulicherweise im
Beriehtsmonnt in verstirktem MafRe fortgesetzt. Sowohl
von der Inlands- als auch wvod der Auslands-Kund-
schaft gingen sehr zahlreiche Anfragen ein, auf Grund
derer vielfach Geschafte zustande kamen. Die Werke

*
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waren daher in der Lage, eine weitere allméhliche
Aufbesserung der stellenweise bis auf die Selbstkosten
gefallenen Verkaufspreise eintrcten zu lassen.

Nachfragen nach GuRrohren liefen im August
aus dem Inland auferordentlich zahlreich ein, und auch
die Auftrdge erfuhren gegeniiber dem Vormonat wieder-
um eine nennenswerte Zunahme. Die Werke sind
durchweg stark beschaftigt und haben Auftrage fir
einen ldngeren Zeitraum vorliegen, so daB wieder mit
ausgedelmloren Lieferfristen gerechnet werden muB. Die
Preise, die so stark horuntergegnngen waren, dafl von
einem Verdienst fiir die, Werke kaum noch gesprochen
werden konnte, sind inzwischen méRig erhdéht worden,
aber noch nicht in solchem AusmaBe, daB die erhdhten
Gestehungskosten gedeckt wirden, weshalb in néchster
Zeit mit weiteren Preissteigerungen zu rechnen- sein
durfte. Die Lage auf dem Auslandsmérkte hat sich
nicht wesentlich gedndert. Die Nachfrage war lebhaft,
und ebenso kam es zu belangreichen Auftrdgen. Die
Preise lassen noch zu wiinschon Uubrig.

Die Beschaftigung der GraugieBereien hat
sich gehoben, entspricht aber noch nicht den gehegten
Erwartungen.

Den StahlformgieRBcreien sind im Gegen-
satz zum Vormonat nennenswerte Auftrdge aus dem In-
und Auslande zugegangen, so dafl von einer erheblichen
Pessorung des Beschaftigungsgrades gesprochen werden
kann.

Ebenso blieb die Nachfrage nach Drahterzeug-
nisson unverdndert stark. Die Werke sind teilweise
in einzelnen Erzeugnissen auf ldngere Zeit hinaus voll-
standig besetzt, was sowohl fiir Walzdraht als auch fur
verfeinerte Ware gilt. Diesem Beschéftigungsgrad der
Werke entsprechend bewegen sich auch die Preise fir
Walzdraht, und Drahtverfeinerung in aufsteigender Linie.
Waéhrend im Juli fur Augustlieferung auf die letzten
Konvcntionsnreire hier und da noch Nachlésse gewahrt
werden mufiten, werden vom Verbrauch und Handel
sowohl des Tn'andes als auch dos Auslandes heute we-
sentlich hohere Preise, und zwar Uber die bis zum 1. Juli
bestehenden Konventionspreise hinaus, bereitwilligst an-
gelegt.

Nach Erzeugnissen des Maschinenbaues be-
stand im In- und Auslande weiterhin lebhafte Nach-
frage. Die' Maschinenfabriken sind jedoch durch das
Steigen der Rohstoffpreise und die damit verbundenen
Schwankungen der eigenen Selbstkosten wieder in eine
bedrangte Lage geraten, was namentlich diejenigen Fa-
briken empfinden, die langfristige Auftrdge auszufihren
haben. Sie glauben sich gegentiber diesen Schwankungen
nur dadurch sichern zu kénnen, dal sie wieder rechtzeitig
Gleitklnuscln einfuhren, um so friher gemachte triibe
Erfahrungen zu vermeiden. Die Einfihrung der Gleit-
preise stofRt jedoch noch auf erhebliche Widerstande der
Abnehmer insbesondere auf dem Inlandsmarktc. Auf
dem Auslandsmérkte vergroBerten sich die Schwierig-
keiten infolge der auslandischen Zollpolitik noch fort-
wahrend. Inzwischen sind weitere Lander zur Schutz-
zollpolitik Ubergegangon, und Frankreich hat seine schon
bisher unertrdglichen Zollkoeffizicntcn gbermals erhdht.
Vorlaufig ist jedenfalls eein Teil des Auslandsmarktes
dem deutschen Maschinenbau so gut wie verschlossen.
In einem guten Teil der Maschinenindustric, und zwar
sowohl bei kleinen als auch bei grofen Betrieben, wird

gestreckt gearbeitet. Arbeitcrcntlassungen in grofem
Umfange konnten bisher vermieden werden.
Fiur die Maschinenfabriken, die groBe

und mittlere Werkzeugmaschinen fir
Metall- nndBlech bearbeitungso wie fir
Adjustage- und Werftzwocke bauen, war im
August im allgemeinen eine leichte Besserung des Be-
schaftigungsgrades festzustellen. Im Ubrigen liegen die
Verhdltnisse &hnlich denjenigen des Vormonats.

I, MITTELDEUTSCHLAND. — Im Gebiet deSchmiermittel, die

mitteldeutschen Braunkohlenbergbaues ein-
schlieBlich der Niederlausitz haben die Verhéltnisse im
Berichtsmonat keine Aenderung erfahren. Die Witterung
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war den Tagebaubetrioben hinsichtlich der Abraum-
Icistung und Fo&rderung weiterhin glnstig. Die Er-
zeugung an Braunkohlenbriketts wurde bei allen Wer-
ken glatt abgesetzt. Die Nachfrage nach Briketts
war sogar recht grof, demgegentber lieR der
Rohkohlcnabsatz nach wie vor sehr viel zu win-
schen dbrig. Wie wir bereits kurzlich berichteten,
hatte sieh infolge des unzureichenden Rohkohlengc-
schiftes die Einlegung von Feierschichten in den Gruben-
betrieben wie im Abraum als notwendig erwiesen. Diese
Absatzschwierigkeiten gingen stellenweise so weit, dall
es zu Arbeitcrentlassungen kam.

