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Gesellschaft und Staatsform.

Von Professor Dr.

IW | eine sehr geehrten Herren! Unser Zeitalter
N * steht im Zeichen des Kampfes um die Staats-
form. Er ist nicht etwa eine Krankheit einzelner
Léander, alle europdischen Nationen leiden unter ihm,
und auch auf andere Erdteile hat die Ansteckung
hintibergegriffen.  Ueberall beobachten wir in ort-
licher Abwandlung das gleiche Schauspiel, dal die
Staatsform bestritten und umstritten wird. Nicht
nur, wo sie neu geschaffen und noch nicht bewahrt
ist, auch da, wo sie schon l&ngere Zeit besteht, ist
sie dich nicht unangefochten und eigentlich nirgends
vor Erschitterungen und Umwaélzungen gesichert.

Die Erscheinung ist kein Erzeugnis der neuesten
Zeit. Auch die Aeltesten unter uns kennen sie seit
friher Jugend, und schon unsere GroRvéter sind
durch sie nicht weniger, in manchen Léandern sogar
noch mehr beunruhigt worden, als wir es heute sind.
Angesichts dessen kénnte ein philosophischer Geist
sich der alten Weisheit erinnern, dalR alle mensch-
lichen Dinge in stetem FlufR begriffen sind. Sollte
das nicht auch fir die Staatsform gelten ? MuB nicht
auch sie dem Gesetz gehorchen, daR alles Gewordene
sich wandelt und alles Leben ein fortwdhrendes
Sterben ist?

Die Geschichte widerspricht diesem Gedanken.
Sie kennt Verfassungsk&mpfe nur als vorlbergehende
Krisen, nicht als dauernden Zustand; nur als Aus-
nahme, nicht als die Regel. Was sie uns fiir gewohn-
lich zeigt, sind feste, dauernde Grundlagen, bleibende
Formen, deren Abwandlung sich nur in allmahlicher,
selten beschleunigter Entwicklung vollziehen.

Alt-Griechenland kannte Verfassungskampfe, bei
denen es sich geradezu um die gesamte Staatsform
handelte, wohl in Athen und an anderen Orten, aber
doch nur voriibergehend und fiir kurze Zeitspannen.
In Sparta kommen sie eigentlich, gar nicht vor.
Auch im alten Rom besteht, nachdem einmal das
Kénigtum gestiirzt und durch die Senatsregierung
ersetzt ist, die republikanische Verfassung im wesent-
lichen unberiihrt und unangefochten, bis sie um die
Mitte des ersten Jahrhunderts vor Christus einer ge-
wissermalien konstitutionellen Monarchie Platz macht,
die dann im dritten Jahrhundert nach Christus

*) Vortrag, gehalten auf der Hauptversammlung
des Vereins deutscher Eisenhiittenleute am 28. No-
vember 1926 in Dusseldorf.
spater gesondert
Stuttgart.

im Verlage von W. Kohlhammer,

— Der Vortrag erscheint'

J. Haller in Tubingenl.

unter furchtbaren Schrecknissen und Kampfen aller
Art von einer absoluten Militdrdespotie mit religidser
Féarbung verdrangt wird, der unumschrankten Herr-
schaft eines mit den Attributen der Heiligkeit be-
kleideten Soldatenkaisers, so wie es Diokletian ge-
ordnet und Konstantin der GroRe vollendet hat.
Aber einmal so gebildet, erhdlt sich diese Staats-
form in der Osthdlfte des ehemals romischen Reiches,
bis die tirkische Eroberung mit seinen letzten Resten
aufraumt. Ja, die Sieger selbst haben wesentliche
Elemente aus ihr in die Ordnung ihres Reiches uber-
nommen, so dal man in gewissem Sinne sagen kann,
die Diokletianisch-Konstantinische Reichsverfassung
sei erst im Jal re 1908 durch die jungtiirkische Revo-
lution endgliltig beseitigt worden. 1100, vielleicht
1500 Jahre des Fortbestehens einer und derselben
Staatsform! Es kommt uns phantastisch vor und ist
doch Tatsache.

Aber, meine Herren, wir brauchen uns nicht in
die Fernen des Orients zu verlieren, deren Luft-
spiegelungen unser Auge leicht tduschen kdénnten.
Auch unser westliches Europa, das Abendland, hat
eine ebenso lange Zeitspanne dauernd sich gleich-
bleibender Staatsform gekannt.

Aus dem Zusammenbruch des rémischen Reiches
im Westen und der Einwanderung germanischer
Volker war ein vollig neuer Staatstypus hervor-
gegangen; das Konigtum. Dieser schopferische
Gedanke der Germanen hat keinerlei Verwandtschaft
mit der Militdrdespotie des romischen Imperators.
Der germanische Volks- und Heerkodnig, dem seine
Wiirde zuteil wird, weil er dem Blute nach der Edelste
der Edlen im Volke ist, regiert nichts weniger als
unumschrénkt. Wenn irgendein Grundsatz im Staats-
leben der neuen Vdélker und ihrer Reiche allgemein
feststeht, so ist es dieser, dall der Konig sein Amt
auslben soll ,,mit Rat und Willen* der Vornehmen,
der Hauptlinge des Volkes. Als Flrst unter den
Firsten, als Vornehmster der Vornehmen, als das
Haupt der Hauptlinge regiert der Konig.  Sein
Koénigtum ist darum wmniger eine wirkliche Monarchie
als eine Aristokratie mit monarchischer Spitze. Nach
diesem Grundsatz sind sie allesamt gebaut, die
Staaten, die aus der grofRen Wanderung und spéter
aus den Eroberungen der germanischen Stdamme
hervorgingen, von Norwegen, Schottland und Portu-
gal bis nach Sizilien. Ja, auch in den Nachbarreichen,
bei den Polen, Russen und Ungarn, ist die Idee des
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germanischen Kdénigtums aufgenommen worden,
und seine reinste Auspragung hat es in dem Kreuz-
fahrerstaat Jerusalem gefunden. Daher denn auch
die merkwirdige Aehnlichkeit, ja, man kann sagen
die Gleichartigkeit, die die Verfassungsgeschichte
in allen diesen L&ndern aufweist. Der Staat und
seine Form haben sich Uberall aus der gleichen
Wurzel entwickelt. Ob wir uns in England bewegen,
ob in Polen, in Kastilien oder Ungarn, tberall stoen
wir auf das gleiche Schema in verschiedener Farbung
und, wenn auch nicht auf die gleichen, so doch auf
sehr &hnliche Vorgange. Die Kampfe der englischen
Konige, eines Johann ohne Land oder eines Heinrich
des Dritten, mit den Lords und Rittern ihres Konig-
reichs, die Liga des offentlichen Wohls, die sich gegen
Ludwig XI. in Frankreich erhob, was sind sie im
Grunde anders als der ewige stille Kampf der deut-
schen Kurfiirsten und Fiirsten gegen ihre Kaiser oder
der Widerstreit zwischen Krone und Reichstag in
Polen und in Schweden? Es ist, als wiirde das gleiche
Stiick in verschiedener Rollenbesetzung und mit
wechselnden Kulissen auf mehreren Biihnen neben-
und nacheinander aufgefuhrt, und nur die Menge
des vergossenen Blutes ware verschieden. Ueberall
steht dem Konig ein Adel — hoher Adel freier Herren
mit farstlichem Rang und niederer Ritteradel —
gegeniber, die an der Regierung Anteil zu haben ver-
langen. Dazu tritt als dritter Partner die hohe Geist-
lichkeit, durch flrstlichen Rang dem hohen Adel
gleichgestellt und meist mit ihm im Bunde. Prélaten,
Adel und Ritterschaft, das sind die Faktoren, die
zundchst mit dem Kdénige zusammen den Staat bilden,
seine Form bestimmen, seine Geschichte machen.

Eine Erweiterung erfahrt der Kreis seit dem
13. und 14. Jahrhundert durch Hinzuziehung der
kéniglichen Stddte, des ,dritten Standes“, wie man
gewohnlich nach franzosischem Muster sagt. In
Frankreich stimmt diese Z&hlung, weil dort Hochadel
und Ritterschaft schon friih zu einer Einheit zu-
sammenflissen, wéhrend anderswo die Spannung
zwischen ihnen sich mit der Zeit sogar erweiterte.
GrolRe Bedeutung hat ubrigens dieser dritte Stand,
das stadtische Birgertum, nirgends erlangt, weder
in Frankreich, wo die Stadte sich kaum getrauen,
eine eigene Meinung zu duBern, noch in Deutschland,
wo sie zwar im Reichstag dabei sein, aber nicht wider-
sprechen dirfen, noch auch in England, wo sie mit
den Rittern zusammen im Unterhaus sitzen, das
Schwergewicht aber durchaus bei den Landgemeinden
und ihren ritterlichen Vertretern liegt. Von den
tibrigen Landern Kenntnis zu nehmen lohnt kaum.

Ist also die Gruppierung, die sich mit der Zeit
entwickelt, nicht tberall dieselbe, so sind es doch
immer die gleichen Elemente, und das Funktionieren
des Apparates gleicht sich auch udberall, insofern
nadmlich, als in allen Landern der Adel — die zu ihm
gehorigen Prélaten eingerechnet — der fiihrende, der
maRgebende, der mit den Firsten zusammen re-
gierende Teil des Volkes ist. Die GroRe des Anteils,
die ihm an der Macht im Staate und an seiner Leitung
eingerdumt wird, verschiebt sich in den einzelnen
Léndern mit der Zeit in entgegengesetzter Richtung.

Gesellschaft und Staatsform.

47. Jahrg. Nr. 1.

In Spanien und Frankreich mufB er das meiste an die
Krone abgeben und sich damit abfinden, im Dienste
des Konigs aufzugehen, durch &ufere Vorziige und
Vorteile entschadigt. In England umgekehrt erlangt
er das Uebergewicht lber die Krone. Aber auch in
Frankreich kann die Krone den Adel nicht entbehren.
Sie regiert mit und durch den Adel.

Und, was uns vor allem angeht, die Formen, in
denen das geschieht, andern sich nicht. Sie andern
sich so wenig im BewuRtsein der Nationen, daf man
es in den achtziger Jahren des 18. Jahrhunderts in
Frankreich ganz natirlich fand, wenn die Krone,
durch den Lauf der Dinge und eigene Fehler in eine
Notlage versetzt, wieder an die selbstandige Beteili-
gung von Prdlaten. Adel und Birgertum appellierte,
indem sie die Etats généraux berief, die schon seit
etwa sechs Generationen nicht mehr versammelt
gewesen waren. Meine Herren, man stelle sich einmal
vor. wir wollten heute in PreuBen denVersuch machen,
auf Einrichtungen aus der Zeit Friedrichs des GroRen
zuriickzugreifen! Man sieht sofort, dal wir den Zu-
sammenhang mit der Vergangenheit verloren haben,
der in Frankreich am Ende des 18. Jahrhunderts
noch durchaus lebendig war. DaR in England die
historischen Formen der Regierung sich noch viel
langer erhalten haben, zum Teil noch heute bestehen,
wenigstens zum Schein, bedarf ja keiner Erinnerung.

Das Bild, das die grofen Staaten zeigen, tritt
uns in verkleinerter Kopie entgegen, wenn wir auf
die deutschen Landesstaaten blicken. Auch in ihnen
teilt sich zunéchst die Gewalt im Staate zwischen dem
Flrsten, der Geistlichkeit, dem Adel und den Stadten.
Auch hier schlagt die Entwicklung seit dem 16. Jahr-
hundert verschiedene Bahnen ein. Im allgemeinen
folgt sie dem franzdsischen Vorbild, macht den
Fursten zum alleinigen Herrn und drickt den Adel
und mit ihm die beiden anderen Gruppen in eine
dienende Rolle hinab, ohne die tberlieferten Formen
ganz zu zerstoren. Als bleiche Schatten des englischen
Parlaments leben die deutschen Landtage fort auch
in der Zeit der absoluten Furstenmacht, im Grunde
nicht viel anders als in England selbst das Parlament
unter den Tudor-Koénigen, unter Heinrich VIII.
und Elisabeth. Hin und wieder erlangen sie sogar
einen nicht geringen Einfluf in der inneren Verwal-
tung, wie etwa in Hannover oder Wirttemberg.
Ueberall aber erhalt sich in der Theorie das Bewuft-
sein ihres Daseins und ihrer Rechte lebendig, und
Uberall ist wie in Frankreich der allméchtige Serenissi-
mus, die Miniaturkopie des franzdsischen Sonnen-
konigs, angewiesen auf den Dienst und die Mitarbeit
seines Adels, der ihn umgibt, ihn stiitzt und tréagt,
so angewiesen, daB dort, wo der historische Adel
fehlt, ein neuer geschaffen werden muf. Das ist be-
kanntlich in Wirttemberg geschehen. Die im Lande
ansassigen Ritter hatten erreicht, als reichsunmittel-
bar anerkannt zu werden, und da sah sich der Herzog
gendtigt, Edelleute von auswarts, aus Pommern und
Mecklenburg sogar, ins Land zu ziehen, weil er ohne
Edelleute nicht Herzog sein konnte.

Sucht man nach einer kurzen Formel, in der sich
das Wesen der Staatsform ausdricken lieRe, die bis
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1789 und dariiber hinaus den westeuropaischen
Nationen gemeinsam war, so liegt sie wohl in der
Verbindung von Monarchie und Aristokratie, wobei
denn der Ton bald mehr auf das erste, bald mehr auf
das zweite Hauptwort fallt: aristokratische Monarchie
oder monarchische Aristokratie. Dal die Regel auch
Ausnahmen kennt, bleibe nicht unerwdhnt. Die
deutschen Reichsstddte im kleinen, Venedig und die
Schweiz im grofRen stellen solche Ausnahmen dar,
Republiken inmitten einer monarchischen Welt.
In den Niederlanden sind die Tendenzen zur reinen
Republik nur vorubergehend siegreich gewesen.
Auf die Dauer hat sich auch hier der monarchische
Faktor, vertreten durch das Haus Oranien, durch-
zusetzen vermocht. Tritt hier der Adel hinter den
Stadtbirgern zuriick, so sind diese doch selbst eine
hochst aristokratische Schicht, die, genau wie in den
deutschen Reichsstddten und in den Stadt- und Land-
kantonen der Schweiz die regierenden Geschlechter,
einen Birger- und Bauernadel bilden, der an Herrsch-
lust und Selbstgefihl innerhalb seines Lebenskreises
dem Ritteradel anderer Lander nichts nachgibt; gar
nicht zu reden von den venezianischen GroRkauf-
leuten, die in der ganzen Welt als Nobili, als Edel-
leute, anerkannt sind.

Wir sind also wohl berechtigt, den Gedanken, der
in Europa bis 1789 die staatliche Ordnung beherrscht,
den aristokratischen zu nennen. Spricht er sich im
allgemeinen in monarchischen, ausnahmsweise auch
in republikanischen Formen aus, so weist er doch in
allen Féllen einer bevorzugten Oberschicht, einem
Adel, die wichtigsten Funktionen, wenn nicht gerade-
zu die Herrschaft, im o6ffentlichen Leben zu.

Wir koénnen weiter feststellen, daB die Form,
um die es sich dabei vorzugsweise handelt, die aristo-
kratische Monarchie, schonvorrund anderthalb Jahr-
tausenden geschaffen wurde. Der erste der germani-
schen Staaten, die auf romischem Boden gegriindet
wurden, das Reich der Westgoten in Sidfrankreich
und Spanien, das am Anfang des 5. Jahrhunderts
nach Christus entstand, ist bereits nach diesem Plane
gebaut, und eine ungebrochene Linie der Entwick-
lung fuhrt von dort bis an die Schwelle der. fran-
zOsischen Revolution, der englischen Parlaments-
reformen des vorigen Jahrhunderts und der Revo-
lutionen von 1848.

Kann man nun angesichts dieser Tatsache noch
behaupten, der Kampf um die Staatsform, der seit
bald anderthalb Jahrhunderten die Welt nicht zur
Ruhe kommen |4Bt, sei etwas Naturliches und Ge-
gebenes ? Ich denke, das Gegenteil wird eher richtig
sein. Das Normale im Leben auch der abendlandi-
schen Volker ist die lange Fortdauer und nur lang-
same Abwandlung staatlicher Grundformen, und die
Zeiten der Unklarheit, des Suchens, Schwankens
und Kampfens sind voriibergehende und im ganzen
seltene Abweichungen von der Regel.

. [ 3

Wenn dem so ist, dann dréngt sich allerdings die
Frage nach den Ursachen auf, die das eine Mal
einen lang dauernden, festen und nur wenig ver-
&nderten Bestand, das andere Mal raschen Wechsel,
Unsicherheit und Schwache herbeifiihren. Was
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war es, das um die Mitte des ersten Jahrhunderts
vor Christus im alten Rom die Uberlieferte Republik”
250 Jahre spéter die beschrankte Monarchie des
Augustus zu Fall brachte, das im 5. Jahrhundert
den ersten aristokratischen Konigsstaat schuf und
ihn seit 1789 (berall gestiirzt und verdréngt hat?

Leicht und einfach erklaren sich die Wandlungen
des 3. und 5. Jahrhunderts: In beiden Fallen war es
das Auftreten neuer Volkselemente, neuer fremder
Rassen, was dem Umschwung zugrunde lag. Wie die
Orientalen und Balkanvdlker, die Semiten und Alba®
nesen, die sich seit etwa 200 nach Christus der Herr-
schaft im Reiche beméchtigten, die bestehende Staats®
form zerschlugen und eine neue nach ihrem Sinn und
ihrem Charakter schufen, so haben auch die Ger-
manen bei ihren Reichsgriindungen nicht anders ge-
konnt, als den Staat so zu formen, wie es ihrem Emp-
finden und ihren Ueberlieferungen entsprach. Fur
den Uebergang von der Republik zur Monarchie
unter César und Augustus, fur das Verschwinden der
aristokratischen Monarchie seit 1789 kommt diese
Erklarung nicht in Betracht; da missen wir nach
anderen Ursachen fragen.

Die Geschichtsschreibung Roms hat die Antwort
bereit: Birgertum und republikanische Gesinnung
seien geschwunden, das ruere in servitium, der
Drang zur Knechtschaft habe die Menschen zur Un-
terwerfung unter den einen Herrscher gefiihrt. Lassen
wir das auf sich beruhen. Die Entfernung der Zeit,
noch mehr die Parteilichkeit der Ueberlieferung er-
schweren die Erkenntnis allzusehr.  Einfach und
leicht scheint sie bei 1789 zu sein. Hier scheint die
Umkehrung stattzufinden: Man war des Gehorchens
mude, man wollte frei sein. Kein Zweifel, daR der
Gedanke derFreiheit eswar, der, von Philosophieund
Literatur gepredigt, die Volker berauschte, daB sie
das Ueberlieferte beiseite stieBen und neue Formen
des staatlichen Lebens suchten. Unter diesem Feld-
geschrei wurde in Frankreich der Koénigsthron um-
gestirzt, in Oesterreich und in den deutschen Staaten,
in den Niederlanden, in Skandinavien und zuletzt
sogar in England der alte Staatspalast Stuck fir
Stlick abgetragen und ein Neubau unternommen,
der nun wiederum im grofen und ganzen Uberall den
gleichen Grundril zeigt. Der scheinbar so vielsagende
Unterschied zwischen Monarchie und Republik stellt
sich dabei als nicht allzu gewichtig heraus; er betrifft
beinahe mehr die Ornamentik des Stiles oder den
Anstrich des Gebé&udes als die Konstruktion. Wesent-
lich und beiden gemeinsam ist ja die Regierung mit
und durch die gewéhlten Vertreter des Volkes oder,
allgemein gesprochen, der Parlamentarismus. Ihm
unterwirft sich heute die Monarchie in England, in
Belgien und Holland, in den skandinavischen und
Balkanstaaten genau so, wie die Republik in Frank-
reich, in Bohmen und in Portugal. Selbst Persien,
Japan und China haben ihn von Europa Gbernommen.
Die aristokratische Monarchie ist auf der ganzen
Linie verdrangt durch die demokratische Parla-
mentsherrschaft.

Aber man verrdt auch kein Geheimnis, wenn man
es ausspricht, daR diese Staatsform schon heute
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eigentlich nirgends mehr befriedigt. Nirgends haben
die Freiheitsbdume, die man mit so viel Begeisterung
pflanzte, die erhofften Friichte getragen. Und wenn
die europdischen Nationen heute in irgendeinem
Punkte einig sind, so ist es wohl in der Verurteilung
des parlamentarischen Systems. Es ist einer allge
meineren und strengeren Kritik ausgesetzt, als jemals
die absolute Monarchie vor ihrem Sturz.

Was ware da natlrlicher, als daB man auf dem ein-
geschlagenen Wege umkehrte, da man sich tberzeugt
hat, daB er nicht zu dem erstrebten Ziele fihrt? Es
hat ja auch nicht an Versuchen einer Wiederherstel-
lung des Alten gefehlt. Dort, wo man zuerst mit dem
neuen System Erfahrungen gemacht hatte, in Frank-
reich, sind sie zweimal wiederholt worden, aber stets
mit dem gleichen MiRerfolg. Anderswo hat man dem
Beispiel gar nicht folgen mdgen und lieber die vor-
handenen Schéaden ertragen, als eine Restauration
unternommen.

So endete schon das 19. Jahrhundert mit dem
Siege des parlamentarischen Staatsgedankens. War
er auch noch nicht tberall zu voller Herrschaft durch-
gedrungen, so gehorte ihm doch die Zukunft. Und
in der Tat hat er seither seinen Siegeszug auch Uber die
auBereuropéaischen Lénder ausgedehnt.