Die Wagengestellung war im allgemeinen
noch befriedigend. Ansdtze zu einem Warenmangel, der
ja in jedem Jahre in den Herbstmonaten einzutreten
pflegt, waren aber bereits vorhanden. Jedenfalls ist da-
mit zu rechnen, daB die Wagengestellung in den
nédchsten Wochen sieh weit weniger befriedigend ent-
wickeln wird und daB sieh dann die Brikettfabriken
maoglicherweise gezwungen sehen werden, auf Vorrat zu
arbeiten.

Von gréBeren Streiks blieb das hiesige Gebiet
verschont. Immerhin hat die Bergarbeiterschaft durch
ihre Organisation schon vor mehreren Wochen neue
Lohnforderungen eingereicht, die mit der Brotver-
teuerung begrindet wurden. Die Forderungen gingen
aber weit Gber die Mehrkosten hinaus, dio dem Gruben-
arbeiter durch die Brotpreiserhdhung erwachsen sind.
Bisher ist es noch nicht zu irgendwelchen neuen Ab-
machungen gekommen, es wird vielmehr zurzeit noch
verhandelt.

Im sdchsischen Steinkohlenbergbau
wickelte sich der Betrieb gleichfalls ohne Stérungen ab.
Es wurde flott geférdert, wenn auch die Férderung noch
weit hinter den Leistungsziffem aus den Vorkriegsjahren
zurlickblieb.

Die Belieferung der Werke mit Roheisen war in
allen Sorten ausreichend. Auch von Oberschlcsien kamen
gréBere Mengen herein. Die Preise erfuhren gegentber
dem Monat. Juli keine Verédnderung. Auch Ferroman-
gan und Ferrosilizium war in ausreichenden Mengen
zu erhalten. Preisdndcrungen von einigerBedeutung traten
im Laufe des Monats nicht ein, nur gegen Ende des
Monats war eine geringe Befestigung zu verzeichnen.

Die im Juli bereits einsetzendc Aufwértsbewegung
der Preise auf dem Alteisenmarkt bat sich im
Monat August in erheblich verstarktem Umfange fort-
gesetzt. Wadéhrend noch Anfang bis Mitte Juli Ifern-
scKrott zu 480 bis 550 M zu erhalten war, stiegen die
Preise Anfang August bereits auf 600 bis 740 JL In
den letzten Tagen des Monats wurden bereits Preise von
850 Jk und teilweise sogar 900.11 f. d. t frei Abgangs-
station gefordert. Leider ist noch kein Stillstand in
der Preisbewegung abzusehen, weil von verschiedenen
Seiten dio genannten Preise immer wieder Uberboten
werden. Es wird auch beobachtet, daR manche Handler
gar nichts mehr verkaufen, sondern iii Erwartung wei-
terer Preissteigerung den Schrott auf Lager nehmen
und zuriekhaltcn. Wéhrend die Preise aus dem Monat
Juni vielleicht etwas zu niedrig gewesen sein mochten,
gehen dio jungsten Forderungen jedenfalls weit Uber
das ertragliche MaR hinaus. Diese Preisentwicklung auf
dem Altcisemnarkt machte den Werken naturgem&n recht
viel Sorge im Hinblick darauf, da die Preise fur Walz-
eisen nicht in dem gleichen AusmaR gestiegen waren,
denn sonst muBte der heutige Stabeisenpreis unter Zu-
grundelegung der jlngsten Schrottprcisc 3000 M die
Tonno bereits Uberschritten haben. Tn GuRBbruch
hat. die Preissteigerung nicht gleichen Schritt gehalten.
Immerhin ist guter Masehinengubrueh durchweg uni
250 M die Tonne teurer als im Monat Juni; dor heutige
Preis liegt bei etwa 1000 Ji ab Versandstation.

Feuerfeste Betriebsstoffe wurden in
ausreichenden Mengen zur Verfiigung gestellt. Fir
reichlich angeboten wurden,
muBten Preiserhéhungen von durchweg 50 M die 100 kg
angelegt werden. Durch die niedrige Bewertung unseres
Geldes war auch der Metallmarkt sehr stark in
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Mitleidenschaft gezogen, so daR sich fur fast alle Me-
talle zwischen Anfang und Ende August Preissteigerun-
gen von 10 bis 20 oo ergaben. Unter den Baustoffen
haben vor allen Dingen die Preise fir Zement und Kalk
angezogen. Zement war z. B. nicht mehr unter 1100 Jt
die 10 t zu erhalten, dabei bereitete dessen Beschaffung
zurzeit auBergewdhnliche Schwierigkeiten. Verscharft
wurde die Lage noch dadurch, daB sich auch liier ein
gewisser Wagenmangel gezeigt hatte, der die rechtzeitige
Abfuhr der bestellten Mengen verhinderte.

Die Belebung auf dem Markt firlWalzwerks-
erzeugnisse kam im vergangenen Monat in einerent-
schiedenen Aufwiirtshewegung der Preise und einer lebhaf-
ten Kauftatigkeit insbesondere fiir Staboiscn zum Aus-
druck. Die Werke sind zurzeit Gberreichlich mit Auf-
tragen versehen und nehmen groBere Bestellungen fir
prompte Lieferung Uberhaupt nicht mehr entgegen.
Dio jungsten Preise standen deshalb nur auf dem Pa-
pier, verkauft wurde wenig oder gar nichts, weil nie-
mand in der Lage war, Bestellungen zu Festpreisen ont-
gegenzunelunen, von denen er nicht wullte, wann er sic
zur Ablieferung bringen konnte. Die Werke ziehen aus
der Besserung des Eisenmarktes nur ganz geringen
Nutzen, der in keinem Verhaltnis zu den Verlusten steht,
die sich fur sie aus der unginstigen Entwicklung des
Alteisengeschédftes mit Notwendigkeit dadurch ergeben
miussen, dal die Werke, um endlich wieder zu solidem
Geschéftsgebaren zu gelangen, ihre Erzeugnisse durch-
weg zu Festpreisen verkaufen.