Noch in den 60er Jahren des vorigen Jahrhunderts
hé&tte man das nicht so bestimmt Voraussagen durfen.
Merkwirdig ist in dieser Beziehung eine AeuRerung,
die der letzte groRe britische Staatsmann, Benjamin
Disracli, Lord Beaconsfield, einmal getan hat. Er
meinte, der friihe Tod des Prinzgemahls Albert — er
starb bekanntlich 1861 — habe England der Wohltat
des absoluten Konigtums beraubt, das sich unter
den geschickten Handen dieses Regenten schon wieder
zu bilden angefangen habe. Ob der edle Lord sich
darin nicht getduscht hat? Ob eine stérkere Be-
tonung des monarchischen Gedankens viel mehr als
eine Episode in der englischen Geschichte gewesen
sein wirde? Man kann es kaum glauben, wenn
man sieht, daB in Frankreich um dieselbe Zeit
Napoleon I11. Schritt fir Schritt vom Absolutismus
zum parlamentarischen System zuriicklenkt, und daR
Bismarck nach seinem glanzenden Triumph im Jahre
1866 die Maoglichkeit zur Beseitigung der parlamen-
tarischen Form nicht benutzt hat. Wenn irgend-
wann und irgendwo, so war diese Mdoglichkeit in
jenem Augenblick in Preufen vorhanden, und aus
Aengstlichkeit oder Mangel an EntschlufRkraft wird
Bismarck sie nicht verschmaht haben. Er glaubte wohl
nicht an mehr als einen zeitweiligen Erfolg, darum lieRl
er es bleiben und gab statt dessen seiner Schépfung,
dem Deutschen Reiche, das allgemeine Wabhlrecht,
die demokratischste aller Regierungsgrundlagen.

Damals also, zwischen 1860 und 1870, hat sich
das Schicksal der alten aristokratischen Monarchie
in Europa vollendet. Ihre Tage waren gezahlt. Selbst
ein Bismarck wollte auf ihre Zukunft keinen Einsatz
mehr wagen, und sein Experiment, den monarchischen
Faktor wieder stirker zur Geltung zu bringen, war
schon nur noch mit halbem Herzen unternommen.

Sollen wir uns nun einreden, ein Irrwahn der
Verblendung habe wéhrend dreier Generationen so
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vollstdéndig Besitz ergriffen von der européischen
Menschheit, da sie Einrichtungen fallen lieB, die
durch anderthalb Jahrtausende unangefochten be-
standen hatten, einem schdnen Traum zuliebe, der
bei dem ersten Versuch zu seiner Verwirklichung
in das fiirchterlichste Gegenteil umgeschlagen war?
Wenn wirklich nichts weiter als ein miBverstandenes
Freiheitsideal politischer Schwarmer die alte histo-
rische Monarchie erschittert und zu Fall gebracht
hatte, die Kenntnis dessen, was in Paris und Frank-
reich im Namen dieses Ideals gefrevelt wurde, héatte
genligen missen, der Welt die Augen so weit zu 6ffnen,
dal man auf eine Fortsetzung des Spiels verzichtete
und seine Nachahmung unterlie. So hoch man auch
die Macht des Irrtums im Leben der Menschen und
Volker bewerten mag, fir den Niedergang der alten
Staatsform werden wir doch nach tieferen Ursachen
zu forschen haben.

* *
*

Meine Herren, jede Form setzt einen Stoff voraus,
der geformt werden soll. Der Stoff fiir den Staat
ist das Volk. Nicht jeder Stoff 1aRt sich in jede be-
liebige Form bringen. Nicht jede Staatsform taugt
fur jedes Volk. Das ist heute ein Gemeinplatz, und
niemand bestreitet mehr, dall das, was fir Englénder
gut sein mag, fur Polen nicht auch gut sein muB,
und daB man ltaliener und Russen nicht nach der-
selben Fasson glucklich machen kann. In der Praxis
Avird diese Wabhrheit freilich noch immer viel zu
wenig beachtet. Sieht man, Avie heute das gleiche
Modell der Staatsverfassung mit geringen Abwei-
chungen von einem Ende der Welt bis zum &ndern
kopiert Avird, so kann man nicht im Zweifel dariiber
sein, dal der Irrtum der rationalistischen Aufklarung,
man konne den Staat in allen Himmelsstrichen auf
die gleiche Art ,,verninftig“ einrichten, noch lange
nicht Gberwunden ist.

Aber das ist es nicht, worauf wir zu achten haben.
Etwas anderes ist fiir unsere Betrachtung wichtiger.
Wenn das Volk den Stoff bietet, der die Staatsform
fillen soll, so ist es doch keine gestaltlose Masse, wie
der Ton oder das Wachs, die der Bildhauer knetet.
Es hat seine eigene Form, auch unabhdngig vom
Staat, hat seine natirliche Gestalt und Gliederung.
Wir nennen sie Gesellschaft.

Das ist heute freilich ein Wort von sehr ver-
blaBter Bedeutung. Wir sprechen von guter und von
schlechter Gesellschaft, von einer Gesellschaft von
Freunden und von einer Gesellschaft mit beschrénkter
Haftung. Was die Gesellschaft sei, das haben wir
vergessen, Awil sie uns in der Wirklichkeit so ziemlich
ganz abhanden gekommen ist. Fur uns ist die Ge-
samtheit des Volkes wirklich nur noch eine Summe
von einzelnen, die bestdndig durcheinanderwogen,
ihre Platze Avechseln, auf- und niedersteigen, sich in
Gruppen zusammentun und Aviederum trennen,
von einem Tag zum andern. Ein Kaleidoskop, um
nicht gar zu sagen ein Chaos. Unser geltendes Recht,
offentliches Avie privates, kennt nur zwei Begriffe:
die Gesamtheit und den einzelnen. Alle Zwischen-
stufen, jede Gliederung ist ausgeléscht. Was man
heute noch Gesellschaft nennt, gleicht einem Korper,
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dessen lebendige Zellen sich nicht nach einem festen
Plan ordnen, sondern bestdndig umherwandern, so-
weit sie nicht durch das Gesetz der Tragheit an ihren
Ort gefesselt werden. Unsere Gesellschaft ist in der
Tat formlos.

Aber das ist eine junge Erscheinung, eine ganz
junge sogar, wenn man den MaRstab der Jahrhun-
derte anlegt. Bis zum Jahre 1789 war sie in Europa
wie in der gesamten lbrigen Welt volig unbekannt.
Bis dahin hatte man es nie anders gewuRt, als daB die
Gesellschaft eine feste und bleibende Struktur, eine
organische Gliederung besitze, eine Gliederung
nach Stédnden. Stadnde glauben wir zwar noch
heute zu haben. Aber was wir so nennen, sind ledig-
lich Gruppen von Individuen, die durch gleichen
oder verwandten Lebensberuf oder Erwerb zu-
sammengefiihrt werden, ohne irgendeinen anderen
inneren Zusammenhang als die gleiche Tatigkeit und
die gleichen beruflichen und materiellen Interessen.
Man konnte den heutigen Standesbegriff ruhig dahin
definieren: Der Stand bezeichnet die Art, wie einer
Geld zu verdienen sucht. Wir kennen eben nur noch
Berufsstande oder, wenn wir uns richtig ausdriicken,
Erwerbsstdnde. Die alte Zeit, die gesamte Geschichte
aller Kulturvolker bis 1789, besal Stdnde von ganz
anderer Art. Ich brauche sie lhnen nicht zu nennen,
die das Fachwerk der sozialen Struktur bei allen
europdischen Nationen bildeten: Adel, Birger und
Bauern, dazu in katholischen Landern noch die
Geistlichkeit.

Auch diese Stdnde sind dem Ursprung und der
Lebensstellung nach zunéchst Berufs- und Erwerbs-
stdnde gewesen. Der Adel in seinen beiden Schichten,
der hohen und der niederen, stellte den landlichen
GroRgrundbesitz und zugleich die Wehrkraft des
Volkes dar, der Burger lebte von Handel und Indu-
strie und der Bauer von eigener Arbeit auf der Scholle.
Der Geistliche Gbernahm neben seinen Kirchlichen
Pflichten auch die Rolle der Intelligenz, bis ihm
dieses Monopol am Ende des Mittelalters durch die
Verbreitung allgemeiner und gelehrter Laienbildung
entzogen wurde. Aber damit erschopfte sich das
Wesen des Standes noch lange nicht; es war nur die
Voraussetzung, aus der sich der soziale Stand ent-
wickelte. Der Gleichartigkeit von Beruf und Lebens-
stellung entsprach die Gleichheit der Sitte, der
Lebensfihrung, der Lebensauffassung, ja sogar der
Kleidung.  Aeuferlich anerkannt war der Stand
durch Zubilligung eines besonderen Rechtes: Der
Edelmann hatte eine vdllig andere Rechtsstellung
als der Birger und der Bauer, von den Sonderrechten
des Klerus gar nicht zu reden. Der innere Zusammen-
hang des Standes wurde erhalten durch die Aufsicht,
die er Uber seine einzelnen Glieder ibte. Dem ent-
sprach das BewuBtsein der Abhé&ngigkeit, in dem
der einzelne gegeniiber seinem Stande lebte. Daraus
entwickelte sich ein Gefuhl der Solidaritat, ein
Standesgefiihl und ein eigentiimliches Ehrgefihl,
das nicht fur alle Stdnde dasselbe war. Was dem
Mitglied des einen Standes nichts schadete, ware an
dem des andern nicht geduldet worden. Vor allem
aber: Die Stande, mit Ausnahme naturlich des Klerus,
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setzten sich fort durch Vererbung. Durch Geburt
wurde man Mitglied eines Standes, und hieraus ent-
wickelte sich eine feste, oft sehr alte Standesuber-
lieferung, die wiederum auf Sitte und Anschauungen
der einzelnen einwirkte und ihre Erziehung im Geiste
des Standes leitete. Die Scheidewdande, die die ver-
schiedenen St&nde voneinander trennten, sind in
Europa niemals undurchdringlich oder uniibersteig-
lich gewesen, wie etwa bei den Kasten der Hindus,
Aus dem Bauernvolk rekrutierte sich der Birger-
stand, und ungezahlte Biirgerfamilien haben im Laufe
der Zeit den Adel erganzt und verstarkt. Der Klerus
vollends hat seine Krafte jederzeit aus allen drei
Stdnden gezogen. Aber der Kern und Grundstock
der Sténde ist doch erblich.

Meine verehrten Herren, flrchten Sie nicht, daB
ich Thnen ein Loblied auf die alten, stdndisch geglie-
derten Gesellschaftskreise singe. Die Versuchung
dazu koénnte wohl an mich herantreten, bin ich doch
selbst noch in einer solchen Gesellschaft mit festen
Standesbegriffen groR geworden. Ich kenne daher
ihre Vorzige. In der Tat lieBe sich nicht wenig zu
ihrem Ruhme sagen, so veraltet ihre Gliederung uns
heute auch anmutet. Wer sich in sie hineindenkt
und sie aus den Bedingungen ihrer Zeit zu ver-
stehen sucht, wird ihren Wert bald erkennen. Ver-
kehrt kann sie schon darum nicht gewesen sein, weil
sie sich durch rund anderthalb Jahrtausende erhalten
hat. lhre Triebe sehen wir in voller Entwicklung
schon im 4. und 5. Jahrhundert nach Christus. Die
Trennung von Stadt und Land, die Fesselung der
Bauern an die Scholle, die Erblichkeit der stadtischen
Gewerbe, die Ausbildung des adligen GroRgrund-
besitzes und seine allméhliche Militarisierung im
Rittertum, dazu die AbschlieBung des Klerus von
den Laien, alles das ist im 5. Jahrhundert bereits
vorhanden. Es ist dieselbe Gliederung, die uns 1789
in Frankreich, in anderen L&ndern noch viel spater
wieder entgegentreten wird. Einen Unsinn, meine
Herren, ertragen die Menschen nicht 1500 Jahre lang.
Und der Sinn, der dieser Organisation zugrunde lag
und der sie notwendig machte, ist ja auch gar nicht
schwer zu entratseln. Es ist der Gedanke der Arbeits-
teilung, der hier auf ganze Gruppen der Gesellschaft
angewandt wird, ausgehend von der Voraussetzung,
daB man das, was man zu Nutz und Frommen der
Gesamtheit zu tun hat, am besten kdnnen wird, wenn
schon die Vorfahren es konnten, und wenn man es
von Klein auf gesehen, miterlebt und gleichsam mit
der Lebensluft eingeatmet hat.

Doch dabei wollen wir uns nicht aufhalten. Uns
kommt es auf die Beziehungen an, die zwischen der
standisch gegliederten Gesellschaft und dem Staat
und seiner Form bestehen. Meine Herren, sie brauche
ich Thnen ja nicht mehr zu schildern. Wenn Sie
mir gefolgt sind, so wissen Sie es schon: Staats-
form und Gesellschaft vor 1789 entsprachen
einander auf das genaueste. Die Staatsform
von damals, die Verfassung samtlicher Staatenl
ist nichts anderes als die organische Struktur
der Gesellschaft, ibertragen auf den Staat.
Die Stdnde der Gesellschaft sind zugleich die Stadnde
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im Staat: Adel, Geistlichkeit und Birger stellen die
Regierenden oder Mitregierenden dar, die Bauern
die Regierten. Und der fiihrende, der herrschende
Stand im Staat, der Adel, hat diese Stellung nur,
weil und solange er in der Gesellschaft den Vorzug
genieft, an der Spitze zu marschieren.

Den Ursprung seiner Vorrechte zu erklaren, kann
ich mir wohl ersparen, da Sie alle ohne Zweifel das
unvergleichliche Anfangskapitel von Taine’s ,,Ori-
gines de la France contemporaine“ kennen, wo der
Ursprung der Adelsvorrechte aus dem Schutzbedirf-
nis abgeleitet ist, das die Masse der Schwachen in
eisernen Zeiten doppelt stark empfindet, in Zeiten,
wie es die Jahrhunderte vom Untergang des Romer-
reichs bis zum Emporkommen der modernen Rechts-
staaten gewesen sind. Wer in solchen Zeiten auch
nur ein gewisses Mall von Schutz und Sicherheit
verspricht, dem unterwirft die Menge sich leicht.
In der Unterwerfung wurde sie in diesem Falle auch
erhalten, als der urspriungliche Beweggrund zuriick-
getreten war, dadurch, daB der bevorzugte Stand
zugleich auch der starkste und beste war, den anderen
Gberlegen durch drei wesentliche Eigenschaften:

erstens durch seinen Reichtum — der landliche
Grundbesitz stellt den starksten Posten des National-
reichtums dar —, zweitens durch seinen Geist und
seine Bildung — der Adel ist eben durch seinen

Reichtum der Trager der héheren Bildung und der
guten Sitten —, und drittens durch seinen Herrscher-
willen — das ererbte Bewuftsein der Ueberlegenheit
gibt dem Adel das, was im Leben und im Umgang
mit Menschen immer das Wertvollste ist: die innere
Sicherheit der ausgebildeten Personlichkeit,

i  Wenn Staatsform und Gesellschaft einander ent-
sprachen, so ist es weiter nur natirlich, dal sie auch
miteinander zugleich untergingen, so wie sie mit-
hinander entstanden waren. Es geschah zuerst in
Frankreich auf gewaltsame Weise. Eine blutige
Revolution zerstdrte mit dem aristokratischen Konigs-
staat zugleich die historische Gesellschaft; gegen
diese richtete sich ja recht eigentlich die Erhebung.
Die Privilegien sollten verschwinden, und was man
darunter verstand, das war nichts anderes als die
Sonderung der Stande, die organische Gliederung der
Gesellschaft. Nicht um Freiheit handelte es sich
dabei in Wirklichkeit, sondern um G leichheit; die
Gleichheit ist der wahre Leitstern der ganzen Be-
wegung. In anderen Léandern hat es keiner solchen
Gewaltsamkeiten bedurft, und doch sind die Privi-
legien, doch ist die standische Gliederung auch dort
verschwunden. Schon in Frankreich war ihre Zer-
stérung nur mdoglich, weil sie den Grund und Zweck
ihres Daseins schon verloren hatte. Ich madchte
wiederum an Taine erinnern. Besser, als er es
getan hat, konnte niemand zeigen, wie der Adel seine
urspringliche Aufgabe, den Schutz der Schwachen,
jlngst nicht mehr erfiillte — er hatte sie dem Staat
und seinen Beamten Uberlassen —, wie der Klerus
Einern groRen Teile des Volkes uberfliissig geworden
war — da man an keinen Gott mehr glaubte, brauchte
man auch keine Vermittler zum Verkehr mit ihm.
Eine idealistisch schwarmende Philosophie hatte ge-
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lehrt, das Hochste der Schépfung im reinen, unver-
bildeten Menschen zu sehen, wie er aus den Hénden
der Natur hervorgegangen sein sollte. Mensch zu
sein, das schien das Grofte. Und Menschen waren
doch alle und sollten alle sein. Konnte es da noch
Unterschiede, Sonderrechte, Stdnde geben?  Ge-
nigte es nicht, ein Mensch und ein Blrger zu sein?

Ein Birger! In dem Doppelsinne dieses Wortes
liegt das enthalten, was den positiven Inhalt der
Umwadlzung ausmacht: der Sieg des Burgertums.
Ihm gehorte die neue Zeit, und ihm gehdrt sie noch.
Aber ein organisch aufgebauter, in sich abgeschlos-
sener Stand ist es nicht mehr. Im Burgertum gehr,
alles auf. In ihm stellt sich praktisch und empirisch
die Gleichheit aller dar.

Man braucht die ideologischen Quellen dieser
Umbildung nicht zu verkennen und darf doch fest-
stellen, daB sie allein den Sieg des Gleichheits-
gedankens in der ganzen Welt nicht erklaren wirden.
Was diesen Sieg moglich machte und entschied, war,
dal die Uberkommene stadndische Gliederung der
Gesellschaft ihren praktischen Sinn schon verloren
hatte und mit jedem Tage mehr verlor. Der Adel
war nicht mehr der geborene Beschiitzer der Schwa-
chen, er war auch nicht mehr der Besitzer des groRten
Reichtums und nur noch in beschranktem MaRe der
Trager der hoheren Gesittung. Die Schutzherrschaft
hatte der Staat ihm abgenommen, an Reichtum und
Bildung hatte das Burgertum ihn meistens erreicht,
vielfach uberflugelt. An seine Gottéhnlichkeit
glaubte man nicht mehr, und er selbst glaubte oft
genug auch nicht mehr daran. Darum konnte er —
zuerst in Frankreich — gestirzt werden, darum ver-
mochte er sich auch nicht zu behaupten, als er dort
durch die Restauration wieder eingesetzt worden war.
Und darum muBte das franzdsische Beispiel berall
mit der Zeit nachgeahmt werden. Dal es hierzu
keiner blutigen Gewalt bedurfte, wie sie in Frankreich
gelibt worden war, das liefert uns die Probe auf das
Exempel. In militdrischer, wirtschaftlicher, intel-
lektueller und moralischer Hinsicht hatte der Adels-
stand so viel von seiner friheren Bedeutung verloren,
daB seine Bevorzugung unhaltbar geworden war.
Auch dort, wo er, wie in England, noch am festesten
wurzelte, wurde seine Stellung von dem Strom der
sozialen Entwicklung schlieBlich so stark unterspilt,
da er die Fihrung verlor und Gesellschaft und
Staat sich demokratisierten. Auch in England hat
ihm das Blrgertum an Reichtum, Tatkraft und Bil-
dung den Rang abgelaufen.

Einen kleinen, aber lehrreichen Zug mdochte ich
nicht unerwdhnt lassen, weil er die Zusammenhénge
schérfer beleuchtet, als alle Erérterungen es kénnten.
Das erste englische Unterhaus, in dem die runden
Hite zahlreicher waren als die Zylinder — ein sicheres
Zeichen, daR die Mehrzahl der Mitglieder keine
Gentlemen, keine Edelleute im weitesten Sinne mehr
waren —, das erste in der Mehrheit also rein birger-
liche Unterhaus trat im Jahre 1906 zusammen,
rd. 30 Jahre, nachdem im Vereinigten Konigreich der
Schulzwang eingefiihrt worden war. Im Laufe des
dazwischen liegenden Menschenalters hatten die
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Gentlemen das Monopol der Bildung verloren. Und
finf Jahre spdter — 1911 — fielen die letzten Privi-
legien der Lords, die bis dahin immer noch die Ober-
aufsicht Uber die Leitung des Staates gefiihrt hatten.
Der Adel war jetzt auch in England entthront, auBer
Dienst gestellt, ein ehrwiirdiges Gerdt aus Vaterzeiten,
das man schonend behandelt, auf das man auch nicht
wenig stolz ist: man zeigt es dem Fremden wohl
gern, aber man benutzt es nicht mehr.

So haben wir denn heute nirgends mehr wirkliche
Stande im alten Sinne. lhre Trimmer umgeben uns
noch, und die historischen Erinnerungen, die an ihnen
haften, sind auch uns nichtwertlos, aber praktische Be-
deutung haben sie nicht. Die bezeichnende Ausnahme,
der katholische Klerus, bestétigt die Regel, daR die
heutige Gesellschaft nicht mehr standisch gegliedert
ist. Der Klerus allein ist noch ein wirklicher Stand.
Aber durch seine Ehelosigkeit und vieles andere
steht er zum mindesten mit dem einen Full aulRerhalb
der birgerlichen Gesellschaft.

Mit den Standen hat die Gesellschaft ihre orga-
nische Gliederung und ihre Form verloren. Damit
zugleich muBte auch die alte organische Staatsform
fallen, die sich auf die Stande gestiitzt hatte, und die
Versuche, sie wiederherzustellen, waren von vorn-
herein zum Scheitern verurteilt. Den Ersatz zu fin-
den, das ist das Problem, um dessen L&ésung nun
schon die flinfte Generation der europaischen Vdlker
sich bemiht, anscheinend nicht mit der besten Aus-
sicht auf Erfolg. Ist das Problem am Ende Uberhaupt
nicht lésbar?