Wéhrend dio Werko in Stabeisen zurzeit sehr gut
beschéftigt sind, war der Abruf in Blechen weniger
gunstig. Dio Ungunst der Lage des Blechmarktes zeigte
sich denn auch in der ungewdhnlichen Erscheinung, daf
die Preise fur Bleche unter denen fir Stabeisen lagen,
und daB sich diese trotz einer merklichen allgemeinen
Belebung des Eisenmarktes bisher nicht so weit erholen
konnten, daB sie die Stabeisonpreise nur erreicht hétten.
In den letzten Tagen des Monats hat es allerdings jden
Anschein gehabt, als wenn auch hierin eine Wandlung
cintretcn wollte.

In Gas- und Siederdhren war die Nach-
frage gleichfalls sehr stark. Innerhalb ganz kurzer Zeit
traten die Verbraucher aus ihrer Zurickhaltung heraus
und drdngten nun nach Unterbringung des etwas zu
lange zurickgehaltenen Bedarfs.

In IlandelsguB sind Auftrdge von gréBerem
Umfang nicht hereingekommen. Hierbei ist deutlich das
Bestreben der Handler zu bemerken, schnell noch zu
billigen Preisen die Lé&ager zu fullen. Es bleibt abzu-
warten, ob bei den Preiserhdhungen, die der Ostdeutsch-
Sachsische litttcnverein beschlossen hat, die Kauflust
anhalten wird. Die ernsthaften Héandler beflirchten, daR
bei einer Preiserhdhung wiederum ein Kauferstreik ein-
setzen wird, und daR dadurch die reichlicher gefullten
Handlerlager auf die Beschéftigung der Werke stark
bremsend einwirken missen; die Folge wird wieder ein
verscharfter Wettbewerb unter den Werken sein, ob-
wohl es den Werken erst in allerjingstcr Zeit gelungen
ist, dio schlimmsten Schleuderpreise auszuschalten.

In MaschinengufB war die Beschaftigung der
Werko noch recht wenig einheitlich. Wenn auch eine
kleine Belebung nicht zu verkennen war, so hielt diese
doch nicht an, da die schlechte Beschéftigung der Ma-
sclinenindustrie unverdndert geblieben ist.

Fir die Eisonkonstruktions Werkstét-
ten ergab sich auf der ganzen Linie eine merkliche
Besserung. Abgesehen von der Auftragserteilung einer
groReren Zahl Bauten, die auf Wiedergutmachungskonto
gehen, traten Private wie Behdrden mit ernstlicheren
Anfragen an die Werke heran. Die Geschafte waren
aber noch immer sehr umstritten und die schlieRlich er-
zielten Preise deshalb wenig auskémmlich.

Hl. NORDDEUTSCHLAND UND DIE KUSTEN-
WERKE. — Dio im Juni am Eisenmarkte allgemein
einsetzende Belebung hat auch im Berichtsmonat wei-
terhin Fortschritte gemacht. Durch die sich von Tag
zu Tag hebende Nachfrage sowohl im Inland als auch
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vom Ausland, besondere von Uoborsee, wurde in den
letzten Tagen in Walzwcrkscrzcugnisscn ein Stand er-
reicht, der sieh preislich den Marktverhéltnissen des
Frihjahrs 1920 stark ndhert. Die Walzwerke West-
falens sind anscheinend fiir langere Zeit stark beschéaf-
tigt; neuerdings werden sogar weitere Auftrdge zurick-
gewiesen, wenn nicht die geforderten Lieferfristen von
zwei bis drei Monaten angenommen werden.

Dio Maschinenfabriken wund Schiffs-
werften haben zurzeit ebenfalls gute Beschéftigung,
letztere konnen aber infolge der starken Nachfrage
nach Walzzeug die bendtigten Werkstoffe nicht immer
prompt heranbekommen.

Der Roheisenabsatz der Kiustenwcrko st
durch die starken Abrufe der Gielereien, die teilweise
anfangen, sich wieder etwas Eisen hinzulegen, und auf
Grund von Ausfuhrgeschéaften seitens des Roheisenver-
bandes etwas besser geworden.

Der Schrottmarkt ist infolge der allge-
mein regeren Beschéftigung sprungweise in die Hdhe
geschnellt, es sind in den letzten Tagen Preise erzielt
worden, wie sie seit ungefdhr Jahresfrist nicht mehr
bekannt geworden sind.

Im E r z gesclidft herrscht nach wie vor Ruhe. Es
wird nur das Allernotwendigste von den Werken herein-
genommen.

Der Frachten markt liegt flau, die
zuholenden Mengen sind glatt unterzubringen.

Die Brenn Stoff Versorgung Norddeutsch-
lands war im August befriedigend. Zwischenzeitlich hat
auch die englische Kohlenanfuhr nach den Ost- und Nord-
seeplatzen wieder eingesetzt.

herein-

Roheisenverband, G. m. b. H., Essen-Ruhr. — In
der Sitzung des Roheisenaussehusses am 1. September
wurde die Marktlage eingehend erdrtert und beschlossen,
die gegenwadrtigen Hoéchstpreise fir Roh-
eisen bis Ende Oktober 1921 bestehen zu

lasson.
Stdndiges deutsch-niederldndisches Handels-Schieds-
gericht. — Anfangs dieses Sommers schloR die nieder-

rheinisch-westlélische sowie die siidwestfdlisehe Ilandels-
kammervereinigung mit der Nederlandscheu liamer
van lioophandel voor Duitschland einen Vertrag, durch
den stdndige deutsch-niederldndische
Einigungsstellen und Schiedsgerichte
goschaffen wurden. Nach AbschlufR der Organisations-
fragoa und Austausch der Schiedsrichtertisten haben die
Einigungsstellen ihre Tatigkeit aufgenommen. Zur Er-
ledigung kommen alle Streitigkeiten zwischen deutschen
und holldndischen Firmen Gber den AbschluB oder die
Erfallung von haudelsi‘echtlichen Vertrdgen. Antrage
kénnen auch von solchen deutschen Firmen gestellt wer-
den, die nicht ihren Sitz im niederrheiniseh-westféali-
sehen Industriebezirk haben. Voraussetzung fur die
Aufnahme von Verhandlungen ist, daf sich der hollan-
dische Kontrahent mit der Anrufung der Eiuigungs-
stolle einverstanden erkléart, falls nicht schon beim Ab-
schluR de3 Kauf- oder Lieferungsvertrages das deutsch-
niederldandische Schiedsgericht fiir die Schlichtung aller

etwa entstehenden Streitfadlle vorgesehen war. Jede
Partei benennt einen Schiedsrichter aus der Beisitzer-
liste. Auskunft erteilt das deutsche Sekretariat bei der

Niederrheinischen
Duisburg-Ruhrort.

Das deutsch-italienische Wirtschaftsabkommen. —
Das am 28. August 1921 Unterzeichnete deutsch-ita-
lie.iische Wirtschaftsabkommen hat folgenden W ortlaut;

Die Regierungen des Deutschen Reiches und Italiens
haben in dem Bestreben, die gegenseitigen Handels-
beziehungen zu regeln und zu erleichtern, nachstehendes
vorlaufiges Abkommen geschlossen:

Artikel 1. Die Deutsche Regierung und die
Italienische Regierung werden sich ohne Ricksicht auf
gegenteilige Verfligungen, die gegenwadrtig Giltigkeit
liaben oder in Zukunft erlassen werden konnten, die
Erteilung von Ein- und Ausfuhrbewilligungen fir die in
den Listen A, B, C und D angefiihrten Waren gegen-

Handelskammer Duisburg-Wesel zu
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seitig erleichtern und bei Prifung der einzelnen Falle
mit moglichstem Wohlwollen verfahren.

Fur die Ausfuhr deutscher Waren, die in der An-
lugo 1J uufget'ihrt sind, wird sieh die Deutsche Ne-
gierung von dem Grundsatz leiten lassen, nach Deckung
des Inlandsbedarfes Antrdgen auf Ausfuhrbewilligungen,
die im Verhdltnis zur Deckung des Bedarfs des an-
suchenden Staates stellen, grundsdatzlich zu willfahren.
Die Bestimmungen des Absatzes 1 beziehen sich auch
auf Waren, die mittels Postpaket zum Versand gelangen.

Artikel 2. Die Deutsche llegierung wund die
Italienische Regierung werden in bezug auf den gegen-
seitigen Warenverkehr keinerlei neue Verfiigungen, MaR-
nahmen verwaltungstechniseher Art, Verbote oder Be-
stimmungen treffen, welche im Gegensatz zu dem Geiste
und dem Wortlaut dieser Abmachung geeignet waren,
die sieh daraus eigebenden Vorteile ganz oder teilweise
aufzuheben. Sollte sich trotzdem aus schwerwiegenden
Grinden eine der beteiligten Regierungen gendtigt sehen,
derartige Verfugungen usw. zu treffen, so wird sie vor-
her mit der anderen sich in Verbindung setzen, um in
gegenseitigem Einverstandnis eine Abhilfe zu versuchen.
Gelingt dies nicht, so finden die etwa erlassenen Ein-
und Ausfuhrverbote auf Waren, die am 'l'age des In-
krafttretens derselben bereits zur Beférderung aufge-
geben waren, keine Anwendung.

Artikel 3. Die auf Grund dieses Abkommens ein-
gefuhrten oder ausgefihrten Waren missen von einem
Ursprungszeugnis begleitet sein. Diese Bescheinigung soll
von den zustdndigen Behdrden kostenfrei ausgestellt und
beglaubigt werden. >

Artikel!. Die gegenwadrtige Vereinbarung tritt am
1. September 1921 in Kraft und hat Geltung fur die
Dauer von neun Monaten, von diesem Tage ab gerechnet.
Falls sie nicht einen Monat vor Ablauf dieser Frist gekin-
digt wird, gilt sie als fir den gleichen Zeitraum erneuert.

Artikel S. Meinungsverschiedenheiten Uber die An-
wendung und Durchfihrung der geltenden Abmachungen
sollen von einer gemischten Kommission entschieden wer-
den, die fir jeden einzelnen Fall aus einer von der
deutschen Regierung und einer von der italienischen
Regierung zu ernennenden Person zusammengesetzt wird
und an einem von diesen beiden Personen zu verein-
barenden Orte Zusammentritt, In allen Filieu, wo sieh
die beiden Kommissiousmitglieder nicht einigen, ent-
scheidet ein von ihnen hinzuzuziehender Schiedsrichter.
Konnen sie sieh auch uber die Person des Schiedsrichters
nicht einigen, so soll um dessen Ernennung durch den
schweizerischen Bundesprdsidenten gebeten werden.