* *
*

Meine Herren, der Staat der alten Zeit hatte so
lange bestehen kdnnen, weil sein Bau der organischen
Struktur der Gesellschaft entsprach. Dem neuen
Staat, wie immer er aussehen mag, fehlt die
Stitze der Gesellschaft, die es ja im eigentlichen
Sinne nicht mehr gibt. In seiner Schrift Uber ,,Das
neue Frankreich“ hat der franzosische liberale
Politiker Prevost-Paradol vor bald sechzig Jahren
die Behauptung aufgestellt, die franzdsische Revo-
lution habe wohl eine Gesellschaft zu schaffen ver-
mocht, aber keine Regierung. Das ist vollkommen
falsch. Die Revolution hat nur die alte Gesellschaft
zerstort, aber keine neue entstehen lassen, und eben
darum ist es ihr auch nicht gelungen, eine bleibende,
bestandige Regierungsform zu schaffen. Das gleiche
gilt in entsprechender Variation von allen Léandern.
Nirgends will das Verfassungswerk recht gelingen,
weil ihm die Voraussetzung, der organische Bau der
Gesellschaft, fehlt, aus dem die Staatsform hervor-
wachsen muf}, wenn anders sie Bestand haben und
ihren Zweck erflllen soll, die Krafte des Volkes zu
sammeln und zur richtigen Wirkung gelangen zu
lassen.

Meine Herren, wie soll es moglich sein, eine anor-
ganische Masse in organische Form zu bringen? So
stark, so unabweislich ist das Bedirfnis nach irgend-
einer Gliederung, auf die sich die Staatsform stitzen
kénnte, daB sich eine kiinstliche an die Stelle schiebt,
wo die natirliche fehlt. Wir kennen sie alle: die
politischen Parteien. Sie beherrschen heute den
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Staat. Aber da ihnen die natirliche Grundlage in
der Gesellschaft fehlt, so zerspalten und zerreiRBen
sie ihn, anstatt ihn zusammenzuhalten, wie es die
ehemaligen Stdnde taten, bei denen trotz aller
trennenden Unterschiede, manchmal auch Gegen-
sétze, doch das lebendige BewufBtsein der Zusammen-
gehdrigkeit Uberwog.

Ich hére einen Einwand: Die Vereinigten Staaten
von Nordamerika haben keine organisierte Gesell-
schaft, sie haben sie nie gekannt, und doch besteht
ihre Verfassung seit dem Jahre 1787, wenn man die
Amerikaner hort, zu allgemeiner Zufriedenheit. Die
Tatsache ist richtig, aber sie spricht nicht gegen
unsere These, sondern fur sie. In Nordamerika
werden namlich viel geringere Anspriiche an eine
Verfassung gestellt, weil der Staat selbst in seiner
primitiven Art ungleich einfachere Aufgaben zu
losen hat als in der alten Welt. Gefahren von auflen
her, diesen Prifstein fir den Wert einer Verfassung,
hat das Land bis heute nicht gekannt und braucht
es in absehbarer Zukunft auch nicht zu furchten.
Darum kann es sich auch mit einer Form begnlgen,
die so locker ist wie ein diinnes Hemd. Dieses Hemd
hat Uberdies die merkwirdige Fahigkeit, sich nach
Bedarf wie auf einen Zauberschlag in einen eisernen
Panzer zu verwandeln. Beim ersten Anzeichen einer
Gefahr oder auch nur einer Krisis wird in Nord-
amerika die fir gewohnlich sehr eingeschriankte Re-
gierung des gewahlten Prasidenten zur Diktatur, die
fast keine Schranken mehr kennt. Die Diktatur aber,
meine Herren, ist keine Verfassung und kann so wenig
dauernden Bestand haben, wie ein Mensch fahig ist,
einen Panzer das ganze Jahr hindurch Tag und Nacht
zu tragen. Die Diktatur ist ein Notbehelf, ein Ver-
fassungsersatz und mag als solcher oft vortreffliche
Dienste leisten. Aber dal sie eintritt, ist allemal ein
Beweis dafir, dal die Verfassung versagt.

Wir werden uns also mit der Tatsache abzufinden
haben, daB alle Staatsformen, die unsere Zeit hervor-
gebracht hat oder kiinftig noch hervorbringen wird,
nur zeitweilige Behelfe sein kdnnen, solange die Ge-
sellschaft selbst nicht wieder feste Formen ange-
nommen hat. Ob das jemals geschehen wird, auf
welche Art es geschehen kénnte, wer wagt das zu
prophezeien ?

Meine sehr verehrten Herren! Sie haben mich
nicht hierher gerufen, damit ich lhnen ein Konzert
in Zukunftsmusik gebe. An der Schwelle der Zukunft
endet das Amt und die Zustandigkeit des Historikers.
Aber wo beginnt die Zukunft? Ist der heutige Tag
nicht auch ein Stick von ihr? Gestern war er es
noch. Steht das Zukiinftige, das Werdende nicht
mitten unter uns? Und gilt es nicht, eben dieses
Werdende, Kommende in der Gegenwart schon zu
erkennen? Wenn Sie mir gestatten wollen, die Ein-
driicke zusammenzufassen, die unsere Zeit auf einen
Beobachter macht, dessen Handwerk es ist, Gegen-
wartiges und Vergangenes in engem Zusammenhang
zu sehen, so mochte ich folgendes sagen, nicht um
festzustellen, wie es kommen wird — das waére eine
ungeheure Vermessenheit —, sondern um zu zeigen,
wie es vielleicht kommen kann.
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Meine Herren, wir stehen mitten in einer Um-
wandlung der menschlichen Lebensformen, wie sie
tiefer, grindlicher und aufwihlender frither noch
niemals beobachtet worden ist. Begonnen hat sie
um 1789, ihr Ende ist noch nicht abzusehen. Wohin
seit jenem Jahre die Entwicklung strebt, ist unver-
kennbar. Die gerade Linie und das Ziel stehen ja
leibhaftig vor unseren Augen: die vollige Auflésung,
die Zerstérung, das rote Paradies von Moskau. Daf
es dazu auch an anderen Orten kommen sollte,
glauben wir nicht. Wir kdénnen uns das nicht vor-
stellen, obwohl wir so Unerhdrtes erlebt haben, dal
wir eigentlich nichts mehr fir unmdglich halten
dirften.

Soll nun aber dieser Sturz in den Abgrund ver-
mieden werden, soll der Staat wieder gesunden und
dauernd in festen Formen geordnet werden, so sehe
ich nur einen Weg: Die Gesellschaft muf3 sich
wieder organisieren, organisch gliedern. Gewil3
nicht nach der friheren Art; die Geschichte kennt
keine Wiederholung, ihr Wagen kann nicht rick-
warts gelenkt werden. Aber er braucht auch nicht
unbedingt geradeaus zu fahren, er kann nach rechts
und links Seitenwege einschlagen. Und ein solcher
Seitenweg miBte dazu fuhren, dal wieder eine neue
Gesellschaft entsteht. Sie mufte naturlich aus den
vorhandenen Verhdltnissen hervorgehen, die heutigen
Berufsstinde muBten zu Stdnden der Gesellschaft
werden, die sich als Lebensgemeinschaft fihlen und
sich ihrer Aufgabe bewuBt sind. Erwerbsstande,
meine Herren, werden immer in erster Linie fir ihre
Interessen sorgen wollen, der soziale Stand kennt
ebensogut seine Pflichten. Er allein ist auch im-
stande, den einzelnen zur sozialen Pflicht, zu rechter
Gesinnung und rechtem Handeln zu erziehen. Den
Egoismus des Individuums zu binden, dal er nicht
dem Ganzen schadlich werde, das vermag nur die
Standesdisziplin. Der Staat mit allen Verordnungen,
mit allen Paragraphen des Strafgesetzbuchs ist dazu
niemals fahig. Und, meine Herren, tdusche ich mich
in dem Eindruck, daB Ansdtze in dieser Richtung
heute schon vorhanden sind? Man mag sie Uber-
sehen, weil sie noch so schwach, kaum skizziert uns
gegenibertreten.  Aber die wachsende Bedeutung,
die die Berufsstdnde im oOffentlichen Leben schon er-
langt haben, und die sich mit jedem Jahr steigern
wird, sie fihrt doch von selbst dazu. Nur darum kann
es sich handeln, diese Anfdnge mit Bewultsein und
in klarer Erkenntnis des letzten Zieles weiter zu ent-
wickeln. Dann dirfte eines Tages die neue organisch
gegliederte Gesellschaft erstehen, aus der die feste
staatliche Form von selbst hervorgehen kann.

Wie groBe Hindernisse auf diesem Wege zu Uber-
winden sind, weill und fihlt ein jeder. Aber Hinder-
nisse sind dazu da, um Uberwunden zu werden. Und
die Natur der Dinge, die auch der gréfite Willens-
mensch aller Zeiten, Napoleon 1., als seine Meisterin
ausdricklich anerkannt hat, méchte doch schlieBlich
dahin fihren, dal das geschieht, was mdoglich und
was gut ist.

Fast mochte man es fir eine gebieterische Not-
wendigkeit der Selbsterhaltung erklaren. Denn auf
welchem anderen AVege wére es wohl mdglich, die
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schlimmste Krankheit unserer Zeit zu heilen, den
feindlichen Gegensatz der Erwerbsstdnde zu bannen,
der doch gebannt werden muf3, wenn das Volk auf die
Dauer nicht sich selbst zerstéren soll? Das ist un-
moglich, solange die Erwerbsstande sich nur als das
fihlen, was sie heute sind, weil der Erwerbsstand —
ich wiederhole es — dem eigenen Interesse folgt. Das
Bewultsein, als sozialer Stand ein organisches Glied
am Leibe der Nation zu sein, erzeugt mit dem Standes-
bewuBtsein zugleich die Standesehre und die Standes-
pflicht. Die sozialen Stdnde — ich darf mich wohl
dieses Vergleichs bedienen — verzichten auf ihre
Souverdanitat, weil sie wissen, daf sie zusammen-
gehoren und aufeinander angewiesen sind, als Glieder
eines groReren Ganzen und zum Nutzen des Ganzen,
der auch ihr eigener Nutzen ist.

Ich mochte es wiederholen: Ich sehe keinen
anderen Weg, auf dem der soziale Friede und mit
ihm das Fundament einer festen und bleibenden
Staatsform wiedergefunden werden kdnnte, die beide
verlorengingen, als die standische Gesellschaft und
der aristokratische Staat der Vergangenheit zerstort
wurden.

Meine Herren, IThnen am wenigsten sage ich etwas
Neues, wenn ich es ausspreche: Das Volk, das dieses
Ziel zuerst erreicht, mufl ohne weiteres allen anderen
Uberlegen werden. Welchem wird die Palme zufallen ?
Wir wissen es nicht. Aber das wissen wir doch, daf wir
alle, jeder an seinem Teil, nach diesem Ziele streben
sollen. Bleiben wir dessen eingedenk, daR es sich hier
nicht, wenigstens fir jetzt noch nicht, um gesetz-
geberische MaBnahmen oder gar um parteipolitische
Taktik handeln kann. Paragraphen ausarbeiten,
gelegentlich einer gegnerischen Gruppe die Hand
hinstrecken, das mdgen Palliativmittel sein, die eine
Augenblickswirkung fir kurze Zeit erzielen. Die
Krankheit zu heilen, ist auf diese Art nicht mdglich.
Wer beim Staat anfangen wollte, der wiird*das RoR
beim Schwanze aufzaumen. Im téaglichen Beruf,
im Privatleben, im Verhalten jedes einzelnen gegen
seinesgleichen und andere, da missen erst die Voraus-
setzungen, muB gleichsam die Atmosphdre und die
Temperatur geschaffen werden, in der die Pflanze
wachsen und gedeihen kann, bis die Ernte fiir den
Staatsmann und Gesetzgeber reif ist. Und endlich:
lhnen brauche ich ja am wenigsten zu sagen, was
Verstand und Gewissen jedem Freund des eigenen
Volkes predigt: dal die Pflichten auf diesem Felde
mit den F&higkeiten wachsen. AVem viel gegeben ist,
von dem wird auch viel gefordert werden.

Meine sehr verehrten Herren! Das deutsche A'olk
hat bisher den Ruhm, auf dem Wege der Gesetz-
gebung das meiste getan zu haben, um die Hérten
auszugleichen, die aus der Zertrimmerung der orga-
nischen Gesellschaftsordnung, aus der allgemeinen
Freiheit und Gleichheit sich ergaben. Wer des
Glaubens leben dirfte, daR es dem deutschen Volke
auch beschieden sein werde, der Welt das Beispiel
des sozialen Friedensschlusses, der Beendigung des
Burgerkrieges der Erwerbsstdnde zu geben, der wiirde
auch in der bittersten Not der Gegenwart nicht zu
verzagen brauchen. Er wulte ja, wem die Zukunft
gehort.
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Oe'.industrie und Erzeugung nahtloser Rohre in den Vereinigten Staaten.

Von Direktor Fritz Rosdeck in Diusseldorfl).

(Geschichtliches vom Erddl.
der Oelindustrie.
Amerikanische

Oelgewinnung in den Vereinigten Staaten.
Bedeutung der Oelindustrie fir die Rohrenherstellung. Wichtigste Rohrherstellungsverfahren.
und europdische Erzeugungsverhaltnisse.

Die verschiedenen Rohrgattungen in

Gewindeherstellung.  Voraussichtliche Entwicklung

der amerikanischen Réhrenwalzwerke, hie deutsche Wettbewerbsfahigkeit auf dem amerikanischen R6hrenmarkt.)

ie  Oelindustrie der Vereinigten Staaten ist
D beute als der bedeutendste Abnehmer der
Rolirenerzeugnisse dieses Landes anzuspreih;n. Von
dem Gedeihen der Oelindustrie h&ngt die Beschaf-
tigung der Réhrenwalzwerke in hohem MaRe ab. So
sind beide Industrien eng miteinander verbunden;
was die eine kréaftigt, macht die andere stark. Neben
der Herstellung nahtloser Rohre in Amerika soll
daher im folgenden auch auf die Belange der Oel-
industrie eingegangen werden.

In der Weltwirtschaft kommt bekann'.lich der
Kohle die grofRte Bedeutung zu; an zweiter Stelle
folgt das Eisen, und den dritten Platz hat sich in
den letzten Jahrzehnten das Erd6l erobert.

Obwohl das Erdél den Menschen schon im
fruhesten Altertum bekannt war, fand es doch jahr-
tausendelang nur fir untergeordnete Zwecke Ver-

/6 riffe Lander

MiL/onenM -
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-fful /and
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Abbildung 1. Erdélgewinnung der Welt.

wendung; erst in neuerer Zeit ging man dazu Uber,
sich das kostbare Oel in gréBerem Umfange nutzbar
zu machen. Durch die ErschlieBung Amerikas ge-
langte man in den Besitz neuer unermefRlicher Ool-
felder. Zu der Bedeutung, die dem Erddl heute zu-
gesprochen werden mufR, gelangte es jedoch erst in
den letzten Jahrzehnten infolge der ungeheuren
Entwicklung der Technik; sie brachte es mit sich,
daB die jahrliche Oelgewinnung der Welt heute um
rd. 165 % hoher geworden ist als vor zehn Jahren.

Von der gesamten Oelgewinnung entfallen 72,70 %
auf die Vereinigten Staaten (s. Abb. 1). Dann folgt
in einem sehr groBen Abstand Mexiko mit 14,79 %;
der Anteil der Ubrigen Lander ist sehr gering. Die
Oelgewinnung Europas — auller Rumanien und
Galizien — tritt beinahe gar nicht in Erscheinung.
Die Oelgewinnung der Vereinigten Staaten betrug
1913 rd. 34 Mill. t, 1923 dagegen 100 Mill. t. Auf

1) Vortrag, gehalten auf der Hauptversammlung
des Vereins deutscher Eisenhittenleute am 27. No-
vember 192b in Dusseldorf.

den Kopf der Bevolkerung gerechnet, ist der Oelver-
brauch in den Vereinigten Staaten 80mal so hoch
wie derjenige in Deutschland.  Trotz des grofRen
Reichtums an Oelfeldcrn vermdégen jedoch die Ver-
einigten Staaten nur 90 % ihres Bedarfs aus den
eigenen Erdélvorkommen zu decken. Die Einfuhr
der fehlenden Menge geschieht in erster Linie aus
Mexiko.

Der gewaltige amerikanische Oelbedarf ist in der
Hauptsache auf die auRerordentliche Entwicklung
der Automobilindustrie zurlickzufihren. Neben dem
Verbrauch in der Kraftfahrzeugindustrie ist aber
auch der Verbrauch in der Schiffahrt erheblich ge-
stiegen (s. Abb. 2). Im Jahre 1913 hatte die gesamte
Schilfahrt in den Vereinigten Staaten einen Oelver-
brauch von rd. 7y2 Mill. hl und einen Verbrauch von

LLefzoL
M ifiionerr M

Rotrferr
Miifionen |

Abb. 2. Heizstoff fiir Schiffskessel in den Ver. Staaten.

rd. 7y2 Mill. t Kohle. Im Jahre 1923 betrug der Oel-
verbrauch der Schiffahrt das Achtfache, namlich
00 Mill. hl, der Verbrauch an Kohle hingegen nur
4y2 Mill. t, das ist beinahe die Halfte2). Der Ver-
brauch an Heiz6l in der Schiffahrt wird sich aber
noch wesentlich steigern, denn das Oel hat einen
rd. 30 % hoheren Heizwert als die Kohle, bendtigt
bedeutend weniger Bunkerraum, schafft den Schiffen
mehr Lademdglichkeit und gewahrt schlielich einen
viel reineren Betrieb. Hinzu kommt noch die be-
deutende Ersparnis an Heizpersonal.

Bekanntlich ist keine Industrie so der Speku-
lation unterworfen wie die Oelindustrie. lhre Ge-
winnmdglichkeiten sind ebenso unberechenbar wie
die Verlustmoglichkeiten; so feiert auch die Speku-
lation gerade bei dieser Industrie die hochsten
Triumphe. Bisher ist hinsichtlich der Oelgewinnung
in den Vereinigten Staaten direkter Raubbau ge-
trieben worden. Nach den Berichten des Leiters des

Erddl, Erddlkapi-
(Jena: Verlag Urania.)

2) Georg Engelbert Graf:
talismus und Erddélpolitik.



10 Stahl und Eisen.

geologischen Amtes in den Vereinigten Staaten,
Dr. Julian Sears, soll man bei den friheren Abbau-
verfahren nicht weniger als rd. 80 % des Oeles im
Boden gelassen haben; zur Zeit betreiben jedoch
samtliche grofRen Erddlgesellschaften in den Ver-
einigten Staaten ihre Schirfarbeit auf ausgesprochen
wissenschaftlicher Grundlage. Man strebt durchweg
einen gleichméRigeren und ruhigeren Gewinnungs-
betrieb an.

In den Vereinigten Staaten unterscheidet man
vier verschiedene Oelgewinnungsgebiete (s. Abb. 3),

500 7000dm
S7.Peru/
Sfrmme/sOif
ServOrkearrs
‘ffalresro/
Mexjde
Abbildung 3. Erddl- und Kohlenvorkommen in den Vereinigten Staaten.

und zwar: a) Pennsylvanien, b) Oklahoma, c) Texas
und d) Kalifornien.

Das Vorkommen in Pennsylvanien ergibt ein
ausgezeichnetes Oel, die Vorrdte sind aber bereits
stark im Abnehmen begriffen.

Im Oelgebiet von Oklahoma entfallt schatzungs-
weise auf zwanzig Bohrungen eine Fundstelle. An
anderen Orten betragt die Zahl der erfolgreichen

Oelindustrie urul Erzeugung nahtloser Rohre.
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kanischer Weise die stolzen Namen ,Hotel New
York*, ,Hotel Texas“ usw. fiihrten; die Morgen-
toilette muBte man unter freiem Himmel vornehmen.
Ein Teil der Bohrtiirme war fertig, in einem anderen
Teil des Feldes wurden Maschinen aufgestellt, und
vielleicht 2 km sudlich fallte man den vorhandenen
Wald, nachdem das Unterholz durch Brand beseitigt
worden war. Zu gleicher Zeit wurde auch die Auto-
straBe um das Drei- bis Vierfache verbreitert, und
Gberall herrschte eine fieberhafte Tatigkeit, um so
schnell wie méglich an das wertvolle Oel zu gelangen.
Die amerikanischen Herren,
die an der Besichtigung teil-
nahmen, bemerkten, daB eine
solche Entwicklung selbst in
den Vereinigten Staaten, im
»,Land der unbegrenzten Mog-
lichkeiten*, als auBerordent-
lich bezeichnet werden misse.
Abb. 4 zeigt die Oelfelder bei
Wortham in Texas, und in
Abb. 5 ist eine grofe Anzahl
von Bohrtiirmen ersichtlich,
die sich in der Bai von
Galveston befinden; sie sind
bis zu 300 m vom Strande
entfernt und nur mit Hilfe
von Booten zu erreichen.

Das Oelgebiet von Sud-
Kalifornien, um LosAngeles,
ist an Umfang demjenigen von
Oklahoma mindestens gleich,
wenn es dieses nicht noch Uber-
trifft. Abb. 6 zeigt dieses Bohrgebiet am Hafen von
Long Beach, die ungeheure Anzahl der Bohrtirme
ist gut zu erkennen. Die Tiefe der Oelbohrungen in
Kalifornien geht im allgemeinen bis zu 2000 m,
wéhrend man in Oklahoma und Texas nur bis zu
1500 m anbohren muR.

Nach Erkenntnis der unwirtschaftlichen Ge-
winnungsverfahren taucht neuerdings die Frage auf,

Bosivrr

° h/diZaclelpkfa ~
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Abbildung 4. Oelfeld bei Wortham (Texas).

Bohrungen nur 1 %, wahrend man in Niederlandisch-
Indien bei % aller Bohrungen mit Aussicht auf
Erfolg rechnet.

Das Oelgebiet in Texas reicht im Stden bis an
den Golf von Mexiko. Als der Verfasser die Oel-
felder in Texas besuchte, war man bei Wortham
gerade auf Oel fiindig geworden. Es waren daselbst
im Laufe von drei Wochen ungefédhr 180 Bohrtiirme
errichtet worden und etwa 5000 Menschen zugezogen.
Die schnell errichteten Hotels bestanden aus Zelten,
in denen man fir 3 bis 5 Dollar je Nacht eine Schlaf-
stelle erhalten konnte, die jedoch in echt ameri-

ob nicht die Oelgewinnung — wie sie bereits in Peehel-
bronn i. Elsall sowie in Wietze (Hannover) durch-
gefiihrt wird — durch zechenmé&Riges Anfahren der
Oellagerstatten zu betreiben ist. Dieses Verfahren
wirde dann wohl auch auf den Rdéhrenabsatz einen
bedeutenden EinfluR ausiben.

Auf Grund der verschiedensten Nachforschungen
schatzt man, daB die Oelvorrate in den Vereinigten
Staaten in ungefdhr funfzig Jahren erschopft sein
werden. Inwieweit dies zutrifft, ist schwer zu sagen.
Ein Ersatz fir das Erddl ist aber immerhin in den
groen Lagerstatten von Oelschiefer, Kohle und
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Abbildung 5. Oelbohrungen im Meere.

Braunkohle gegeben, die ebenfalls in Abb. 3 ein-
getragen sind. Unerschopfliche Oelschiefervorrate,
bis 100 m Méchtigkeit anstehend, sollen in Utah und
Nevada vorhanden sein. Man kann es sich einfach
nicht vorstellen, dal nach einer gewissen Erschépfung
der Erddlvorrdte in den Vereinigten Staaten mit

Abbildung 6.

einem Male 40 bis 50 Millionen Automobile Still-
stehen sollen, abgesehen von den Folgen eines etwaigen
Oelmangels fir die Marine, die Industrie sowie fir
den gesamten Haushalt des Landes. Der Fortschritt
der Technik wird aber schon besorgt sein, daB ein
solcher Zustand nicht eintritt. Schon sind Deutsch-
land die Verfahren von Bergius und Fischer be-
schert worden, die uns nach vollstindigem Ausbau
die Unabhangigkeit

vom auslandischen

Oelmarkt  sichern

sollen.

Die Oelindustrie
bendtigt in  der
Hauptsache drei
Arten von Rohren:
die Bohrrohre (ca-
sings) zur Verroh-
rung der Bohr-
l6cher, die kleinen,
meist dickwandigen
Gestdngerohre  zur

Betatigung der
Bohrwerkzeuge und
schlielich noch die
Leitungsrohre (pipe-
lines), in welchen
das Oel von der
Fundstelle zur Raf-
finerie und von da

zu den Versand-und Abbildung 7.
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Verbrauchsstellen geleitetwird In &hnlicherWeise wird
auch das Erdgas in Fernleitungen den Verbrauchern
zugefuhrt. Nach den neueren Berichten sind in den
Vereinigten Staaten ungeféhr 300 000 Erddlquellen
im Betriebe. Bei gewohnlicher Entwicklung dirfte
der j&hrliche Zuwachs etwa 25000 Bohrlécher be-
tragen. Rechnet man bei jedem neuen Bohrloch mit
einem Bedarf an Rohren von rd. 135 t und beriick-
sichtigt man, dafll etwa drei Viertel der neuen Bohr-
I6cher mit neuen Rohren ausgestattet werden missen,
wahrend man fur den restlichen Teil schon gebrauchte
Rohre verwendet, so dirfte sich ein Jahresbedarf an
Bohrrohren allein von rd. 2500 000 t ergeben.

Das Oelleitungsnetz der Vereinigten Staaten
(s. Abb. 7) hat eine Gesamtlange von rd. 136 000 km,
das ist mehr als das Doppelte der Ladnge des deutschen
Eisenbahnnetzes.

Nach diesen Zahlen des ungeheuren Rohrver-
brauches der Oelindustrie soll die Herstellung naht-
loser Rohre in den Vereinigten Staaten behandelt
werden. Ueber geschweiflste Rohre soll hier nur das

Oelfeld von Long Beach bei Los Angeles (Kalifornien).

gesagt werden, was zur Veranschaulichung der Unter-
schiede zwischen nahtlosem und geschweitem Rohr
bendtigt wird.

In Amerika besteht unter den Verfahren zur Er-
zeugung nahtloser Rohre keines, das unmittelbar auf
amerikanischen Erfindergeist zuriickzufihren ist.
Alle zur Anwendung kommenden grundlegenden Ver-
fahren sind in Europa entstanden. In geschickter

Oel- und Erdgasleitungen in den Vereinigten Staaten.
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Abbildung 8. Pneumatische Zentriermaschine.

Weise wurden sie in den Vereinigten Staaten so aus-

gebildet, daR sie eine groRe Erzeugung gewébhrleisten.

Dieses Bestreben wurde auch durch den ungeheuer

aufnahmeféhigen Markt sehr gefordert.

Die groften amerikanischen Betriebe stellen naht-
lose Rohre nach den folgenden vier hauptsachlichsten
Verfahren her:

1. Bei den GroRen bis 5 (135 mm) AuBendurch-
messer wird der Hohlblock nach dem Verfahren
von Stiefel im Scheibenapparat erzeugt. Alsdann
wird der Hohlblock in einem schwedischen Walz-

Oelinduslrie und Erzeugung nahtloser Rohre.
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sind die Rohrlangen bekanntlich nicht so eng be-
grenzt, hat man doch in Deutschland mit diesem
Verfahren schon Rohre von 350 mm &ufRerem Durch-
messer in Langen bis zu 35 m und solche von 500 mm
AuBendurchmesser in Langen bis zu 18 m hergestellt.

Als Ausgangswerkstoff fiir die Erzeugung naht-
loser Rohre wird in den Vereinigten Staaten, ebenso
wie in Europa, basisches Siemens-Martin-FluRReisen
verwendet. Die Blécke werden in Gewichten von
rd. 6 1auf GieBwagen gegossen und in kontinuierlichen
Walzwerken zu Rundknippeln bis 450 mm (J) vor-
gestreckt. Die Herstellung nahtloser Rohre unmittel-
bar aus Rohblécken kannte man bisher in den Ver-
einigten Staaten nicht. Fur das Ausbringen beim
Walzen ist die Wahl des Rohstoffes (Rohblock oder
vorgevalzter Knlppel) von grundlegender Bedeutung.
Das Ausbringen wird sich stets ginstiger gestalten,
wenn man in der Lage ist, vorgewalzte Knippel an-
statt des gegossenen Blockes als Einsatz zu ver-
wenden. Daraus ist schon zu ersehen, welchen ge-
waltigen Vorteil die Walzwerke fiir nahtlose Rohre
in den Vereinigten Staaten unseren Rohrwalzwerken
gegenliber  haben,
fur die in der Haupt-
sache der gegossene
Block als Einsatz
in Frage kommt.

Dennoch st

werk  mit anschlieRendem

Reduzierwalzwerk zum diinn- fumg‘,ﬁmﬁ%orﬁ
wandigen Rohr ausgestreckt.  fecfitzienverfzryerA

Mit Riicksicht auf die ver- 4

scharften Toleranzen werden
dann noch Lokomotivsiede-
rohrc und Prazisionsrohre dem
Kaltziehen unterworfen.

2. Bei den Rolrren mit einem &uReren Durchmesser
von 5y2 bis 9" (135 bis 225 mm) erfolgt die Her-
stellung des Hohlblockes nach dem Mannesmann-
Schragwalzverfahren, die Auswalzung zum han-
delsublichen Rohr wiederum auf dem schwedischen
Walzwerk.

3. Rehre iber 9 bis 20" (225 bis 500 mm) duferem
Durchmesser werden nach dem Cupping-Verfahren
hcrgestellt.

4. In neuerer Zeit erfolgt die Herstellung von Rohren
mit einem Aufendurchmesser von UGber 9"
(225 mm) auch nach dem Mannesmann-Schrag-
walzverfahren, jedoch geschieht die Auswalzung
des Hohlblockes nach dem Pilgerschrittwalzver-
fahren.

Es werden in den Vereinigten Staaten hier und
da noch andere Verfahren zur Anwendung gelangen;
so sollen in einigen kleineren Walzwerken noch die
in friheren Zeiten gebréuchlichen Handpilgereien im
Betriehe sein, von Bedeutung sind aber derartige
Werke fur die GroBerzeugung nicht.

Die an erster und zweiter Stelle genannten Ver-
fahren lassen bei der jetzigen Herstellungsweise nur
Walzlangen bis zu 8 nr zu. Das Cupping-Verfahren
ergibt bei den groBeren Weiten in der Regel nur
Rohrldngen bis zu 3 m. Beim Pilgerschrittwalzen

Stortete

fl/cfifmascA/ne

Abbildung 9. Walzwerk Ellwood City der National Tube Co. fiir 254"-Rohre.

Amerika das Ausbringen im allgemeinen nicht glinstiger
als bei uns.

Die durch Pendelsdgen zerschnittenen Rund-
kniippel gelangen in rotwarmem Zustande Uber eine
selbsttatige Fordervorrichtung zur Zentrierpresse
(s. Abb. 8) Bemerkenswertist die Kennzeichnung des
Walzzeuges vermittels verschiedenartiger Zentrier-
stifte, deren Querschnitte z. B. fir harten Werkstoff
rund, fir mittelharten sechseckig und fiur weichen
dreieckig gehalten werden.

Bei der Erlauterung der einzelnen Herstellungs-
verfahren lassen sich das Stiefel- und Mannesmann-
Sehragwalzverfahren gemeinsam behandeln. Es be-

Abbildung 10.  Scheiben-Hohlblock-(Stietel-)VVaizwerk.
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steht lediglich ein Unterschied bezliglich der
Verwendung des Scheibenapparates fiir meist
kleinere bzw. des Schragwalzapparates fir die
ordReren Walzabmcssungen.

Abb. 9 zeigt die Anordnung einer Walzen-
strae in Ellwood City der National Tube Co.
fir Rohre mit einem &uBeren Durchmesser
von 254" (63mm). Die Rohre werden rd. 6 m
lang, und die stiindliche Erzeugung betrégt
rd. 160 Stiick. Der in einem Ofenangewdarmte
Rundstahl wird durch Blockausdriickmaschi-
nen einer Vorrichtung zugefihrt, welche ihn
zur Stiefelschen Scheibenwalze (piercing mill)
(sieche Abb. 10) befdrdert. Neben der Schei-
benwalze ist ein schwedisches Duowalzwerk
(rolling mill) Liehe Abb. 11) angeordnet, In
diesem werden die Hohlblécke tber Stopfenin
zwei Stichen zu Rohren ausgewalzt. Der Rick-
lauf der Rohre nach dem ersten Stich zum
neuerlichen Durchgang durch die Walzen geschieht
vermittels Rollen, die an der Austrittsseite der
Walzenstéander in angegossenen Nocken gelagert und
besonders angetrieben sind. Von der Stopfenstralle
werden die Rohre den sogenannten Reeling-Maschinen

Abbildung 12. Amerikanisches MalRwalzwerk.

zugefihrt, in denen sie durch sclirdggestellte Walzen
gerichtet und gegléttet werden.

Hierauf durchlaufen die Rohre eine Malwalze
(sizing-rolls) (s. Abb. 12) und gelangen zum Reduzier-
walzwerk, vor dem sie auf einem &lgefeuerten Warm-
rost erneut angewarmt werden. Das Reduzierwalz-
werk arbeitet kontinuierlich. Die fer-
werden schlieBlich auf

Oelindustrie und Erzeugung nahtloser Rohre.

tigen Rohre irb-.Ofen
dem Warmbett abgelegt.

In Abb. 13 ist ein kontinuierliches
Reduzierwalzwerk wiedergegeben. Es
besteht meist aus 8 und 12, ja sogar
aus 18 Gerlsten bei kleineren Rohr- &

weiten.  Ebenso wie bei uns in Europa
erfadhrt auch in Amerika die Rohrwand-
starke im Reduzierwalzwerk an den
Enden in groRerer oder geringerer Lénge
eine geringe Anstauchung. Die Ameri-
kaner sind aber ebensowenig wie wir in

der Lage, das Auftreten dieser selbstver- Abbildung 14.

stundlichen Erscheinung zu verhindern.

gestellt.

Stahl und Eisen. 13

Abbildung 11. Schwedisches Stopfenwalzwerk.

Eine andere Anlage, und zwar die der Standard
Seamles Tube Co. in Ambridge, ist in Abb. 14 dar-
Die StraBe ist fur Rohrweiten von 2y2 bis
3y2" (63 bis 89 mm) duRerem Durchmesser ein-

gerichtet. Die Anordnung der Apparate dieser Stralle

ahnelt den Einrichtungen der kleinen Walzenstraflen

Abbildung 13. Reduzierwalzwerk mit 18 Gerlsten.

der National Tube Co. in Ellwood City. In Ellwood
City steht die Stopfenwalze gleich neben dem Schei-
benapparat und die Walzrichtung in der Stopfen-
walze ist dabei der Durchgangsrichtung im Stiefel-
Apparat entgegengesetzt. In Ambridge dagegen er-
folgt der Durchgang des Walzgutes durch alle Appa-
rate in gleicher Richtung.
Die Folge davon ist eine etwas
groRere Lange des Walz-
systems. Die Leistung der
StraBe betragt ebenfalls etwa
160 Rohre je st. Bemerkenswert

. Scfte/berrrva/zefStlefe/]

ist noch die besonders sorgfal-
Sfopfenrvalze. ¢ Sf/cde
r Vg
CINMT
JL Oferr Reduz/enX
rvc/zrverd
Ric/dmasch/oe

Walzwerk der Standard Seamless Tube Co., Ambridge,
fir Rohre von 212 bis 3*//".



14 Stahl und Eiden.

~ufe/7
Sciiraptva/ze

Sfopfem va/ze

faffricfifm ascirirre
4

Abbildung 15.
fir Rohre von 6 bis 8".

tige Vorbereitung der Rundkniippel, die durch eine Ko-

lonne von rd. 40 Mann behauen und tiberwacht werden.
Die drei groBen Stralen der National Tube Co. in

Ellwood City (s. Abb. 15) stellen Rohre von 6 bis 8"

(152 bis 203 mm) AuBendurchmesser her. Die Rohre

fallen in Langen von rd. 7 m aus. Jede StraBe liefert

stiindlich 60 bis 75 Rohre. Die Einrichtung dieses

Walzwerks ist im allgemeinen den besprochenen &hn-

lich. Es besitzt zwei Oefen mit Blockausdrickern

und selbsttatige Beforderung zum Blockapparat.

Auch hier gelangt die Mannesmann-Schrég-

walze zur Anwendung, die ein Stopfengerist

bedient. Nach zwei Stichen in der Stopfen-

walze werden die Rohre uber zwei Richtma-

schinen (reeler) dem MaRwalzwerk zugefihrt.

Das nachfolgende Richten wird auf einer Kalt-

richtmaschine vorgenommen. Das Anwédrmen

des Walzgutes geschieht in Oefen, die ent-

weder mit Kohle, Oel, Generator- oder Erd-

gas beheizt werden. Der Antrieb der einzelnen

Apparate erfolgt teilweise elektrisch, teilweise

noch durch Dampfmaschinen. Die Bewegung

des Walzgutes zwischen den einzelnen Appa-

raten erfolgt auf Rollgdngen und Schicpp-

zligen; Handarbeit ist ausgeschlossen.

Die wiederholt angegebene groBte Rohr-
lange von 7 bis 8 m ist begrenzt durch die
Entfernung der einzelnen Apparate voneinan-
der. Rohre bis zu 12 und 15 m Lé&nge durch
eine veranderte Anordnung der einzelnen
Aggregate zu erzielen, scheint aber nicht
ohne weiteres durchfuhrbar zu sein. Jeden-
falls besteht die Gefahr, daf dann das Walz-
zeug in den letzten Phasen des Walzens in
das Gebiet der Kaltverarbeitung hineingerat.
Auch dirfte die Stopfenfrage infolge der lan-
geren Erhitzung Schwierigkeiten bereiten.
Sollte aber die neuerdings erfolgte Einfih-
rung des Pilgerschrittwalzverfahrens den ge-
hegten Erwartungen nicht entsprechen, wird
man wohl doch versuchen, die Anordnung der
Walzapparate so zu treffen, dall lange Rohre
erzeugt werden kénnen. An Geldmitteln, der-
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artige Versuche durchzufihren, fehlt es in
Amerika bekanntlich nicht.

Beim Cupping-Verfahren zur Herstel-
lung von Rohren von 9 bis 20" (225
bis 500 mm) duRerem Durchmesser wird
aus der als Ausgangsstoff verwendeten
Blechtafel nach dem Ausziehen aus dem
Ofen eine runde Platte gestanzt und diese
auf einer stehenden Presse in einen tassen-
formigen Kérper verwandelt (s. Abb. 16).
Der tassenformige Korper wird dann auf
einer zweiten stehenden Presse durch eine
Matrize zu einem langlichen Hohlkoérper
ausgestreckt (s. Abb. 17). Das weitere
Ausziehen des einerseits geschlossenen
Hohlkorpers geschieht in dhnlicher Weise
wie beim Ehrhardtschen Verfahren auf
einer liegenden Ziehbank (s. Abb. 18). —
Die auf die vorbeschriebene Weise erzeugten
Hohlkdrper sind — insbesondere bei den groReren
Durchmessern — nicht tber 3 m lang. Sie finden
daher vornehmlich zur Herstellung von Flaschen
und Behéltern Verwendung, zumal da hierbei der
bereits vorhandene Boden am Rohr belassen werden
kann und es nur noch erforderlich ist, die gegeniiber-
liegende Oeffnung einzuziehen. Dies geschieht in
der gleichen Weise wie bei uns auf besonderen
Hammern, teilweise wird die Hals6ffnung auch auf
Rollenmaschinen zugezogen.

Abbildung 16. Cupping Presse.
(1 Vorgang.)

Abbildung 17.
Cupping-Presse.
(2. Vorgang.)
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Zur Erzeugung von Rohren Uber 9" (225 mm)
AuBendurchmesser versuchen die Amerikaner, wie
bereits erwahnt, seit kurzem auch das Mannesmann-
Schragwalzverfahren mit anschlieRendem Pilger-
schrittwalzverfahren zu verwenden.

Die Adjustagen sind in dhnlicher Weise einge-
richtet wie bei uns, in ihrem AusmaR und hinsichtlich
ihrer Leistungsfahigkeit muissen sie natirlich der
groRen Leistung der Walzwerke entsprechen. Viel-
fach wird das Abstechen von kurzen Rohrsticken
(Muffen o. dgl.) mit mehreren Messern vorge-
nommen.

Die Leistungsféahigkeit des vorhin beschriebenen
groRen Walzwerks der National Tube Co. in Ellwood
City (s. Abb. 15) betrdgt bei Rohren von

6-y/' duRerem Durchm. x 0,281" Wandstéarke
(168 x 7,15 mm) = 27 000 Ib/st = 12 250 kg/st,

7" &ulerem Durchm. x 0,375" Wandstéarke
(178 x 9.5 mm) = 35000 Ib/st = 15 850 kg/st.

Die Mehrzahl der amerikanischen Rohrwalzwerke
arbeitet mit Wechselschichten von je 10 st; unter
dieser Voraussetzung ergibt sich eine monatliche
Leistung von

6200 t bei Rohren von 63%," &uferem Durchm.
bzw. 8000 1 , oo " »

An den Walzapparaten und Oefen eines Walz-
systems sind insgesamt rd. 20 Mann beschéftigt.

Bei dem Vergleich dieser amerikanischen Er-
zeugungsziffern mit den Leistungen unserer Schrag-
und Pilgerwalzwerke ergibt sich unter Zugrunde-
legung der gleichen GroRen folgendes: Im allgemeinen
arbeitet bei uns ein Schragwalzapparat auf zwei
Pilgergeriiste. Diese beiden Geriste sind aber nicht
in der Lage, die Erzeugung durchzusetzen, die man
auf den Schweden- und Reduzier-Walzwerken in
Amerika erzielt. Um an die amerikanische Leistung
heranzukommen, mufte noch ein drittes Pilgergerust
aufgestellt werden. Zu bemerken ist hierbei, dal der
Blockapparat zur Bedienung der drei Geriiste ohne
weiteres ausreicht, sofern genligend Oefen zum An-
warmen des Walzgutes vorhanden sind. Der Ver-
gleich bezieht sich selbstverstandlich auf die bei uns
Ublichen Walzlangen von 14 m. Wollten wir kirzere
Rohre walzen, so wirde die Leistungsfahigkeit stark
abnehmen, da dann der Anteil der Vorbereitungs-
zeiten an der gesamten Walzzeit zu grof wiirde. Bei
neuzeitlichen Einrichtungen wiirden wir zur Besetzung
des Schridgwalzapparates und der drei Pilgergeriste
sowie der Oefen rd. 30 Mann bendtigen. Dem Ver-
gleich liegen Rohre von 7" mit 9,5 mm Wandstérke,
also verhaltnismaRig dickwandige Rohre, zugrunde.
Bei dinnwandigen Rohren dirfte es kaum mdglich
sein, die amerikanischen Erzeugungsziffern auf drei
Pilgergeriisten zu erreichen.

Zieht man nun einen Vergleich bei Rohren von
2y2" aulerem Durchmesser, so verdienen folgende
Zahlen Beachtung. Das Walzwerk der National Tube
Co. in Ellwood City (s. Abb. 9) ist in der Lage, etwa
3900 dieser Rohre = rd. 160 t in 24 st herzustellen.
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Um diese Erzeugung zu erzielen, miiiten wir einen
Blockapparat und vier Pilgergeriiste in Betrieb
nehmen.