* *

*

Die im Artikel 1 erwdahnten Listen A, B, C und D
haben folgenden Inhalt: Liste A enthdlt diejenigen
W aren, die fur die Einfuhr aus Deutschland nach Italien
in Frago kommen. Liste B.enthélt die Waren, die fir
die Einfuhr aus Italien nach Deutschland in Frage kom-
men. Liste G enthédlt Waren, deren Einfuhr im Transit
Uber Triest in Frage kommt, und Liste D ist ein Ver-
zeichnis deutscher Waren, deren Einfuhr nach Italien
von diesem gewinscht wird.

Aus der lothringischen Eisenindustrie. — Die Krisis
im Lothringer Becken dauert unverdndert an. Von
66 Hochdéfen sind zurzeit noch IS unter Feuer, davon
neun auf der Hiitte de Wendel, drei in Kneuttingen,
zwei in Hagendingen, zwei in liombaeh, einer in
Doutsch-Oth und einer in Diedenhofon. Folgende Werke
liegen vollstadndig still: Ueekingen, Oettingen, Maelieren,
Rédingen. Auf dem de Wondelschen Werk ist ein neuer
Hochofen im Bau.

Gniied States Steel Corporation. — Nach dem
neuesten Ausweise des nordamerikanischen Stahltrustes
belief sich dessen unerledigter Auftragsbhestand
zu Ende Juli 1921 auf 4907 609 t (zu 1000 kg) gegen
5199 75! t zu Ende Juni und 11 296 363 t zu Ende Juli
1920. Die seit fast einem.Jahr anhaltende rucklaufige
Bewegung ist also auch im Berichtsmonat noch nicht
zum Stillstand gekommen. Wie hoch sieh die jeweils zu
Buch stehenden unerledigten Auftragsmengen am Monats-
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schlusso wahrend der drei letzten Jahre bezifferten, ist
aus folgender Zusammenstellung ersichtlich. ,

1Lt1151 Iatso - 19t21]

31. Januar . , 6791216 9 134 008 7694 335
28. Februar 6 106 960 9 654 114 7 044 809
31. Maérz 5517 461 10 050 318 6 385 321
30. April 4 877 496 10 525 503 5 938 748
31. Mai 4 350 827 11 115 512 5570 207
30. Juni 4971 111 11 151 478 5199 751
31. Juli 5 667 920 11 296 363 4907 609
31. August 6 206 819 10 977 919 -
30. September 0 385 192 10 540 801 —
31. Oktober 6576 231 9 994 242 —
30. November . 7242383 9 165 825 —
31. Dezember 8397 612 8278 492 —

Aktiengesellschaft fir Hiuttenbetrieb, Duisburg-

Meiderioh. — Das Geschéftsjahr 1920/21 stand ganz
im Zeichen der<Brennstoffknappheit; die Roheisen-
erzeugung konnte mit dem Abruf nicht Schritt halten.
Die gewaltige Steigerung der Selbstkosten kam Mitte
des Berichtsjahres zum Stillstand, so daB mit dem Ab-
bau der Roheisenpreiso begonnen wurde. Die Beschafti-
gung der GielRerei wies gegenlber dem letzten Ge-
schaftsjahre eine Besserung auf, blieb aber trotzdem
noch unbefriedigend, weil einmal infolge der Kohlen-
not die Stahlwerke ihre Betriebe weiter einschrdnken
muBten, und well auBerdem in sonstigen Gufstlicken
keine nennenswerten Auftrage au den Markt kamen.
An Roheisen, Ferromangau und Ferrosilizium wurden
im Berichtsjahre 286 169 t gegen 257 951 t im Jahre
1919 hergestellt. Der Absatz betrug 250 311 (218 799) t
und der Selbstverbrauch 35820 (32 128) t. Die Er-
zeugung an GuBwaren stellte sieh auf 36 261 (31282) t;
abgesetzt wurden 38 083 (30 436) t. Zur Sieherstel-
lung ihres Rohstoffbedarfes beteiligte sich die Gesell-
schaft an den Rheinischen Kalksteimverken G. m. b. H.,
W ilfrath, sowie an mehreren Eisensteinbergbnugewerk-
schaften im Siegerland und erwarb auBerdem die Braun-
kohlengrube Wilhelmszecho nebst einigen Grubenfeldern
bei Bach im Westerwald. — Die Ertragsreehnung er-
gibt einen Rohgewinn von 18 806 522,17 Ji. 'Nach Ab-
zug von 8665563,18 M allgemeinen Unkosten und
Steuern, 1-14640 Ji Gr,lindschuldzinsen, 1648 999,49 Ji
Abschreibungen und 4 Mill. J& Wertberichtigungsrick-
lage verbleibt ein Reingewinn von 4 347 319,50 J(.
Hiervon werden 600 000 Ji. dem Thyssen-Dank, G. m.
b. H., in Mulheim-Ruhr (berwiesen und der Rest von
3747 319,50 Jk zur Stdrkung der Betriebsmittel dem
Ricklagebestand 11 Uberwiesen.

R. W. Dinnendahl, Aktiengesellschaft zu Essen. —
Das abgelanfene Geschéftsjahr 1920/21 hat in der zweiten
Hdélfte nicht den gehegten Erwartungen entsprochen.
Fortgesetzte Lohnsteigcrungen erhdhten die Selbstkosten,
ohne daR in don Verkaufspreisen ein Ausgleich ge-
funden wurde. 'Ebenso hatto die durch die Sanktionen
veranlalto Zurlckhaltung der Verbraucher und die da-
durch hervorgerufenc Einschrdnkung der Bestellungen
erhebliche Preisunterbietungen zur Folge, so daf auch
das Unternehmen zu Preisnachlassen schreiten mufBte,
um die Kundschaft zu erhalten und dem Werk sowie
den Arbeitern die ndtige Beschéaftigung zu sichern. Der
am 10. September d. J. tagenden Generalversammlung
wird eine Erhéhung des Aktionkapitals um
1 Mill. Ji Stamm- und 100 000Ji Vorzugsaktien vor-
geschlagen. — Der ReintuberschuB betrédgt einschlieRlich
53 842,52 Ji Vortrag aus dem Vorjahre 276 832,74 ,IG
Hiervon sollen 4500 Ji fir Erneuerungsscheinsteuer zu-
riekgestellt, 34 708,33 Ji Vergutung an den Aufsichtsrat
und Vorstand gezahlt, 212000 Ji Gewinn (6W =
12000Ji auf die Vorzugsaktien und 100/0 = 200000 Ji
auf die Stammaktien) ausgeteilt und 25624,41Ji auf
neue Rechnung vorgetragen worden.

PreB- und Walzwerk Aktiengesellschaft In Reis-
holz bei Dusseldorf.— Im Geschéftsjahre 1920 war das
Unternehmen bis auf einige Streiktage in allen Ab-
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teilungen regelmdBig und voll beschéftigt. Gegen Ende
dse Jahres lieR der Auftragseingang zu winschen Ubrig,
auch sind die Verkaufspreise wesentlich zuriickgegangen.
— Die Ertragsreehnung ergibt einen Rohgewinn von
10 418 359,01 Jt. Nach Abzug von G511 327,84 Ji all-
gemeinen Unkosten und 457 946,53 Ji Abschreibungen
verbleibt ein Reingewinn von 3 449 084,64 Ji. Hiervon
werden 344 908,46 Jt den gesetzlichen Rucklagen und
2504 176,18 Jt den auBerordentlichen Ricklagen zuge-
wieson sowie 600 000 Ji fir Wohlfahrtszwecke verwandt.

Bilicherschau.

Handwodrterbuch der
schaften. 4. Aufl.
Ad. Weber, Fr.
Fischer. 4°.

Lfg. 1. Abbau —
[1921.] (96 S.) 15 Jt.

(Das Werk soll in etwa 100 Lieferungen
einschl. des Inhaltsverzeichnisses erscheinen
und gegen Ende des Jahres 1923 fertig vor-
liegen.)

Staats -Wissen-
Hrsg. von L. E Ister,
W iese r. Jena: Gustav

Aktiengesellschaften.

Der verlorene Krieg und die Novemberrevolution von
1918 liabeu auf staatsrechtlichem, wirtschaftlichem und
sozialem Gebiete derartige Umwadlzungen gebracht, daf
cs fur den einzelnen eine Unmdglichkeit geworden ist,
alle eingetretenen Aenderungen eingehend zu verfolgen
und in ihrer Bedeutung fur die Allgemeinheit richtig zu
werten. Anderseits ist aber durch die erwahnten Zeit-
ereignisse dem deutschen Staatsbirger — Mann und
Frau — ein derartiges Mal von Verantwortung auferlegt
worden, daB es jeden, dem das Gefuhl dieser Verant-
wortung nicht gdnzlich fehlt, verpflichtet, sich nach
Kréaften Uber alle wichtigen Fragen der Staats-, Wirt-
sehafts- und Sozialwisscnschaft zu unterrichten. Hierzu
dio Hand zu bieten ist die Absicht der 4. Auflage des
Handworterbuches der Staatswissenschaften, die mit der
vorliegenden ersten Lieferung soeben zu erscheinen be-
gonnen hat. Wir begriiBen es freudig, daB der Verlag
keino Mihen gescheut hat, die Neuauflage dieses GroR-
werkes deutsclier Geistesarbeit gerade in der jetzigen
Zeit herauszubringen und somit an seinem Teile in her-
vorragendem MaBe am Wiederaufbau unseres Wirt-
schaftslebens mitzuarbeiten. Durch das Handwdrterbuch
wird eine Liucke ausgefillt, dio um so fihlbarer geworden
ist, je weniger sich gerade der gebildete Mittelstand in-
folge der hohen Biicher- und Zeitschriftenpreise eine
irgendwie ausreichende Handbiicherei anlegen kann. Ge-
genuber der friheren Auflage hat das Handbuch natur-
gemaR nach den verschiedensten Richtungen hin erheb-
lich ausgcstaltet und ergdnzt werden mussen. .Eine be-
sonders schwierige Aufgabe ist es dabei, namentlich in
den augenblicklichen Zeiten, in denen noch alles flieRt
und erst nach fester Gestaltung ringt, die verschiedenen
Fragen mit der der Wissenschaft allein wiirdigen groBt-
maoglichen Ruhe und Sachlichkeit unter Ausschaltung aller
Parteimeinung zu behandeln. Nach der ersten Lieferung
zu urteilen, ist das Bestreben der Herausgeber nach dieser
Kichfung hin von Erfolg gekrdnt, wenngleich es uns
bedeuten will, als ob sich z. B. Stephan Bauer in
seinen Ausfithrungen tber den Achtstundentag etwas all-
zusehr von sozialistischer Denkweise hat;beeinflussen
lassen. Jedenfalls liegt hier eine Gefahrenquelle vor, die
zu verstopfen die Herausgeber dngstlich bemiht bleiben
sollten, damit das gesteckte Ziel, nirgendwo und niemals
durch politische Willcnsmeinung dio forschende Denk-
arbeit beeinflussen tu lassen, auch in Wahrheit erreicht
wird. Dann wird hier ein Werk entstehen, das von dem
Hochstando deutscher Wissenschaft beredtes Zeugnis ab-
leg und dazu angetan ist, uns mit Genugtuung und
Zuversicht zu erfullen. Nur ,Qualitatsarbeit* der Hand
und des Kopfes kann Deutschland aus seiner jetzigen Not
herausfiihren, und daR der deutsche Geistesarbeiter Mer
nicht versagt, sondern wie stets wacker seinen Hann
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stellt, sei ihm besonders gedankt. Dem Werke selbst
wiinschen wir schon jetzt in unserem Leserkreise groft-
mdoglichen Erfolg, wenn wir uns auch ein endglltiges
Urteil Gber dio einzelnen Bénde Vorbehalten missen, so-
lange diese noch nicht vollstdndig vorliegen.