Man wird nun fragen: ,Warum behalten wir in
Europa unsere alten Herstellungsverfahren weiterhin
bei, wenn wir die Vorteile der amerikanischen Arbeits-
weise bezlglich Steigerung der Erzeugung erkannt
haben?“ Dem ist zu entgegnen, da wir gezwungen
sind, die Herstellung anpassungsfahiger einzurichten.
Nur in den seltensten Féllen dirfte man in Deutsch-
land Gelegenheit haben, ein Sonderwalzwerk fir
groBe Mengen gleichartiger Rohre wirtschaftlich aus-
zunutzen. Fir das Arbeitsprogramm der deutschen
Werke ist das Pilgerwalzwerk geeigneter als das
amerikanische Verfahren mit seinen hintereinander
geschalteten Apparaten. Wir koénnen mit dem
kombinierten Mannesmann-Schrag- und Pilgerschritt-
walzverfahren Rohre in allen mdglichen Weiten her-
stellen, und zwar in grofen Langen, deren Ver-
wendung in den meisten Fallen grofRe Vorteile bietet.
Der nach Beendigung des Walzens verbleibende
Pilgerkopf wird bei Wasserleitungsrohren zu einer
widerstandsfahigen Muffe ausgebildet und auch
bei Gestdngerohren, wie sie in der Oelindustrie
bendtigt werden, sowie bei vielen anderen Sonder-
rohren kann der Pilgerkopf glinstig verwendet
werden.

Neben den verschiedenen Rohrherstellungsvcer-
fahren ist in den Vereinigten Staaten auch die An-
arbeitung der Rohrgewinde sehr beachtenswert.
Wiéhrend geschweillite Rohre mit Gewinden fiir Gas-
rohre, Bohrrohre und Leitungsrohre Verwendung
finden, kommen nahtlose Rohre als gewdhnliche
Gasrohre nur selten auf den Markt. Aber auch in der
amerikanischen Oelindustrie steht die Verwendung
geschweilster Bohrrohre und Leitungsrohre heute
noch an erster Stelle. Das in den letzten Jahrzehnten
eingefiihrte nahtlose Rohr hat in seinem Wettbe-
werbskampf die Toleranzen Gbernehmen mdssen, die
fur das geschweillte Rohr festgelegt waren. Bei Her-
stellung des geschweiten Rohres laft sich aber die
Wandstérke viel genauer einhalten als bei der Er-
zeugung des nahtlosen Rohres. Das geschweil3te
Rohr wird durch Einrollen und nachheriges Ver-
schweilen eines Blechstreifens erzeugt, dessen Starke
mit Hilfe von MeRBwerkzeugen nach Verlassen des
Streifenwalzwerks leicht festgestellt werden kann.
Eine ungleiche Wandstarke durch schlechte Anstel-
lung der Walzen wiirde auch sofort einen grolen Aus-
schuBentfall herbeifiihren. Infolgedessen kommen bei
geschweiten Rohren nur sehr geringe Wandstérken-
unterschiede vor.

Anders aber verhdlt es sich beim nahtlosen Rohr,
bei welchem eine direkte Wandstdrkenmessung nur
an den Rohrenden moglich ist. Die Wandstarke
des ganzen Rohres laRt sich nur als durchschnitt-
liche Wandstarke aus dem Gewicht und der Lé&nge
sowie dem &uferen Durchmesser des Rohres er-
rechnen. Wenn die Temperatur des zur Hohlblock-
erzeugung verwendeten Knippels nicht vollkommen
gleichmaRig ist oder wenn eine geringe Abwei-
chung in der Zentrierung des Blockes vorliegt,
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wird sich bei der Erzeugung des Hohlblockes keine
vollkommen gleichmaRige Wandstéarke ergeben, und
einmal vorhandene Wandstarkenunterschiede ver-
schwinden auch bei dem nachfolgenden Fertigwalzen
nicht. Der Nachteil einer ungleichmaBigen Wand-
stdrke macht sich besonders bei dem in Amerika
Ublichen Gewindeanschneiden bemerkbar. Man be-
nutzt dort fur alle Gewinderohre den mechanisch
arbeitenden Schneidkopf. Bei unserer Bohrrohrher-
stellung geschieht die Gewindeanarbeitung auf Rohr-
drehbanken, deren Schneidwerkzeuge durch den
Dreher selbst angestellt werden. Gelangt nun ein
etwas einseitiges Rohr in den mechanisch arbeitenden
Schneidkopf, so kann wohl durch die Bearbeitung
eine VergleichméRigung in der Wandstérke eintreten,
in den meisten Féllen wird man jedoch das Gegenteil
erzielen. Etwas einseitige Rohre weisen immer eine
groRere Ovalitat auf als Rohre, die in der Wandstarke
vollstandig gleichmaRBig sind. Wird nun ein solches
Rohr zur Gewindeanarbeitung mit dem Schneidkopf

Abbildung 18. Ziehbank.

bearbeitet (s. Abb. 19), so kann es leicht eintreten,
dal der mechanisch arbeitende Schneid kdpf noch
Werkstoff von der bereits zu dinnen Wandstarke
abnimmt, womit naturgemaB eine noch groRere
Schwéchung der an und fur sich zu dinnen Wand-
starke verbunden ist. In unseren rohrbearbeitenden
Werkstatten wird das nahtlose Rohr, bei dem die
Maoglichkeit einer Wandstarkenabveiehung erheblich
groRer ist als beim geschweiften Rohr, vor der Ge-
windeanarbeitung einem Rundungs-, dem sogenann-
ten Kalibrierverfahren unterworfen. Sind Wand-
starkenabweichungen vorhanden, so werden die kali-
brierten Rohre auf der Drehbank so ausgerichtet,
dal der Dreher bei der Gewindeanarbeitung gar nicht
in die Lage kommt, zur Erzielung eines guten Ge-
windes unnoétig Werkstoff aus der Rohrwand zu ent-
fernen.

Selbstverstandlich ist die Leistung in den ameri-
kanischen Rohrwerken bei der Gewindeanarbeitung
aulerordentlich hoch. Sie betrégt beispielsweise bei
Rohren mit einem duBeren Durchmesser von G" etwa
55 Rohre je Schicht und Bank, wahrend wir mit
unseren Gewindeanarbeitungsverfahren beim An-
schneiden derselben Rohrsorte nur eine Leistung von
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ungefahr 15 Rohren je Schicht und Bank erreichen.
In den Vereinigten Staaten wird man d e Schwierig-
keiten bei der Herstellung genauer Gewinde erst
recht erkennen, wenn die Rohre aus den neuen
Pilgerwalzwerken dieser Bearbeitung unterworfen
werden. Teilweise diirfte dies schon eingetreten sein,
denn in den letzten Tagen sind bei deutschen Werk-
zeugmaschinenfabriken bereits amerikanische Be-
stellungen auf Bohrrohrdrehbéanke eingegangen.
Zum Vergleich der Giite der Gewindeanarbeitung
diene die Gegenuberstellung eines mit Schneidkopf
hergestellten Rohrgewindes mit einem auf der Dreh-

Scftae/Mopf'enffernf

dunnste
Wand

Abbildung 19. Rohr mit ungleicher Wand.
Gewinde mit Sehncidkopi helgestellt.

bank hergestellten Rohrgewinde (s. Abb. 20). Der
Unterschied ist hier so groR, daB die ungeheure
Ueberlegenheit der auf der Drehbank hergeslditen
Bohrrohrgewinde klar bewiesen ist; je tiefer aber
kinftighin die Bohrungen zu fiihren sind, um so
groRer wird das Erfordernis sorgféltigster Gewinde-
verbindungen. Bekanntlich macht man in Kali-

Abbildung 20. Bohrrohrgewinde.

fornien bereits Versuche, die tieferen Oelhorizonte
bis zu 3000 m anzubohren.

Stellt man nun uber die voraussichtliche Entwick-
lung der amerikanischen Walzwerke fiir nahtlose
Rohre eine Betrachtung an, so kommt man zu dem
Ergebnis, daB das Mannesmann-Walzverfahren —
worunter das kombinierte Schragwalz- und Pilger-
schrittwalzverfahren verstanden sein soll — in den
Vereinigten Staaten nicht die Zukunft haben dirfte,
die man eigentlich erwarten sollte. Nach eingeholten
Erkundigungen ist dem amerikanischen Rohrerzeuger
die mit dem Mannesmann-Verfahren zu erzielende Er-
zeugung zu gering. Das oOftere Auswechseln der
Walzen ist ebenfalls ein Umstand, der den auf groRe
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Leistung eingestellten Walzwerken nicht zusagt. Es
wurde von einem Amerikaner behauptet, daB man
eigentlich fur jede GroRe eine besondere Pilgerstrale
bauen mifte — und das wére zu teuer. Selbst wenn
man in Amerika hierzu libergehen wiirde, kdime man
um das oftere Auswechseln der Walzen nicht herum.
Bei den ungeheuren Geldmitteln, die der ameri-
kanischen Industrie zur Verfligung stehen, ist es aber
nicht ausgeschlossen, dal man das Walzen groRer
Rohre mit den beschriebenen kontinuierlichen Walz-
verfahren ebenso versuchen wird wie das Herstellen
der kleineren Weiten. Auf groRe Langen, wie sie
beim Pilgerschrittwalzen erreichbar sind, miufRte
man wohl verzichten. Jedenfalls aber ist heute
schon, von den Vereinigten Staaten ausgehend, das
Bestreben im Gange, die Anzahl der Rohrabmes-
sungen wesentlich zu verringern, was naturgemaf
fir die Selbstkosten von grofer Bedeutung ware.

In den Rohrwerken der Vereinigten Staaten
wurden in den letzten Jahren folgende Mengen
erzeugt:

Rohrherstellung in den Vereinigten Staaten
(in t zu 1000 kg).

Gesamterzeugung,
Jahr geschweift und XTur nahtlose Rohre
nahtlos
1919 2 613 457 200 527
1920 3 347 004 296 235
1921 2 139 011 119 770
1922 3037 912 261 960
1923 3 814 883 410 244

Ungefahr die Halfte der nahtlosen Rohre wurde
kalt gezogen abgeliefert, hatte also meistens kleinere
Abmessungen, hauptsachlich fir die Zwecke der
Eisenbahn. Aus den Zahlen ist zu ersehen, daR die
amerikanische Erzeugung im Gegensatz zu Europa
verhéltnismalig gering ist. Der jahrliche Verbrauch
von Bohrrohren allein wurde bereits mit rd. 2 y2 Mill. t
angegeben.

Da bei den groReren Bohrtiefen das geschweilite
Bohrrohr immer mehr von der Verwendung aus-
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scheidet, so werden die Walzwerke fiir nahtlose Rohre
in den Vereinigten Staaten in den néchsten Jahren
noch nicht in der Lage sein, den Bedarf an nahtlosen
Bohrrohren zu decken. Die fehlenden Mengen kénnen
wir von Europa liefern. Die geographischen Verhalt-
nisse kommen uns bei diesen Bestrebungen insofern
zustatten, als die Oelgebiete von Kalifornien und
Sud-Texas unmittelbar am Meere liegen. Die Fracht-
kosten des Ueberseeverkehrs sind immer noch geringer
als die Kosten fiir die Beférderung mit der Eisenbahn
von den amerikanischen Rohrerzeugungsstétten, deren
Mittelpunkt in Pittsburgh und Ohio liegt.

Leitungsrohre werden in den Vereinigten Staaten
als Stapelware behandelt, wie bei uns die Gasrohre.
Man walzt bedeutende Mengen auf Lager, von
welchen infolgedessen alle Auftrdge erledigt werden
kénnen. Fir die Zwecke der Oelleitungen kann der
Amerikaner das geschweifte Rohr, das hierfiir vor-
nehmlich Verwendung findet, auf Grund der ge-
waltigen Erzeugung wesentlich billiger hersteilen
als wir unser nahtloses Rohr. Daher werden wir fir
diese Rohre in einen Wettbewerb nur schwer ein-
treten kénnen. Wir mussen aber dennoch bestrebt
sein, auch in diesen Erzeugnissen so billig wie mog-
lich zu werden und uns zu diesem Zweck den billigen
amerikanischen Gewindeanarbeitungsverfahren fir
Oelleitungsrohre anpassen. Ferner ist es notwendig,
auch hier auf unseren Vorteil der groBen Langen hin-
zuweisen und diesen, soweit es sich mit den Verkehrs-
maoglichkeiten vereinbaren 1at, auch auszunutzen.

Um die Zukunft braucht unsere Réhrenindustrie
nicht besorgt zu sein, wenn sie stets bestrebt ist, mit
Hilfe der deutschen Wissenschaft auf allen Gebieten
der Rohrherstellung an der Spitze zu bleiben. Dann
wird sie sich weiterhin erfolgreich ihren Absatz bei
Belieferung der Erdélindustrie erhalten konnen.
Deutsche Erzeugnisse haben sich bisher Gberall in der
Welt behauptet, und die Qualitétsarbeit der deutschen
Industrie bildet die Grundlage des guten Rufes,

dessen sich unsere Erzeugnisse auch im Auslande
orfrono»’

Amerikanische Rohrwalzwerksanlagen.

Von DirektorlHeinrich Koppenberg in Riesal).

(Besonderheiten der amerikanischen Rohrwerkspraxis. Nahtlose Rohre. Stumpf geschweifite Rohre.
Herstellung. Einzeleinrichtungen.

geschweillte Rohre. Werkstoff'.

Ueberlappt
MuffenherStellung. Einzelanlagen. National

Tube Co., Pittsburgh Steel Products Co., Timken Roller Bearing Co., Youngstown Sheet dk Tube Co.)

| |ie nachfolgenden Beobachtungen stammen von
Oberingenieur Bechmann und dem Bericht-
erstatter; sie machen auf Vollstandigkeit keinen An-
spruch, sondern heben aus der grofRen Fille des
Gesehenen nur das Bemerkenswerteste hervor.

In Amerika wird die groBere Menge der Rohre
geschweiRt hergestellt, bis 3" stumpf geschweilt
und von 1y2 bis 30" Uberlappt geschweifit. Naht-
lose Rohre erzeugte man bis vor kurzem nur bis rd.
8Yi'" AuBendurchmesser. Neuerdings geht man auch

1) Vortrag, gehalten auf der
des Vereins deutscher Eisenhittenleute am 27.
vember 1926 in Disseldorf.

No-

Hauptversammlu

bei den nahtlosen Réhren zu gréferen Durchmessern
tber. Man hat mit deutscher Hilfe, der Forderung
der Oelindustrie folgend, bis jetzt Durchmesser
bis 12" erreicht.

Die sehr gerdumigen und ausgedehnten Rohr-
werke sind mit mechanischen Mitteln und Hilfsein-
richtungenvorziiglichversehen, und die Belegschaften
sind gut geschult. Infolgedessen sind die Erzeugungs-
mengen wesentlich héher als bei uns. Es darf aber nicht
vergessen werden, daf, ahnlich wie bei anderem Walz-
gut, auch hier meist grofRe Auftrdge in einer bestimm-
n Sorte vorliegen, so dal man nicht selten in der
Lageist,wochenlang eine einzige Abmessung zu walzen.

3
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Abbildung 1. Abramson-Richtmaschine. Abbildung 4. Probe aus einem Siede-
Mal/fsfab rohr von 136,5 mm (j).

Abbildung 2. Vorrichtung zum Messen von Rohren (Reiseskizze).
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Abbildung 3. MaBwalze mit Entsinterungstopf.

Abbildung 5. Probe aus einem Rohr
von 150 mm (j).
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Abbildung 7. Lochdorn und seine Stellung zur Walze.

Abbildung 6. Probe aus einem
Abbildung 8. Lochbildung an einem abgebremsten Block. stumpf geschweiliten Rohr.
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Die Herstellung nahtloser Rohre (bis etwa
854") erfolgt durchweg aus vorgewalzten Blécken, ent-
weder unsiliziert oder leicht siliziert mit hdchstens
0,12 % Si. Der Rohblock von sehr hohem Gewicht,
7t, ausnahmsweise 9 t, wird unter Abschdpfung des
oberen Drittels auf rd. 200 mm [J] vorgewalzt. Nach
sorgfaltigem Behauen und Ausmerzen aller Ober-
flachenfehler erfolgt das Herunterwalzen auf den ge-
winschten Rundquerschnitt in der zweiten Hitze an
manchen Stellen kontinuierlich. — Die Herstellung
nahtloser Rohre dieser Art erfolgt fast durchweg nach
dem schwedischen Verfahren, d. h. in Kaliberwalzen
Uber einen Stopfen. An Lochverfahren sind in diesem
Falle in Gebrauch: das Scheibenwalzwerk von
Stiefel fiir Rohre bis etwa 3" und das Schragwalz-
werk von Mannesmann fir Rohre von etwa 3 bis
etwa 8)4"- An einer Stelle, an der man das Pilger-
verfahren nicht schéatzt, ist man im Begriff, das Ver-
fahren bis auf Rohre von 16" auszudehnen.

Dem Pilgerverfahren schenkte man bis vor
kurzem im allgemeinen keine besondere Beachtung;
um Roéhren uber 8)4" mit Sicherheit nahtlos her-
steilen zu konnen, sahen sich jedoch zwei amerika-
nische Gesellschaften veranlal3t, je eine
vollstandige Anlage aus Deutschland zu
beziehen; damit hat das Pilgerverfahren
seinen endgiltigen Einzug im Amerika
gehalten. Die Herstellung der Rohre
auf diesen beiden Anlagen erfolgt, wie
in der Regel beim Pilgerverfahren, un-
mittelbar aus gegossenen Bldcken.

Bemerkenswert sind die Schrag-
walzwerke amerikanischer Herkunft.
Sie zeichnen sich aus durch sehr kréftige
Bauweise, grofen Walzendurchmesser,
hohe Umfangsgeschwindigkeiten und
durch das Lochverfahren im Walzenmittel zwischen
zwei Fiihrungen. Man erzielt verhéaltnismaRig geringe
Wandstarken bis herab zu 5mm, so dal im Fertiggerist
selten mehr als zwei Stiche nétig sind. Als Walzenstra-
Ben dienen die sogenannten Automatic Mills, das
sind Duogeriste, die im wesentlichen aus einem Paar
Arbeitswalzen und dahinter liegenden Riickzugrollen
(Stripper Rolls) bestehen. Die untere Arbeitswalze
ist festgelagert, wéhrend die obere heb- und senkbar
angeordnet ist. Beim Walzvorgang werden die
Arbeitswalzen geschlossen gehalten und die Riick-
zugrollen gedffnet, wahrend beim Ricktransport
des Walzgutes die oberen Arbeitswalzen gehoben
und die Ruckzugsrollen geschlossen werden. Die
Anstellung der Walzen erfolgt entweder von Hand
oder durch Elektromotoren, wdahrend das Pleben
und Senken allgemein durch einen pref§luftgesteuerten
Keil vorgenommen wird. Das Verfahren ergibt
sehr hohe Leistungen, z. B. bei 3"-Rohren (76 mm)
von handelsiblicher Lange (6 bis 7 m) auf einer
Anlage, bestehend aus einer Schridgwalze mit zwei
Fertiggeristen, in zehnstiindiger Schicht 2400 Stiick.
Infolge der hohen Arbeitsgeschwindigkeit kommen
die Rohre mit so guter Temperatur in das Glatt-
und MaRwalzwerk, daf es gelingt, ihnen eine sehr
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saubere und glatte Innen- und Aufenbeschaffenheit
zu erteilen. Die Weiterbehandlung der gewalzten
Rohre: Richten, Abstechen, Abdricken, Nach-
prifen geschieht in unmittelbarer Folge, so dal
die Rohre den ganzen Fertigungsgang durchlaufen,
ohne mit dem Kran angefalt zu werden. Die Lage-
rung und Verladung erfolgt unter reichlicher Anwen-
dung von schnellaufenden Lager- und Verladekranen.

Die Zurichtereimaschinen zeichnen sich durch
auflerordentlich hohe Leistungen aus. So liefert der
Gewindeautomat, Bauart Davis und Thompson, bei
Gewinden an %"-Rohren bis 60 Stiick in der Minute,
wobei die Zufuhr, das Einspannen, das Gewinde-
schneiden, das Ausfrdsen, das Ausspannen, Aus-
werfen und der Abtransport selbsttatig erfolgen.
Die Leistung der Bohrrohrgewindebdnke ist eben-
falls sehr hoch. So leistet eine Bank bei 10"-Rohren
120 Stiick Gewinde in 10 st. Die Leistungen kommen
dadurch zustande, daB man an Stelle des Drehstahls
Schneidbacken verwendet, und zwar je Zoll Rohr-
durchmesser eine Backe, mindestens jedoch vier.

Auch die Leistungen der Abstechbédnke sind
beachtlich. Zwei zusammenarbeitende Abstechbanke

Abbildung 9. Stopfen mit Rohrstiick.

leisten 6500 Stiick y2'-Rohrc in 10 st. Bei Rohren
von 354” leistet ein Maschinensatz 1000 Stick in
10 st. Die Betdtigung der Einspannvorrichtungen
erfolgt bei allen derartigen Maschinen auflerordent-
lich schnell durch PreRluft.

Besonders beachtlich ist die sehr erfolgreich
durchgefiihrte Mechanisierung des bei uns noch recht
viel Handarbeit erfordernden Vorganges des Rohr-
richtens, wobei hauptséchlich die Abramson-
Richtmaschine verwendet wird. Abb. 1 laRt ohne
weiteres die Arbeitsweise erkennen. Die Richt-
maschine besteht in der Hauptsache aus zwei an-
getriebenen nicht verstellbaren grofRen Rollen und drei
nicht angetriebenen von Hand verstellbaren kleinen
Rollen. Der Hauptrichtvorgang spielt sich zwischen
den beiden grofen Rollen und der mittleren kleinen
Rolle ab. Die Maschine leistet bei Rohren von 2"
ungefahr 2000 Stiuck in 10 st. Uebrigens werden
auch in Deutschland von der Maschinenfabrik Meer,
A.-G., in M.-Gladbach, &hnliche Richtmaschinen
hergestellt.