Die Schriftleitung.

Handbuch der anorganischen Chemie
in vier Banden. Unter Mitwirkung von Prof.
Dr. E. Abel, Wien, [u. a.] hrsg. von Dr. R.
A begg f, weiland Professor an der Universitat
und der Technischen Hochschule zu Breslau,
und Dr. Fr. Auerbach, Oberregierungsrat.
und Mitglied des Reielisgesundheitsamts. Leip-
zig: S. Hirzel. 8°.

Bd. 4, Abt. 1, 2. Héalfte. Die Elemente der

sechsten Gruppe des periodischen Systems.
Zweite Halfte. Hrsg. von Dr. Fr. Auerbach.
Mit 37 Fig. 1921. (XIII, 1072 S.) 140 Jt,
geb. 170 Jt.

Das Abeggsche Handbuchl) der anorganischen
Chemie ist infolge seiner ganzen Richtung naturgemafR
in einer schwierigen Lage, weil es zwar dio physikalische
Chemie betonen will, dabei aber die Aufgabe nicht auBer
acht 14Bt, auch die Tatsachen in mdglichst vollstandiger
Zusammenstellung zu bringen. Dieser letzten Aufgabe
allerdings kann das Werk nicht in dem MaRe gerecht
werden, wie man es von einem llandbuelie sonst ver-
langt, und die Ergebnisse der physiko-chemischen Ar-
beiten, deren Zusammenstellung seinen Zweck bildet, sind
weniger Bedirfnis des Technikers. Au& diesem Grund
darf auch der Eisenhiittenmann nicht erwarten, hier nun
in allen Fragen, die ihn bewegen, erschépfende Auskunft
zu finden.

Der Band behandelt
— Chrom, Molybdéan

eine Reihe von Metallen
und Wolfram von Koppel,

Uran von R. J. Meyer —, dio in metallurgischer
Hinsicht sehr wichtig sind. Die hierbei in Frage
kommenden Eigenschaften haben allerdings mit dem

rein chemischen Verhalten nichts zu tun; dieses spielt
hochstens in der Analyse eine gewisse Rolle, und der
Eisenhuttenmann, der versuchen will, sich an der Hand
des vorliegenden Buches ein Bild des metallurgischen
Teiles zu machen, wird recht unbefriedigt sein. Auf
der &ndern Seite laBt sieh nicht verkennen, dal der
chemische Teil gerado in diesem Bande besonders sorg-
faltig bearbeitet ist. So enthdlt der Abschnitt Chrom
eine Zusammenstellung der komplexen Chromverbindun-
gen in einer Ausfihrlichkeit, wie sie an anderer Stella
kaum zu finden ist. Auch eine &hnliche zusammen-
hangende Uebersicht, wie sie die SeliluBabhandlung des
Bandes — Hctcropolysduren von Rosenheim — bietot,
sucht man sonst vergebens. Insofern bietet der neue Band
eine wertvolle Ergdnzung der chemischen Literatur.

Dr. S. Hilpert.
Schmidt, Fritz, Dr., Privatdozent a. d. Techn.
Hochschule Berlin; W J/irtschaftlichkeit

in technischen Betrieben, insbesondere der
Kraftanlagen. Mit 16 Abb. im Text (und
4 Blatt Vordruckbeil.) Berlin und Leipzig: Ver-
einigung wissenschaftlicher Verleger, Walter
de Gruyter & Co.,, 1921. (Iv, 72 S.) 8.
11 Jt, geb. 13,50 Jt.

Das vorliegende Werk, das ein Beitrag zur Durch-
fuhrung einer wissenschaftlichen Betriebstechnik sein
soll, stellt in knapper, guter Form alle wesentlichen
Funkte zusammen, die sorgfaltigo Beachtung verdienen
in dem Bestreben, den Betrieb durch planmaRige Ord-
nung nach wissenschaftlichen Grundsédtzen wirtschaftlich
moglichst glinstig zu gestalten. Dafir zu sorgen, dal

i) Vgl. St. u. E. 1914, 19. Febr., S. 343/4.
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die Energie, und im besonderen die BrennstoffWirtschaft
der Werke im weitesten Sinne, nach diesen Gesichts-
punkten geleitet wird, st dio Hauptaufgabe der
~Warmeingenieurel; lhnen kann das vorliegende Biich-
lein nicht warm genug als Einfihrung in ihr beson-
deres Tatigkeitsgebiet empfohlen werden. Jedoch ge-
rade unter diesem Gesichtswinkel betrachtet, erscheinen
stellenweise gewisse Ergdnzungen und Vertiefungen not-
wendig.