Da die Lieferung der Rohre nach Metern erfolgt,
ist die genaue Ldangenermittlung von Wichtigkeit.
Bemerkenswert ist eine einfache Vorrichtung
zum Messen der Rohre (s. Abb. 2). Die Rohre
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werden mittels Ketten unter einem fahrbaren Lineal
hindurch bef6rdert, wobei die L&nge eines jeden
Rohres leicht abgelesen werden kann. Die Leistungs-
féhigkeit der Einrichtung betrdgt bis zu 30 000 m
in zehnstindiger Schicht.

In hoher Vollendung zeigt sich auch die Her-
stellung der Gewindemuffen. Muffen bis %"
werden auf Mehrspindelautomaten aus dem Vollen
geschnitten. GroRere Sorten fertigt man aus naht-
losen Rohren auf Sondermaschinen durch Abstechen,
Aufreiben und Gewindeschneiden mit dem Gewinde-

bohrer. Das Gewindeschneiden einer Muffe von
17" erfolgt in 1 min.
70
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Abbildung 10. Schragwalze.

Mit besonderem Nachdruck wird von einer
amerikanischen Gesellschaft auf die Vorzige ihrer
sinterfreien Rohre hingewiesen. Die Entsinterung
(s. Abb. 3) erfolgt im MaRwalzwerk mittels eines
Entsinterungstopfes durch eine Kratze und durch
Spilen mit PreBwasser (20 at).

Auf die Herstellung Gberlappt geschweilSter
Rohre einzugehen, scheint unnétig, da dieses Ver-
fahren hinléanglich bekannt und fiir uns bedeutungs-
los ist. Von Wichtigkeit ist jedoch die Herstellung
stumpf geschweilRter Rohre.

Stumpf geschweite Rohre.
Entsprechend dem groRen Verbrauch
an geschweiiten Rohren stehen auch
die Anlagen fiir die Herstellung der-
selben auf sehr hoher Stufe. Fr die
Herstellung der Rohrstreifen sind sehr
leistungsfahige, meist kontinuierliche
StreifenstraBen vorgesehen. Hervorge-
hoben sei eine Anlage der Acme Steel
Co., die mit 14 kontinuierlichen Ge-
rasten von 400 mm O bei einer Walz-
geschwindigkeit von 8 m/sek jahrlich

rd. 150000 t Streifen liefert. Die
Streifen selbst, die nur dann ab-
genommen werden, wenn sie voll-

kommen genau und scharfkantig gewalzt sind, stellt
man durchweg aus Bessemerstahl her, da dieser
gleichméRiger im Geflige und dementsprechend
gleichméRiger schweilbar ist als Siemens-Martin-
Stahl. Die SchweiB6fen sind gasgefeuert und oft
mit mechanischer Beschickung versehen. Sehr hdufig
findet man zur Erhdhung des Durchsatzes eine
Koksofengas-Zusatzfeuerung. Die Ziehbédnke, die
durch regelbare Motoren angetrieben werden, sind
im Gegensatz zu unseren sehr lang gehalten (rd. 20 m).
Man zieht allgemein mit sehr hoher Geschwindigkeit
und erzielt Leistungen, die erheblich {ber den
unsrigen liegen. Gesteigert werden die Leistungen
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auch dadurch, daB man das Herstellungsprogramm
auf mehrere Aggregate verteilt. 2"-Rohre werden
oft in Doppelldngen geschweifl}t, so daB auch hier
eine betrdchtlich héhere Stickzahl erreicht wird.

Ein Beispiel fur die W erkstoffgite amerika-
nischer Rohre zeigt Abb. 4. Die Probe stammt aus
einem Siederohr von 136 % mm O und I&Bt ein gleich-
maRiges, reines Geflige ohne Seigerungen, Einschlisse
und Blasen erkennen. Die Analvse ergab: 0,09%C,
0,0% Si, 0,47% Mn, 0,007 % P, 0,003% S,
0,07% Cu.

Ein zweites Beispiel, eine Probe aus einem Rohr
von 150 mm O folgender Analyse, gibt Abb. 5

«—777-** <7007"60<

H

t- nt-

L

Abbildung 11. Deutsche Schrftgwalze.
wieder: 0,09 % C, 0,0% Si, 0,44 % Mn, 0,008 % P.
0,01 % S, Spuren Cu.

Ein weiteres Beispiel zeigt die Probe (Abb. 6)
aus einem stumpf geschweillten Gasrohr: 0,06% C,
0,33% Mn, 0,10% P, 0,05% S, 0,05% Cu.

Die Schweiung ist vollkommen dicht, eine
Schweinaht tritt kaum hervor; es sind mikrosko-
pisch lediglich Oxydeinschliisse zu erkennen.

Im engen Zusammenhang mit der Werkstoff-
frage steht die Durchfiihrung des Lochens. Als Loch-
apparat dienen allgemein fiir kleinere Rohre das

Abbildung 12. National Tube Co., Werk McKeesport.

Seheibenwalzwerk und fiir groBere Rohre das Schrég-
walzwerk. Der Neigungswinkel der Schragwalzen
betragt fast allgemein 10° und richtet sich nach
der Wandstidrke des Lochstiickes. Beim Lochen
wird darauf geachtet, daB das Walzgut vor dem
Lochdorn nicht aufreit. Die Form und Stellung
des Lochdornes zeigt Abb. 7, und ein Lochstick, bei
dem der Lochvorgang unterbrochen wurde, Abb. 8.
Man sieht keinerlei Anrisse im Block vor der Dorn-
spitze. Im Gegensatz hierzu ist aus Abb. 9 die bei
uns héaufig anzutreffende Auflockerung des Werk-
stoffes vor dem Dorn ersichtlich. Die einfache Form
der amerikanischen Lochwalzen geht aus Abb. 10
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hervor, wahrend Abb 11 als Vergleich eine deutsche
Schrégwalze zeigt. Die Walzendurchmesser schwan-
ken von 480 bis 915 mm bei entsprechenden Dreh-
zahlen von 150 bis 96, so daB Umfangsgeschwindig-
keiten bis zu 4,5 m an den Walzen Vorkommen. Bei
den Fertiggertsten findet man Durchmesser von 510
bis 660 mm und Drehzahlen von 80 bis 110, ent-
sprechend einer Umlaufgeschwindigkeit von 3 m/sek.

Abbildung 13. National Tube Co., Werk Ellwood,
Rohrwalzwerk (Reiseskizze).

Die bedeutendste Rohrenfirma, die mit ihren
Anlagen einen grofen Teil des amerikanischen Rohr-
bedarfes decken kann, ist die National Tube Co.
Auf den Werken dieses Unternehmens vollzieht sich
der Werdegang des Rohres vom Erze anfangend bis
zum Fertigerzeugnis. Hochdfen stehen in Lorain
und McKeesport, ebenso Stahl- und Walzwerke.
Wahrend man in McKeesport und Lorain nur stumpf
oder Uberlappt geschweillte Rohre herstellt, werden
in Ellwood, ebenso wie in dem neuen Rohrwerk
in Gary, ausschlieBlich nahtlose Rohre erzeugt. Das
Werk Christy Park liefert Sonderrohre (wassergas-
geschweiflte Rohre u. dgl.). Insgesamt vermag die
National Tube Co. monatlich rd. 90000t Rohre
zu liefern (Hochstleistung 131 000 t). Von der Aus-
dehnung der einzelnen Werke gibt Abb. 12, die
das Werk McKeesport darstellt, einen Begriff.
Dieses Werk hat vier Hochdéfen von je 500 bis 600 t
Tageserzeugung, ein Bessemer-Stahlwerk mit drei
Birnen von je 10t Inhalt mit einem vorgeschalteten
ungeheizten Mischer fur 200 t, ferner eine Block-
straBe von 1050 mm Walzendurchmesser und eine
Universalstrae gleichen Durchmessers, ein Blech-
walzwerk und zwei kontinuierliche Stralen zum
Walzen von Réhrenstreifen. Die Rohrwerksanlage
hat elf Anlagen fir Gberlappt geschweilte und sechs
fur stumpf geschweil3te Rohre. Die Monatserzeugung
betragt rd. 65000 t Rohre.

In Ellwood sind in zwei voneinander getrennt
hegenden Gebduden zwei Rohrwerke und eine kon-
tinuierliche RundkniippelstraBe untergebracht. Die
vom Schwesterwerk in Lorain kommenden vor-
gewalzten Knippel werden in sechs Regenera-
tivofen vorgewdrmt und auf einer kontinuierlichen
funfgertstigen 560er Strale zu Rundknuppeln ver-
walzt. Diese Rundkniippel werden durch drei Hori-
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zontalpendelsédgen zerteilt, mittels einer kleinen, mit
PreRluft betriebenen Maschine zentriert und ohne
weitere Priifung zum Blockplatz oder zum Nach Warme-
ofen gebracht.

Neben dem Blocklager sind in einem Gebdude
in drei Hallen drei Rohrwalzwerke untergebracht,
die nach dem Mannesmann-Verfahren lochen. Die
Walzwerke sind in derselben Halle hintereinander
aufgestellt; die Kihlbetten reichen in die zweite
Halle, in welcher sich die Adjustage befindet, wahrend
die dritte als Versandabteilung und Stapelraum dient.
Auf der in Abb. 13 dargestellten Stralle werden Rohre
von 4y2 bis 8%" 0 gewalzt. Zum Vorwéarmen des
Walzzeugs dienen zwei je 12 m lange generatorgas-
geheizte Oefen, mit geneigtem Herd, die zweireihig
beschickt werden. Der Kniippel wird durch einen
PreRluftkolben ausgestofen und geht tGiber eine Rollen-
kette zu einer Rutsche ins Schragwalzwerk. An der
Auslaufseite des Schragwalzwerkes befindet sich
ein durch PreRluft gesteuerter Riickzug. Es kdnnen
45 m lange Lochstiicke hergestellt werden. Die
Wandstérke der Lochstiicke fiir gewdhnliche Rohre
schwankt zwischen 5 und 10 mm. Die Lochstiicke
gelangen iber einen Rost zum W alzgerist, dessen
Walzen einen Durchmesser von 660 mm bei 80 Um-
drehungen besitzen und durch einen 550-PS-Motor an-
getrieben werden. Die Anstellung erfolgt durch Mo-
toren, das Heben und Senken der Oberwalze durch
einen Keil. Die Rohre werden in zwei Stichen fertig-
gewalzt. Die Streckung erfolgt durch Stopfen ver-
schiedener Durchmesser; angestellt wird nur selten.
Die Stopfen enthalten rd. 1% Cr und rd. 2,5 % Ni.

Abbildung 14. Robrlager.

Aus dem StoRwagen gelangen die noch hellrot-
warmen Rohre durch Aus- und Ueberhebevorrich-
tungen zu den beiden Gl&ttwalzwerken. Als
G lattstopfen benutzt man gedrehte GufRstopfen.
Die Glattwalzstopfen héalt man um 3 bis 6 mm grofer
als den letzten Walzstopfen, um ein innen und auf3en
gleich glattes und sauberes Rohr zu bekommen. Die
starke Aufweitung ist natirlich nur mdglich, weil die
Rohre sehr warm fertig werden. Von den Glattwalz-
werken gelangen die Rohre durch Auswerfer und
Rollgang zur hinter dem Warmbett liegenden MaR-
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walze. Diese liegt wagerecht, hat zwei in einer Walze
angeordnete Kaliber und ist umkehrbar. Das Kihl-
bett ist sehr breit. In seiner Verlangerung befindet
sich ein Rost, auf dem sofort die Nachprifung vor-
genommen wird. Die beschriebene Strale liefert bei
glinstigen Abmessungen monatlich 7500 t. In
10 st wurden 900 Stick G"-Rohre von je rd. 7,5 m
Lange erzeugt. Die Belegschaft der StralRe, ein-
schlieRlich sechs Ofenleuten, betrdgt 20 Mann.
Die in derselben Halle hegenden anderen beiden
RohrstraBen sind ganz ahnlich wie die beschriebene
ausgefuhrt.

In der zweiten Ldngshalle ist die Adjustage
eingerichtet, und in der dritten erfolgt das Verladen
und die Stapelung der Rohre. In allen Hallen laufen
je vier Krane.

In dem zweiten eingangs erwéahnten Ge-
baude sind drei Stiefelstralen untergebracht, die

Jilhwrrgracl 13-
tammrra/zgeplist
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Abbildung 15.

Rohrwerk der
Pittsburgh

Steel Products

Co,,
Werk Monea-
sen (Reise- Ma/s-riviztvprk
skizze). Xufitbe/f\

Rohre bis zu 4%" walzen. Die Anordnung derselben
ist genau die gleiche wie vorher beschrieben. Der
Motor fur die Lochwerke hat je 750 PS, der fir
die Walzenstrale je 500 PS. Je StraBe sind
zwei Glattwalzwerke vorgesehen. Die von den
Stiefelstralen kommenden Rohre werden haufig
noch reduziert. Zu diesem Zwecke ist hinter den
StraBen ein Nachwérmofen, und hinter ihm ein
Reduzierwalzwerk angeordnet. An das Reduzier-
walzwerk schlieBfen die erforderlichen Kihlbetten.
Die Adjustage ist in gleicher Weise ausgestattet
wie die bereits beschriebene.

Das Rohrwerk stellt viele kleine Prazisionsrohre
fir die Flugzeug- und Autoindustrie her. Es sind dazu
Uber 20 Kaltziehb&nke vorhanden, auf denen nur
Uber Stopfen durch Stahlringe gezogen wird. Die
Abnahme in der Wand betrdgt hierbei im Durch-
schnitt 35%. Zum Glihen der Rohre sind acht
Glihéfen mit je zwei Muffeln vorhanden. Ein-
setzen und Herausziehen der Rohre erfolgt von Hand.
Auffallend sind die niedrigen Glihtemperaturen, die
nicht Uber 650° liegen. In der Beizerei sind zehn
holzerne mit Schamotte ausgemauerte und mit
Schwefel ausgegossene Beizbottiche, in denen die
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Rohre mit Schwefelséure gebeizt werden. Nach dem
Beizen werden die Rohre ausgespilt und statt mit
Ziehol begossen in eine Fettlésung, die aus Mehl, Talg
und Wasser besteht, getaucht. Bemerkenswert durch
seine Ausdehnung ist schlieBlich noch der Rohr-
lagerraum (s. Abb. 14).

Die Belegschaft des Werkes Ellwood, das wohl
als ,,das Rohrwerk“ bezeichnet werden kann,
betragt 2800 Mann. Die durchschnittliche Gesamt-
erzeugung belduft sich auf 17 000 t/Monat, doch
sind auch schon Leistungen von 26 000 t erzielt
worden.

Bei der Pittsburgh Steel Products Co.,
Werk Monessen, sind drei Stralen vorhanden,
auf denen Rohre von rd. 3y2" 0 und rd. 7 m Lénge
gewalzt werden, und zwar in der Hauptsache Werk-
stoff mit 0,35 bis 0,45 % Cfir die Automobilindustrie.
Die Rundknippel werden in Lagerl&ngen von aus-
warts bezogen und auf die gewilinschten Léangen
geschnitten. Die Vorwarmung erfolgt in einem rd.
22 m langen Ofen, der zweireihig beschickt wird.
Das Schragwalzwerk wird durch einen 800-PS-
Gleichstrommotor mit Schwungrad getrieben und
besitzt 485 mm Durchmesser bei 140 Uml&ufen. Der
W alzendurchmesser des Gerlistes betragt
510 mm bei 110 Uml&ufen. Das Rohr erhdlt zwei
Stiche in einem Kaliber. Hinter dem Walzgerust sind
zwei GlattWalzwerke angeordnet. Bemerkenswert
bei diesen ist, dal sie anstellbare obere Fiihrungen be-
sitzen. Vom Glattwalzwerk gehen die Rohre durch ein
MaBwalzwerk zum Kihlbett (s.Abb. 15). Die
Bedienung der Strale besteht aus 17 Mann,
die mittlere Erzeugung in 10 st betrdgt 1800 Rohre
von 3y2" Durchmesser. Ferner sind in diesem
Werke noch etwa 40 Kaltziehbanke (teils Stopfen-,
teils Stangenzug) vorhanden. Auf diesen werden
samtliche Rohre fur die Automobilindustrie kalt
gezogen, da fast nur Prazisionsrohre Verwendung
finden. Die Beizerei bietet nichts Besonderes.
Auch hier wird beim Ziehen nicht Oel, sondern das
bereits genannte Gemisch aus Mehl, Talg und Wasser
verwendet. Die fertigen Rohre werden vor der Ueber-
gabe an die Versandabteilung auBerordentlich sorg-
féltig gepruft. Bei voller Beschéftigung der Walz-
werke betrédgt die Erzeugung rd. 5000 t/Monat bei
einer Belegschaft von 700 Mann.

Auch bei der Pittsburgh Steel Products Co.,
Werk Allenport, werden die Knippel in Lager-
langen von auswérts bezogen. Es sind zwei kleinere
und eine groBere StraBe vorhanden, Uberdies ein
neues Pilgerwalzwerk. Die Anordnung der kleinen
StraBen zeigt Abb. 16. Der Blockplatzkran legt die
Blocke auf die Plattform des rd. 22 m langen mit Oel
gefeuerten Ofens. Die vorgewdrmten Knippel
werden von Hand aus dem Ofen gezogen und auf
einen kurzen Zufuhrrollgang gelegt und gelangen
von da in die Zufuhrrinne des Schragwalzwerkes.
Das EinstoBen erfolgt durch Druckluft. Angetrieben
wird das Schragwalzwerk durch einen 800-PS-
Motor. Die Schragwalzen haben einen Durchmesser
von 480 mm und eine Drehzahl von 150. Die Be-
forderung des Lochstiickes zu den beiden Walz-
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geriistcn nach rechts oder links erfolgt auf schrag-
liegenden Rollgéangen.
Der Durchmesser der Walzen der Gerlste be-
tragt 510 mm; der Antrieb der Gerlste erfolgt
gemeinsam uber ein
Seilvorgelege durch
einen 500-PS-Motor.
Diegewalzten Rohre
gehen Uber je einen
Rollgang abwech-
selnd zu einem der
beiden  Gléttwalz-
werke und von hier
in einen Olgefeuerten
Nachwéarmofen
mit geneigtem rd.
2,4 m breiten Herd.
An der Auslaufseite
fiee/eris_t in dem "Ofen
ein wassergekihlter
Rollgang angeord-
net, der die Rohre
in das Reduzier-

Necfryamdfon — \ a1zwerk  befor-

dert, mit insgesamt

18 Gerlsten. Die
Gasrofrappanat W alzenstraBBe

liefert stindlich

Abbildung 16. Rohrwerk der rund 240  Stuck

Pittsburgh Steel Products Co., Rohre von rd. 4 m

Werk Allenport (Reiseskizze). Lange.

Abb. 17 zeigt die Anordnung der gré- Scfira?-

Reren Strecke. Der Ofen wird hier nur “ad*ai\Y
einreihig beschickt, gleicht sonst aber dem
vorbeschriebenen. Eine PreRluftausstof3-

I Mofor
AusstoBvormnicifung
Abbildung 17.
Rohrwerk der Motor® Ul g
\'l
Pittsburgh tValkzperisf
Steel Products
Co., Allenport M afiirafoirer/ A

(Reiseskizze).

Zutz %z

Vorrichtung schiebt den Block auf eine um 90°
schwenkbare Rinne.  Von hier gelangt er dann

in das Schragwalzwerk. Der weitere Weg des
Blockes geht aus Abb. 15 hervor.  Auf uber
20 Ziehbénken werden die Rohre teils durch

Stangen-, teils durch Stopfenzug kalt gezogen. Als
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Ringe werden gedrehte Stahlringe benutzt, die
einen ganzen Tag halten. Die Adjustage ist
in gleicher Weise eingerichtet wie die der beschrie-
benen StralRen.

Bemerkenswert ist schlieflich die von der Demag
gebaute und vor kurzem in Betrieb genommene,
bereits eingangs erwéhnte Pilgerstrale (s. Abb. 18).
Diese vermag- aus nicht vorgeblocktem Material
in 24 st bis 300 t Rohre von 6 bis 12%" AuBen-
durchmesser in Léngen bis zu 15 m herzustellen.
Eigenartig fir amerikanische Verhaltnisse ist, daB
die Rundblécke nicht von oben, sondern, wie bei uns,
von unten gegossen werden. Diese Blocke werden
gekerbt und auf einem Blockbrecher zerteilt.
Blasiger oder lunkeriger Werkstoff kann nach der
Zerteilung ausgeschieden werden. Die Vorwdarmung
der Blocke erfolgt in zwei rd. 21 m langen und 3 m
breiten RoHO6fen auf rd. 1300°. Das Aus-
laufende derselben ist so stark geneigt, daB die
Blocke von selbst auf den Zufuhrrollgang des Schrag-
walzwerkes fallen. Das Schragwalzwerk selbst
(Mannesmann) wird durch einen 2250-PS-Motor ge-
trieben. Die Lochsticke wandern hierauf auf einem
Rollgang zu den beiden PilgerstraBen bekannter
Bauart, die von einem 2000-PS-Motor mit Schwungrad
getrieben werden. Von den Pilgerwalzwerken gehen
die Rohre entweder durch Nachwarmofen in ein
G lattwalzwerk, oder ohne Nachwdrmung in ein
MaRwalzwerk und durch Richtwalzen. Der
Nachwarmofen ist mit Naturgas gefeuert und mit
wassergekuhlten Gleitschienen versehen. Die fertigen
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Abbildung 18. Pittsburgh Steel Products Co.,
Werk Allenport, PilgerstraRe.
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Abbildung 19. Rohrwerksanlage

der Timken Boiler Bearing Co. (Reiseskizze).

Rohre werden durch Laufkrane in die Adjustage
gebracht und schlieRlich im Lagerraum gelagert
oder direkt versandt. Nach eingegangenen Nach-
richten arbeitet die Pilgerstrale zur vollsten Zu-
friedenheit. Die zweite der eingangs erwahnten von
Deutschland bezogenen Pilgerstralen steht bei der
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Youngstown Sheet & Tube Co. in Youngstown. Sie
gleicht im wesentlichen der eben beschriebenen An-
lage. Schragwalzwerk, Vorschubapparat und ein Teil
der Bearbeitungsmaschinen wurde von der Fa. Ma-
schinenfabrik Meer, A.-G., in M.-Gladbach geliefert.

Ein reines Qualitdtsrohrwerk ist die An-
lage der Timken Roller Bearing Co. (s. Abb. 19).
Hier werden Laufringe fir Rollenlager hergestellt.
Die durchschnittliche Zusammensetzung des zu ver-
walzendenWerkstoffes ist: 0,12 bis 0,20 % C, 1,25 bis

Abbildung 20.

Abbildung 21. Automatic Mill.

1,75 % Ni, 0,40 bis 0,65 % Mn, 0,20 bis 0,30 % Mo,
unter 0,04 % P und S. Die Festigkeit betrdagt rd.
70 kg/mm2 Die mehrmals gepriften und behauenen
Rundkniippel werden in einem mit Oel geheizten
Ofen sehr sorgféltig vorgewérmt und bei einer
Temperatur von 1200 bis 1230° verwalzt. Das
Schrégwalzwerk wird durch einen 850-PS-Motor
angetrieben; der Walzendurchmesser betragt
rd. 480 mm, die Drehzahl 150. Besonders bemerkens-
wert ist bei diesem Schragwalzwerk, dal man jeden
Neigungswinkel der Schragwalzen von 4 bis 14° ein-
stellen kann. Der Winkel richtet sich nach der Wand-
stdrke des zu erzeugenden Lochstuckes.

Amerikanische Rohrwalzwerksanlayen.
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Nach dem Lochen wird jedes einzelne Lochstick
durch einen Mann nachgesehen und geht dann zum
Duo-Walzwerk, wo es in 2 bis 4 Stichen herunter-
gewalzt wird. Der Walzendurchmesser des Geristes
betrdgt 560 mm, der Antriebsmotor leistet rd. 600 PS,
Drehzahl 80. Nach dem Erkalten werden die Rohre
gebeizt und nachgeprift und schlechte Stellen sorg-
faltig ausgemeiBelt. Rohre mit einem Durchmesser
von mehr als 112 mm gehen unmittelbar zur K alt-
zieherei, kleinere Rohre durchlaufen erst ein kon-

tinuierliches Reduzier-
walzwerk. das aus 16Walzen-
paaren besteht und durch
einen 350-PS-Motor getrieben
wird. Bemerkenswert ist hier,
da eine Reserve von 32
vollstandigen Gerlisten vorge-
sehen ist und beim Wechseln
des Profils zur Zeitersparnis
die gesamten Gerlste heraus-
genommen und durch neue

ersetzt werden. Samtliche
Rohre erhalten mindestens
einen Kaltzug. Die Kalt-

zieherei enthalt auBer den
notigen Glihofen Einzel-
ziehbanke mit 45t Zugkraft
und Doppelziehbanke mit je
22 t Zugkraft. Die fertigen
Rohre werden, nachdem sie
gerichtet, geschnitten, noch-
mals geprift und gedlt sind,
auf das Lager befordert.

Abb. 20 und 21, Schrag-
walzwerk und zugehdorige zwei-
gerustige ,,automatic Mill*,
zeigen eine nach amerikani-
schen Gesichtspunkten ge-
baute deutsche Anlage fir
kleine Rohren. Die Einrich-
tung liefert alle 15 bis 20 sek
ein Rohr von 60 mm 0, rd.
6 bis 7m Léange und 2% mm'
Wandstérke. Die Anlage ent-
stand unter tatiger Mitwirkung
der Maschinenfabrik Sack.

Alle die genannten auf3er-
ordentlich hohen Erzeugungs-
zahlen machen das amerikani-

sche Rohrwalzverfahren den deutschen PilgerstraBen
Uberlegen. Es ist verstadndlich, da man sich in Amerika
bemunht, das Verfahren weiter zu entwickeln, auch fur
Rohre Gber 9" hinaus. So beabsichtigt die National
Tube Co. auf ihrer neuen Anlage in Gary, die eben-
falls nach dem Prinzip der ,,automatic Mill* arbeitet,
Rohre von 10 bis 12" 0 und 10 m Lé&nge herzu-
stellen. Allerdings hat sich die Erzeugung der 12"-
Rohre noch verzogert, da die Motoren fir diesen
Zweck zu klein waren. Da die technisch mdglichen
Langen bei dem genannten Verfahren immerhin
nennenswert ber den Handelslangen liegen, so ist
zu erwarten, daB es zunehmende Verbreitung findet.
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Als Beispiel fur eine Schutzwénde gegen Hitze bei
mustergultige Stumpf- S/relyeniaffer Feuerleuten, elektrische Fé-
schweiBanlage ware die oo cher im Sommer fiur Walz-
Anlage der Youngstown werksleute, Handschuhe zur
Sheet & Tube Co. in Schonung der Hénde bei gro-
Youngstown zu nennen. Das Werk besitzt ben Arbeiten usw. Der fremde Werksbesucher
auBer Hochofen, Stahlwerk und Streifen- nimmt zum Lunch an einer langen Tafel Platz,
walzwerken 5 UeberlapptschweiRanlagen und inmitten der ganzen Reihe der Betriebsheam-
6 Stumpfschweilfanlagen.  Die Anordnung tenschaft, welche vom Betriebsdirektor bis
der Stumpfschweillerei geht aus Abb. 22 zum Pfortner reicht. Bei Kaffee und Zigarre
hervor. Der Ofen ist mit Generator- und nach dem Lunch wird die Betriebskonferenz
Koksgas beheizt und rd. 2,45 m breit. Das in zwangloser Weise abgehalten. Alles Fest-
Beschicken erfolgt mechanisch durch magne- stellungen besonderer Art, die uns durchaus
tische Rollen. Die Ziehbank ist rd. 20 m tfalflagep ungeldufig sind.
lang. Es wird mit einer Geschwindigkeit von Zum SchluB sei noch auf einen Aufsatzl}
3 bis 3,5 m/sek durch guReiserne Trichter ge- eingegangen, in welchem ein allgemein gehalte-
zogen. Das Rohr mit Zange wird von der Zieh- ner Vergleich zwischen den europdischen bzw.
kette, die mit 4 Daumen versehen ist, mit- Mjusfoffe\  deutschen Werken und den amerikanischen
genommen, geht (ber die ganze Ziehbank gezogen wird. Manches in diesem Aufsatz ist
hinweg, mit der Zange durch ein MaBwalzwerk nicht unrichtig, wie z. B. der Hinweis darauf,
in eine Auslaufrinne und von da zu dem dal die meisten europdischen Rohrwalzwerke
rd. 8 m langen Kihlbett. Erst am Kihl- auf kleiner Grundflache gebaut sind. Ebenso’
bett wird die Zange gelost und auf ein For- trifft es zu, dal die durch Umbau geschaffenen
derband geworfen, auf dem sie zum Schweiler Neuanlagen sehr beengt sind und in vielen
zuriickbefoérdert wird. Die Ziehbank wird lersarff Féllen der Materialtransport unzweckmaRig
durch einen regelbaren Motor getrieben.  An Abbildung 22. und unwirtschaftlich ist; auch die Leistungs-
der Ziehkette ist ein Zahlwerk angeordnet, StumpfschweiB- féhigkeit unserer Oefen ist tatsédchlich oftnicht
das die theoretisch mdgliche Leistung an-  anlage der ausreichend. Der Verfasser scheint aber unsere
gibt. Die Bezahlung der Leute erfolgt nach _Youngstown neuesten GroBanlagen nicht zu kennen mit

Sheet& TubeCo. ™

dem Verhdltnis der tatsachlichen zur theo-
retischen Leistung. Bemerkenswert ist, dal
von einzelnen Gruppen bis zu 87 % dieser theoretischen
Leistung erreicht werden. Die Adjustageist mitden
mehrfach erwahnten sehr leistungsféhigen Abstech-
maschinen versehen. Es fallt auf, daB bei der ganzen
Anlage keine Richtmaschine eingebaut ist. Die
Rohre bleiben namlich dadurch, daf sie nur in ge-
rader Richtung befdérdert werden, vollstandig gerade.

Eine Schweilbank der beschriebenen Art er-
zeugt in 10 st 7500 bis 8500 Stiick y2- bis %"-Rohre.
Die sechs StumpfschweiBanlagen liefern monatlich
rd. 24000 t. Bemerkenswert ist, daB auch hier nur
Bessemerstahl verarbeitet wird und man beson-
deren Wert auf tadellos saubere und gerade Kanten
bei den Streifen legt.

Auf den Arbeitsgeist und die Kameradschaft

in den amerikanischen Werken sei auch an
dieser Stelle hingewiesen. Alle sind offensicht-
lich bemiht, die Erzeugung zu férdern. Bei Be-

triebsstérungen eilt jeder hinzu und hilft nach
besten Kraften. Gebrauchlich sind Arbeitserleich-
terungen aller Art, wie z. B. Selbststeuerungen,
Sitzgelegenheiten ~ fiir ~ Bedienungsmannschaften,

Umschau.

Die Verwertung des Feinspates.

Bei den meisten Siegerldnder Spateisensteingruben
sind Aufbereitungen vorhanden oder im Bau. Friher
wurde das Erz als Haufwerk, wie es aus der Grube kam,
den Rostofen zugefihrt und mit mehr oder weniger
Schwierigkeiten gerdstet. In den Aufbereitungen erfolgt
eine Klassierung des Erzes in verschiedene StuekgréfRen,

-«

(Reiseskizze.)

lhrer mustergiiltigen Einrichtung und ihren
GroBenverhaltnissen, die bereits amerika-
nisch sind, sie sogar Ubertreffen. Ferner wird fest-
gestellt, daR das Vorherrschen von Pilgerwalz-
werken bei uns auf eine Minderwertigkeit des Werk-
stoffes zuriickzufihren ist, der nur durch das Pilger-
verfahren wirtschaftlich bearbeitet werden konne,
nicht aber imstande sei, einen vollstdndigen Walzgang
auszuhalten; dies ist eine Verkennung der Tatsachen.
Als bester Beweis dafiir dient der Bau und Betrieb
von Pilgerwalzwerken in Amerika; man hat diese nicht
wegen der Verwendung schlechten Werkstoffes aufge-
stellt, sondern weil es bis heute noch keine andere Mdg-
lichkeit gibt, groRe Rohre wirtschaftlich zu walzen.
Man bringt bei uns der Werkstofffrage wohl die gleiche
groBe Aufmerksamkeit entgegen wie auf ameri-
kanischen Werken; da aber bei uns die Frage der
wirtschaftlichen Erzeugung zweifelsohne eine groRere
Rolle spielt als dort, so ist naturgeméafR die Auf-
stellung allgemein gultiger Richtlinien bei der
beschrénkten Aufnahmeféhigkeit unseres Inlands-
marktes und des scharfen Auslandswettbewerbes
nicht am Platze.

L lron Age 117 (1926) S. 473/6 u. 619/20.

dabei entfallen erhebliche Mengen an feinem Erz und
Schlammen. Die Menge des feinen Erzes der einzelnen
Gruben hdngt von dem Geflige des Spates, seiner Ver-
wachsung mit der Gangart und dem MaR der Zerkleine-
rung in der Aufbereitung ab. Das feine Erz und die
Schlamme werden meist als letzte Schicht der Beschickung
in die Rostofen gegeben, deren Leistung durch die den
Ofen verstopfende Wirkung des Feinspates sehr ver-
mindert wird. Wenn es auch gelingt, durch Einfiihrung
des kiinstlichen Zuges eine gewisse Menge des feinen

4
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Gutes in den Oefen durchzusetzen, so kommt es doch
haufig vor, daR das Feinerz nur braungebrannt, oft
sogar noch roh, in jedem Falle aber feinkdrnig, den Ofen
verlaBt. Dadurch wird der durch den starken Abrieb
des stiuckigen Kostspates im Ofen entstandene Entfall
an feinkdrnigem Gut noch vermehrt. Die Folge dieser
bei dem Weiterverarbeiten des Feinspates und der
Schldmme auftretenden Schwierigkeiten ist die Anhé&u-
fung von immer groReren Mengen ungeristetem Feinerz
auf der Halde. Die Verhittung gréRerer Mengen von
Feinspat und Schld&mmen in rohem Zustand hat wegen
der dadurch hervorgerufenen Stérungen im Hochofen-
gang ebenfalls ihre Grenzen. Da die feinkdrnigen Be-
standteile ziemlich rein sind, ist es zweckmaRig, sie so
zu résten, daB ein fir den Hochofen geeigneter Rohstoff
entsteht.

Von den bekannten Verfahren zur Stickigmachung
von Feinerzen, dem Agglomerieren und dem Briket-
tieren, kommt das letztere, so geeignet es sich vielleicht
bei gewissen Erzarten erweisen mag, fiir den Spateisen-
stein nicht in Frage. Einmal mifRte der Hochofen den
brikettierten Spat noch résten, und dabeiwiirde auRerdem
das brikettierte Erz seine Stickigkeit sofort wieder
verlieren. Damit ware die Gefahr, daB das Erz in feinem
Zustand in das Hochofengestell rieselt, in vollem Um-
fang wieder vorhanden.

Ein brauchbares Verfahren zur Umwandlung des
Feinspates und der Schlamme in ein fir den Hochofen
verwendbares Gut ist das agglomerierende Rdsten. Wie
der Name bereits sagt, werden damit die beiden Haupt-
nachteile des feinen Erzes beseitigt; das Erz wird aus
Rohspat in Rostspat und zugleich aus dem feinkdrnigen
Zustand in den stlickigen tbergefuhrt. Ein weiterer Vor-
teil des Agglomerierens ist die weitgehende Entschwefe-
lung des Eisensteines, welche bei der die gewdhnliche
Rosttemperatur erheblich Uberschreitenden Sintertempe-
ratur nahezu vollstandig sein wird1). Unter den verschie-
denen Verfahren zur Sinterung des feinen Erzes gibt es
eine Reihe brauchbarer Arbeitsweisen, von denen bei
technischer Gleichwertigkeit das wirtschaftlichste natur-
gemalR den Vorzug verdient. Die technischen Anforde-
rungen an eine Agglomerieranlage verlangen die Herstel-
lung eines fir den Hochofenbetrieb geeigneten Gutes;
bei einem gewissen Widerstand gegen Abrieb mufB das
Erzeugnis noch hinreichend pords sein.

Die Frage, bis zu welcher Stiickgrofe aufwaérts der
Feinspat zu rechnen ist, kann ebenfalls nicht allgemein
entschieden werden. Dies héngt auf jeder Grube von
dem Anteil der verschiedenen Stiickgrofen an der Gesamt-
forderung und von der Art ab, wie der Rdstbetrieb auf
der betreffenden Grube gehandhabt wird. Es kann
durchaus zweckmaRig und wirtschaftlich sein, mit einem
glnstig arbeitenden Sinterverfahren das ganze Gut unter
6 mm GroRe z. B. zu agglomerieren und damit den R&st-
ofen ein, was Stickigkeit anbelangt, hochwertiges Gut
zuzufithren. Der Entfall an feinem Rostspat wird dann
erheblich geringer. AuBerdem ist nach Ausscheiden des
feinen Gutes der Zug im Rostofen besser, und es gelingt,
die Rosttemperatur so weit zu regeln, dal im Ofen bereits
ein schwaches, agglomerierendes Rdsten der nunmehr
nur stiickigen Beschickung eintritt, wodurch wiederum der
Anteil an feinem Rostspat verringert wird. Die eben er-
wahnte Moglichkeit ist durchaus kein Gedankengebilde,
sondern sie folgt aus der heute schon Ublichen Betriebs-
weise mancher Rostéfen, in denen das sinternde Rosten
bereits ausgefiihrt wird. Hierbei ist erste Bedingung,
daR die Sinterung nicht zu dem ,Schmolz*, der festen,
glasartig-dichten Form mit hohem Eisengehalt, fiihren
darf.

Zusammenfassend kann man sagen, daR das in
besonderen Anlagen vorzunehmende agglomerierende
Rosten die Moglichkeit bietet, aus dem Feinspat und den
bisher sehr wenig geschétzten Schldammen ein gut ver-
hittbares Erzeugnis herzustellen. Die Aussonderung
des feinen Erzes aus der Rostofenbeschickung hat die
glinstigste Wirkung auf den Gang der Rostdéfen und die

1) Vgl. St. u. E. 45 (1925) S. 1273/4.
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Gute des darin erzeugten Rostspates. Die wirtschaftliche
Seite des Agglomerierens des Feinspates kann nicht
allgemein betrachtet, sondern muf in jedem Einzelfall
gepruft werden. A. Weyel.

L]

Vorschlage zur Vermeidung des Rauhens der Walzen.

Beim Entwurf einer Kalibrierung ist die Frage des
sicheren Greifens ausschlaggebend fiir die Bestimmung
des Druckes, mithin auch fur die Stichzahl und Erzeu-
gung. Die bis heute veroffentlichten Greifwinkelver-
suchel) ergeben als oberste Grenzwerte bei gewdhnlicher
Walzgeschwindigkeit fir gerauhte Walzen im Mittel 32 °,
fur nicht gerauhte 23 °. Durch Schmalhalten der Kaliber
kann man den Druck fir nicht gerauhte Walzen bis zu
einem Greifwinkel von 28 bis 30 0 erh6hen, wobei das
Fassen des Werkstoffes durch die Rander unterstitzt wird.
Diese Art zu kalibrieren gilt naturlich nur fur Kaliber,
in die einmal gesteckt wird; sie hat gegenuber dem
fruheren Verfahren, mehr Kaliberbreitung als Eigen-
breitung zu geben, den Vorteil, daB man das Rauhen der

/Abbildung 1. Kraftespiel am Walzballen zu Beginn

des Walzens.

Walzen vermeiden kann, ohne eine nennenswerte Ein-
buRe am Druck zu erleiden. Der etwas erhdhte Kraft-
verbrauch, hervorgerufen durch die Reibung an den
Walzrandern beim Walzein- und -austritt, wird ander-
seits durch den Gewinn an Streckarbeit infolge der ver-
minderten Breitung etwas ausgeglichen.

Um einen Mafstab fir die zu wahlende Kaliber-
breitung zu haben, seien die nach der vom Verfasser auf
Veranlassung von W. Tafel aufgestellten Breitungs-

formel2) B= 1 R——"|/ k zu errechnenden Werte
um rd. 50 % zu vermindern. (In der Formel bedeutet
B = Breitung, ht = Hohe vor, h2 = Hohe nach dem

Stich, r = arbeitender Walzenradius). Durch geniigenden

1) Geuze: Le laminage du fer et de l’acier (Paris:
J. B. Bailiiere et Fils 1922); W. Tafel: Walzen und
Walzenkalibrieren (Dortmund: Fr. W. Ruhfus 1923);
W. Tafel u. Schneider: St. u. E. 43 (1923) S 305

2) St.u. E. 45 (1925) S. 190.
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Anzug der Rénder, der 10 % und mehr betragen soll,
wird einer Wulstbildung des Walzgutes zwischen den
Walzen vorgebeugt und ein leichteres Austreten aus den
Kalibern erméglicht.

Bei rein kontinuierlichen Geristen, bei denen das
Walzgut von einem Geriist in das folgende getrieben
wird, darf man den Druck, d. h. den Greifwinkel noch
héher wahlen, ohne ein Gleiten im vorhergehenden Ge-
rist zu bekommen. Diese durch die Praxis erwiesene
Behauptung wird aufRerdem durch die Rechnung be-
statigt.

Zu Beginn des Walzens treten am Walzballen fol-
gende Krafte auf: Es zerlegt sich die Radial- oder Nor-
malkraft N in eine wagerechte Komponente N « sin a
und eine senkrechte N e« cos a, wobei a den jeweiligen
Angriffs- oder Greifwinkel bedeutet. Unter dem Einfluf
der senkrechten Kraft N ¢ cos a entsteht eine Reibungs-
kraft p « N «cos a, die der wagerechten Kraft N sin a
entgegenwirkt (vgl. Abb. 1). p ist der Reibungskoeffizient
gleich tg p bei einem Reibungswinkel p. Damit das Walz-
gut von den Walzen gefalt wird, mul die Reibungs-
kraft p « N * cos a gleich bzw. gréRer sein als die wage-
rechte Kraft N « sin a; danach ergibt sich

peN-ecosa> Nesina

N msin a

p=1tgp> -B=r

tg a
*COs a g

p">a

Nach eingeleitetem Walzen, also nachdem das vordere
Ende die Walze durchlaufen hat, summieren sich die nach
rickwarts wirkenden Krafte und die das Hereinziehen
bewirkenden Reibungskrafte; integriert man die nach
riuckwérts wirkende Kraft N «sin a von a0 bis a1( wobei
a0 = Greifwinkel bei 0° in der Walzebene, al = Greif-
winkel zu Beginn des Walzens ist (s. Abb. 2) und setzt
sie dem Integral der Reibungskrafte p ¢« N < cos a von a0
bis a, gleich, so folgt:

ai
NwW"sinada< p N J cosa da
a0 a0

< tgpeN =< f cosa da

Nm —cosa “<CtgpeN e« sina|
do — [ Ja0
N m[cos 9f —cos a,] <!'tg peN [sin at  sin a,]

1—cos a, <tg p sin

2 2
a,
2 5a P-

Danach darf fir den Fall eines unter aufRerem Zwang
eingefiihrten Blockes, wie bei kontinuierlichen Geristen
oder Klemmrollgdngen, der Druck, d. h. der Greif-
winkel a grofer gewahlt werden, als der Reibungswinkel p
betragt. Diese Feststellung deckt sich mit der von
Rodziewicz-Bielewicz1), der auf anderem Wege zu
dem Ergebnis kommt, daB nach eingeleitetem Walzen

al

P= -T- ist. Er glaubt jedoch, daB der Reibungskoef-

fizient p kleiner wird, weil die Oberflaichentemperatur
an den Kopfenden geringer ist als an den ibrigen Teilen
des Walzgutes. Der Verfasser halt dagegen, dal eine Ver-
&nderung von p, wenn irgendeine festzustellen ist, gerade
im umgekehrten Sinne eintreten wird, da der Reibungs-
koeffizient mit der Oberflaichentemperatur der Korper
steigt, wie ihm eigens zu diesem Zweck vorgenommene
Versuche bestatigt haben. Bei einer Temperatur von

*) J. Russ. Metall. Ges. (1912) S. 644.
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1150 0 betrug p Ku,u: im Mittel 0,75, bei 900 0 etwa 0,65,

bei 7500 nur 0,58.