Im ersten Abschnitt dber menschliche Arbeitskrafte
wéren nach Erwdhnung der richtigen Anwendung des
Taylor-Systems auch dio auf die Gesamtleistung grofen
EinfluB ausibenden physischen und psychischen Fak-
toren gebihrend zu berlcksichtigen, z. B. Vermeidung
jeglicher Ermudungserscheinungen durch richtig einge-
leilte Arbeitszeit, richtig durchgefihrte Arbeitsteilung
unter moglichster Spezialisierung de3 Einzelnen, richtige
Auslese unter Arbeitern und Angestellten nach kdérper-
lichen, geistigen und sittlichen Eigenschaften, gute Ver-
dionstmégliehkeit, moglichst mit Anreiz zu besonders
guten Leistungen durch gerecht erdachte Pramien, gute
duBere Arbeitsbedingungen, gute Organisation mit Ver-
pflichtung des Einzelnen zur Verrichtung bestimmter
Aufgaben durch Abmachungen auf der Grundlage gegen-
seitigen Vertrauens, Melirverwendung maschineller Ein-
richtungen usw. Besonders der zweite, ,Betriebsstoffe”
betitelte und in ,Brennstoffe“ und ,Wasser* gegliederte
Abschnitt muBte unter dem Gesichtspunkte sparsamen
Verbrauches der Boh- und Betriebsstoffe viel allgemeiner
gefaBt, genauer unterteilt und vor allem weitgehend
Uber die Kohle hinaus ausgedehnt werden. Der finfte,
»Schmier- und Putzmittel“ 0Gberschriebene Abschnitt
wirde ebenfalls an jener Stelle zu behandeln sein. Das
Ubrigens in vorziglicher Form {Uber ,Warmekraft-
maschinen“ und ,sonstige Maschinen“ Gesagte lieRe sich
bei entsprechender Berlcksichtigung auch anderer noch
in Frage kommender Gebiete als sparsame liraftwirt-
schat't darstellon. Dio beiden letztgenannten Abschnitte,
die den eigentlichen Schwerpunkt des ganzen Buches
bilden und so vortrefflich abgefalt sind, daf kaum
noch etwas zu wdinschen Ubrig bleibt, wirden wesent-
lich gewinnen, wenn die beigefligten," erlduternden Zeich-
nungen gréRer und besser ausgefihrt wirden. Die Fra-
gen einer sparsamen Abfallwirtschaft wurden nur auf die
Abfallenergie (vorwiegend Abdampf und Abhitze) in
dem Abschnitt Gber Warmekraftmaschinen ausgedehnt,
unbeachtet blieb eino zweckdienliche Behandlung der
Abfallstoffe.  SchlieBlich bildet dio wissenschaftlich-
wirtschaftliche Botriobsbuchfiihrung ein so bedeutsames,
an sich wieder weitverzweigtes Gebiet, dal sie wohl
verdiente, besonders behandelt zu werden. Im weitesten
Sinne gehdren hierzu die Messungen zur Betriebsiiber-
wachung mit ihren, die notwendigen Angaben verzeich-
nenden Apparaten, die Verwertung dieser Angaben, be-
ginnend mit dem einfachen Bctriobsbericht und auf-
steigend bis zur vollstindigen Stoff- und Energie-
Statistik des Werkes nebst Vergleich der zu ver-
schiedenen Zeiten erzielten Ergebnisse unter sich oder
mit denjenigen anderer, &hnlich arbeitender Anlagen
zur Beurteilung der wirtschaftlichen Gite. Eine reich-
lialtige, vor allem auch sich auf Werke mit verwinkel-
teren Anlagen beziehende Beispielsammlung zweck-
maéRiger Vordrucke (fur Berichte, Maschinentagebicher,
Betriebsbuchungen aller Art, Statistiken usw.) wirde
den Wert des Buches fir den Betriebsmann noch be-
deutend heben. Wie gesagt, bildet das Werk in seiner
heute vorliegenden Gestalt eine beachtenswerte Ein-
fuhrung de3 ,Wérmeingenieurs* in sein Aufgabengebiet,
nur wéare zu wiinschen, daR der Verfasser recht bald
dio angedeateton Erweiterungen vornehmen mdchte, da
uns bis jetzt ein wirklich gutes, diesen schwierigen und
weitzergliederten Stoff auch nur anndhernd erschdopfend
behandelndes Buch fehlt.

Oberingenieur Hans Meyer.

Schiefer, Joh,, Studienrat an den
staatl. verein. Maschinenbauschulen und den
Kursen fir Hartetechnik an der Gewerbe-
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forderungsanstalt fiur die Itheinprovinz, und
E. Grin, Fachlehrer der Kurse fir Hurfce-
teehnik an der Gewerbeférderungsanstalt fur
die *Rheinprovinz: Lehrgang der Hilrte-

technik. 2-, verm. und verb. Aufl. Mit 192
Textfig. Berlin: Julius Springer 1921. (VII,
217 S.) 8°. 38 Jl, geb. 44 .it.

Die Verfasser sind in dankenswerter Weise bemiht
gewesen, den in der Besprechung der ersten Auflagel;
angeregten Winschen licchnung zu tragen. In den Text
neu aufgenommen sind eine Beschreibung der ,Sprung-
héarteprifung mit Hilfe des Skieroskops”, ferner Be-
schreibungen und Abbildungen von llarte6fen fiur Ocl-
feuerung. Kurze Ratschldge fir eine zweckméRBigo
Waéarmewirtschaft im Ilartebetrieb sind gegeben. Weit-
gehend ergénzt,sind die Ausfihrungen, die den Prak-
tiker in die Theorie des Stahlhédrtens einfiihren sollen.
An lland einer Beilie von Abbildungen sind die Grund-
begriffe der thermischen Analyse sowie Entstehung und
Deutung der einfachen Zustandsdiagramme erlautert. Die
gute bildliche Darstellung der Gcfugebildung und -Ver-
&nderung beim Schmelzen bzw. Erstarren einer Legierung
ist hervorzuheben. Im AnschluB an dio Besprechung des
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