AuBerdem ist die Relativgeschwindigkeit zwischen
Walzballen und Stab beim Walzeintritt gréBer als wéh-
rend des Walzvorgangs (in der Walzebene ist sie ja
anndahernd Null). Auch diese beeinfluft p im entgegen-
gesetzten Sinne der Rodziewicz-Bielewiczschen Annahme.

Zum anderen besagt die Rechnung, daR nach

eingeleitetem Walzen p = ——3~> oder umgekehrt ax= 2p

ist, d. h. daR der Greifwinkel doppelt so grof sein darf
wie der Reibungswinkel; dabei ist p konstant angenom-
men. Beispielsweise dirfte in der Annahme eines Rei-
bungswinkels von 20° gleich einem p = tg p = 0,364 zu
Beginn des Walzens der Greifwinkel im weiteren Verlaufe
das Doppelte, also 40° theoretisch betragen, bevor ein

Gleiten der Walzen erfolgte. Rodziewicz-Bielewicz jedoch
sagt, daB p zu Beginn des Walzens gleich dem Greif-
winkel, in diesem Falle 20° betrage, wahrend des Walzens
aber auf die Halfte, also 10° oder p = 0,176 sinke.

Bei kontinuierlichen Gerusten empfiehlt es sich,
mit Ricksicht auf die zu Gberwindenden Torsionskrafte
in den Drallfihrungen und auf die Abmessung der
Walzen, den Greifwinkel nicht héher als 32° zu wéhlen.

Die Bestimmung des Greifwinkels geschieht entweder
schaubildlich (s. Abb. 2) oder nach der einfachen Glei-
chung:

hi h’:r(l—cos a)
hi - h’= 1—cos a
2r
h, —h
= COS a.
2r

Durch diese kurzen Ueberlegungen sollte gezeigt
werden, daR man in vielen Féllen das unangenehme
Rauhen der Walzen vermeiden kann, ohne am Druck
einblBen zu missen. Man erhalt hierdurch ein saube-
reres Enderzeugnis, schont die Walzen und erhdht
ihre Lebensdauer. S)t.=gng. H. Sedlaczek.

Ueber die Volumengestaltung und den Molekularzustand
des flussigen und festen Roheisens.

In einer Reihe von Arbeiten wurde von F. Sauer-

wald in Gemeinschaft mit H. Allendorf, P. Land-

schitz, J. Wecker, O. Schmitt und E. Widawskil)

) Z. anorg. Chem. 135 (1924) S. 327; 149 (1925)
S. 273; 155 (1926) S. 1. — Einige der Messungen sind
neuerdings auch von Honda und Endo, Z. anorg.
Chem. 154 (1926) S. 238, wiederholt und die Ergebnisse
ganz gut bestatigt worden.
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die Volumengestaltung eines weiRen (4,15 % C, 2,2 % Mn)
und eines grauen (3,32 % C, 2,76 % Si, 0,49 % P) Eisens
nach dem friher ausgearbeiteten Verfahren der Dichte-
messungen fir hohe Temperaturen untersucht und die
Messungen fur den festen Zustand dilatometrisch nach-
gepriift.

Das Gesamtergebnis 148t sich aus der Abb. 1 ent-
nehmen. Zu ihrer Beurteilung ist von vornherein wichtig
die Bemerkung, daB die Messung selbst bei konstanter
Temperatur erfolgte, wéahrend die Temperaturbereiche
zwischen den einzelnen Messungen in aufsteigendem
Sinne langsam durchschritten wurden. Wegen der Einzel-
heiten, auch der Belegung der Kurve mit Einzelbeob-
achtungen, muf auf die Originalarbeiten verwiesen
werden. Die teilweise Strichelung und Unterbrechung
der Linien soll andeuten, daf in den betreffenden Be-
reichen, also z. B. in der Gegend des Perlitpunktesl), die
Werte nicht mit ganz derselben Genauigkeit erfaBt
wurden bzw. sich einstellen wie in den anderen Gebieten.

Als wichtigstes Ergebnis ist festzustellen,

1. daB das untersuchte graue Eisen im festen Zustande
zwischen der Temperatur des Perlitpunktesl) und dem
Schmelzpunkte eine Kontraktion bei langsame u
Erwédrmung erfahrt, wéhrend das weiRe Eisen eine
solche nicht zeigt;

2. daR das graue Eisen unter Kontraktion
schmilzt, wahrend das weille Eisen eine normale
Ausdehnung beim Schmelzpunkt zeigt;

3. daR im flissigen Zustande die aus grauem
Eisen entstandene Schmelze ein nur um etwa
1% groBeres Volumen aufweist als die aus weilem
Eisen entstandene Schmelze, und daB auch die
Ausdehnungskoeffizienten beider Schmelzen sehr
weitgehend &hnlich zu seinscheinen, wéahrend im
festen Zustande beziiglich jedes dieser Punkte
bedeutend gréBere Unterschiede vorhanden sind.

Der unter 1 genannte Effekt beim grauen
Eisen wurde auf die Auflésung von Graphit
in den Mischkristallen zuriuckgefihrt; dieser
Effekt wurde auch dilatometrisch aufgefunden,
und zwar auller bei dem eingangs erwdahnten Eisen
auch bei einem synthetischen Eisen ohne Phos-
phorgehalt, wenn auch hier in geringerer Starke.
Das weile Eisen verhielt sich auch bei diesen
dilatometrischen Untersuchungen normal.

Die unter 2 und 3 genannten Feststellungen erlauben
zum ersten Male einen direkten SchluB auf den Molekular-
zustand in fliissigen Eisen-Kohlenstoff-Legierungen. Die
Messungsergebnisse geben einen klaren Hinweis, da mit
sehr groBer Wahrscheinlichkeit in den flussigen Eisen-
Kohlenstoff-Legierungen eine groBere Menge Eisenkarbid-
molekiile vorhanden sind, die sich beim grauen Eisen bei
der Temperatur der eutektischen Horizontalen spontan
bilden: Das weiRe Eisen, welches Karbid bereits metastabil
enthdlt, schmilzt normal, das graue Eisen, in dem nur
wenig Zementit sich erhalten hat, schmilzt unter Kon-
traktion, wobei sich hier Karbid erst bilden muR. In
Uebereinstimmung hiermit steht die Tatsache, daB das
Volumen des Karbids im festen Zustande kleiner ist, als
nach dem Mittelwertsatz fir Eisen und Kohlenstoff zu
berechnen ist. Abgesehen von den anderen Beimengungen
missen nach dieser Auffassung die Schmelzen weiBen
und grauen Eisens weitgehend gleichartig sein, und sie
sind es auch, wie zunéchst fiir das Volumen nachgewiesen
wurde.

Was nun die Temperaturabhdngigkeit des Gleich-
gewichtes in der Schmelze zwischen den Eisenkarbid-Mole-
kilen und seinen Dissoziationsprodukten anlangt, so ist
zahlenmaRBig vorladufig noch nichts zu ermitteln2. Nur
dariiber, ob sichdies Gleichgewichtschneiloder langsam mit
der Temperatur andert, ist ein vorsichtiges Urteil moglich.
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*) Die der Perlitauflésung selbst zugehdrige Kon-
traktion wurde bei den Dichtemessungen nicht erfaf3t,

natirlich aber bei den dilatometrischen Messungen
ermittelt.
2 Ueber die vorliegenden Mdglichkeiten vgl.

Sauerwald, Z. Elektrochem. 29 (1923) S. 85 und Z
Metallk. 18 (1926) S. 137.
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Dies ist in Hinsicht auf neuere Bestrebungen zur GuB-
eisenveredelung von Interesse, da E. Piwowarskyl)
in diesem Zusammenhédnge eine langsame Einstellung
des Gleichgewichtes angenommen hatte. Wir haben nun
bei keiner unserer Messungen eine Aenderung des Volu-
mens des flissigen Eisens mit der Zeit bei konstanter
Temperatur feststellen kdnnen, wie das bei Aenderung der
Eisenkarbidmenge zu erwarten gewesen ware. Innerhalb
gewisser Grenzen mufl dementsprechend geschlossen wer-
den, daR sich die Gleichgewichtskonzentration an Eisen-
karbid doch mit groBer Geschwindigkeit einzustellen
scheint. Mit Sicherheit kann behauptet werden, daB eine
langsame Aenderung der Art des Kohlenstoffvorkommens
unter der Halfte des Gesamtgehaltes bleiben muB, aber
selbst bei vorsichtiger Schatzung kann man diese Grenze
auch noch mit groRer Wahrscheinlichkeit auf 20 % des
Gesamtkohlenstoffgehaltes ansetzen, wenn man bedenkt,
daB es hierfir nur auf den Vergleich der Volumenzahlen
einer Messungsreihe bei einer Temperatur ankommt.
Es ist also zundchst anzunehmen, dal die Wirkungen,
die mit Ueberhitzung und Behandlung von GufReisen im
flissigen Zustande erzielt werden, nicht mit dem Mole-

k
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Abbildung 1. Dichte des weiRen und grauen Roheisens b ei

verschiedenen Temperaturen.

kularzustand der Schmelze unmittelbar Zusammenhéangen,
sondern dal andere Umstéande, vor allem wohl Gasgehalte,
ausschlaggebend sind. F. Sauerwald.

Die Bestimmung des Vanadins in Schnellstahlen sowie
dessen Abbrand bei Erzeugung dieser Stahle.

Analyse.

Ueber den Wert des Vanadins als Legierungsbestand-
teil fr Schnellstdhle wurde in den letzten Jahren von
verschiedenen Forschern eingehend berichtet. Seine
genaue analytische Ermittlung in diesen Stahlen ist aber
verhaltnismaRig wenig behandelt worden, und doch ist
hier ein genaues Bestimmungsverfahren sehr wichtig;
weniger darum, daB der Gehalt des Stahles fur einen be-
stimmten Verwendungszweck auf ein Hundertstel Pro-
zent genau stimme, sondern um den Schmelzgang
maéglichst genau Uberwachen zu kdnnen. Das Verhalten
des Vanadins bei der Stahlerzeugung kann nur dann
richtig erforscht werden, wenn dem Metallurgen genaue
Analysenwerte zur Verfligung stehen. Im nachstehenden
soll gezeigt werden, wie irrefihrend fehlerhafte Analysen-
ergebnisse fir das Stahlwerk sein kénnen. Das unten
erdrterte, bis jetzt ganz unzul&ngliche Verfahren ist seit
vielen Jahren bekannt, ziemlich einfach sowie billigund gibt
in der abgeadnderten Form Werte, die an Genauigkeit
nichts zu wiinschen Ubrig lassen.

C. Svensson verdffentlichte in dieser Zeitschrift2)
ein Verfahren zur Trennung des Vanadins von Molybdén;
er fand hiernach in einem Stahl bei einem berechneten
Werte von 1,40 einen solchen von 1,38 % Vanadin. Da
|5!as Verfahren durch diese Uebereinstimmung einwand-

1) St u. E. 45 (1925) S. 1455
2) St.u. E. 28 (1908) S. 853/5.
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frei erschien, benutzten wir es zur Ermittlung des Vana-
dins in Schnellstdhlen. Wir rechneten bei unseren beiden
Elektro- sowie den Tiegelofen immer mit einem Vanadin-
abbrand von 20 bis 25 % bei Erzeugung der genannten
Stahle. Da auch $r.«Qng. E. Kothny in seinem Vortrage
in der Hauptversammlung des Vereines deutscher
GieRereifachleute im Jahre 1920 erklédrte, im Elektro-
ofen betrage der Vanadinabbrand 20 %, im Tiegelofen
sogar 25 bis 30 %, so waren wir Uberzeugt, daR der
errechnete Verlust stimme und mithin auch das Ver-
fahren richtig sei. VeranlaBt durch eine Anfrage unserer
Betriebsleitung, ob einige niedrig scheinende Vanadin-
gehalte auch richtig seien, wurde das Verfahren in allen
Teilen genau Uberprift und dabei gefunden, dal es ganz
unzulénglich ist.

Svensson fuhrt in seiner genannten Veroffent-
lichung an: ,,Die heife Ldsung wird dann in eine bis
fast zum Kochen erhitzte Lésung von etwa 10 g Natrium-
hydrat usw. eingegossen.“ Dies hat sich als unrichtig
herausgestellt, wie aus Zahlentafel 1 hervorgeht; 10 g
Natriumhydroxyd sind viel zu wenig, um alles Vanadin
in Lésung zu halten. Die Ueberprifung wurde so aus-
gefuhrt, wie das Vanadin in der Praxis ermittelt wird:
Zu 4 g vollkommen vanadinfreien Schnellstahlspénen
wurden wechselnde Mengen Ammoniumvanadat von
Merck gegeben; die von der Wolframsdure abfiltrierte
Losung wurde geteilt, in der einen Halfte die Trennung
des Vanadins von den Metalloxyden mit rd. 10 g, in der
anderen mit 30 g Natriumhydroxyd vorgenommen. Die
Ergebnisse sind in Zahlentafel 1 zusammengestellt. Bei
Schnellstdhlen bis zu 2 % Vanadin genigen bei 3 g
Einwage 30 g; bei hoherem Gehalte muB entweder die
Einwage erniedrigt oder die Laugenkonzentration erhdht
werden; hohere Gehalte als 2 % sind aber selten.

Ferner darf die Losung bei der Fallung mit Mangan-
chlorir nicht bloR schwach, wie es in der Vorschrift
lautet, sondern sie muR ziemlich stark ammoniakalisch
sein; ist ersteres der Fall, so enth&lt das im Vanadin-
filtrat mit Bleiazetat gefdllte Molybdédn auch nach
zwolfstiindigem Stehen des Vanadins noch nennenswerte
Mengen des letzteren, erkenntlich an dem rotbraunen
Farbton des gegliihten, mit Salzsdure angefeuchteten
Molybdéns; dadurch wird auch der Molybdangehalt zu
hoch. Gibt man zur L6sung jedoch 20 cm3 Ammoniak
vom spezifischen Gewicht 0,91, so ist das Vanadin schon
nach dreistiindigem Stehen vollstdndig gefédllt und keine
Spur davon im Filtrate vorhanden.

Um unter anndhernd gleichen Bedingungen zu
arbeiten, wie Svensson es tat, wurde noch folgender Ver-
such ausgefiihrt: Zu 4 g Spanen eines Stahles mit 0,90 %
Chrom, 1,26% Wolfram, 1,10% Nickel, jedoch ohne
Molybdan, wurden je 1g Einwage 1,4 % Vanadin zuge-
geben. Bei Verwendung von 10 g Natriumhydroxyd war
das Ergebnis 0,57 %, hei
30g, wie vorauszusehen war,
auch viel zu niedrig, namlich
1,06 %; man sieht, daR hier
sogar30g Natriumhydroxyd
zu wenig sind, um alles Probe
Vanadin von Eisen zu tren- Ofenart N
nen. Dieerforderliche Menge
wurde nicht festgestellt.

Wie Svensson trotzdem
einen Wert finden konnte,
der dem berechneten gleich-
kommt, ist nach dem Vor- s
hergesagten schwer erklar-
lich. In der Art und Weise, Elektro-Ofen |
wie er die schweflige Saure |

1
|

Tiegel

wegdampft, und wie er ti-
triert, kann die Ursache auch
nicht liegen; man findet nach 1

dieser Arbeitsweise  wohl 1
manchmal hdéhere Werte, i .
jedoch niemals so hohe, Siemens-Martin-
daR der Fehlbetrag von Ofen ,,

BWN N DRWONE BRWN R

etwa 30 % dadurch ausge-
glichen wirde. >
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Zahlentafel 1. Vanadingehalt bei verschiedener
N atronlauge-Konzentration.

10 gNaOH 30 gNaOH Berechnet 10 gNaOH 30 gNaOH Berechnet

% V % V %V % Vv % V %V
0,36 0,56 0,545 0,73 1,09 1,09
0,35 0,55 0,545 1,43 2,18 2,18
0,74 1,08 1,09 1,45 2,17 2,18

Nach Entdeckung der Fehler wurde der Vanadin-
gehalt fruher analysierter Schmelzungen nachgeprift.
In Zahlentafel 2 ist eine Anzahl falscher und richtiger
Werte zusammengestellt; der Fehlbetrag ist nicht tberall
gleich, da manchmal mehr als 10 g Natriumhydroxyd
verwendet wurden.

Der Analysengang ist kurz folgender: Man benutzt
entweder das Filtrat vom Wolfram oder 16st 2 bis 4 g
Einwage im 500-cm3-Erlenmeyerkolben mit 50 cm1l
konzentrierter Salzsaure, oxydiert mit einigen Kubik-
zentimetern Salpetersdure, dampft fast zur Trockne,
nimmt mit 20 cm3 konzentrierter Salzsdure auf, engt
etwas ein, verdinnt, filtriert, wascht vanadinfrei, neu-
tralisiert, bis sich noch kein Niederschlag bildet, Uber-
fuhrt in einen mit 30 g Natriumhydroxyd und 100 cm3
heilem Wasser beschickten 500-cm3-MefRkolben, schiit-
telt gut durch und fillt nach Abkuhlen zur Marke. Nun
filtriert man durch ein starkes oder, noch besser, durch
zwei gut aufeinanderliegende schwache Faltenfilter,
z. B. von Schleicher & Schiill Nr. 588, entnimmt 250 cm3,
gibt in ein 600-cm3-Becherglas, macht schwach salz-
sauer, kocht einige Minuten, versetzt mit 20 g Ammo-
niumchlorid, macht schwach ammoniakalisch, fallt mit
30 cm3 Manganchloriir (100 g/1), setzt 20 cm3 Ammoniak
0,91 zu und kocht kurz auf. Nach dreistindigem Stehen
wird filtriert, vier- bis finfmal mit warmem Wasser ge-
waschen, der Niederschlag mit 50 cm3 heiler Salz-
sdure 1 : 1 vom Filter und Fallungsglas in einem 500-cm3-
Erlenmeyerkolben geldst, mit Wasser ausgewaschen,
die Losung mit 30 cm3 konzentrierter Schwefelséure
versetzt und bis zum leichten Rauchen eingedampft.
Nach dem Erkalten wird mit 25 cm3 Salzsdure 2 : 1
ganzlich reduziert, bis zum ziemlich starken Rauchen
eingedampft, abgekihlt, mit sauerstofffreiem, gegen
Kaliumpermanganat indifferentem Wasser auf 200 cm3
verdinnt, aufgekocht und bei 80 bis 85 0 nach Treadwell
bis zur bleibenden Rosafdarbung titriert; die Férbung
muB mehrere Stunden bestehen bleiben. Zur Titration

wird am besten —-n-L6sung verwendet. Unmittelbar

nach Beginn der Manganvanadat-Filtration entsteht im
Filtrat eine Tribung, die aber nur durch Manganoxyde
verursacht wird.

Zahlentafel 2. Vanadingehalt verschiedener Schmelzungen bei
falscher und richtiger Analyse sowie Abbrandzahlen.

Vanadingehalt % Be- Abbrand %
rechneter
Vanadin-
10 gNaOB 30 gNaOH geohalt falsch richtig
%
1,60 1,95 2,00 20,0 f 25\
0,68 0,90 0,92 26,0 2,2 1
1,87 2,25 2,32 19,4 .Qi,dt 3,0 26
- 0,87 0,89 ; 2.2,
1,53 1,84 1,91 19,9 3,61
1,50 1,82 1,90 21,6 91 5 4.2
1,58 2,07 2,13 23,6 ! 2,8
1,52 1,82 1,93 21,2 t 58 45
_ 1,76 1,87 — 5,9
— 0,62 0,65 _ 4.,6.
0,51 0,82 0,98 45,0 16,2
1,40 1,64 1,84 24,4 10,8 R
0,66 0,88 1,08 389 346 185 St
1,50 1,93 2,15 30,2 10,2
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Erwahnt sei noch, daR beim Stehen des Vanadats
Giber Nacht 10 cm3 Ammoniak gentigen, daB ferner trotz
erhdhter Laugenkonzentration bei Verwendung von zwei
schwachen Faltenfiltern ein Reifen der Filter niemals
vorkommt, wenn sie richtig aufeinanderliegen und fest
im Trichter sitzen.

Abbrand.

Durch die nach dieser richtigen Arbeitsweise ge-
fundenen héheren Vanadinwerte sind natlrlich auch die
Ziffern fur den Abbrand bedeutend niedriger. Wie aus
Zahlentafel 2 ersichtlich, betrdgt der Abbrand in unseren
beiden basischen Elektrostahléfen, Bauart Heroult,
2,8 bis 59 %, in den Tiegeléfen 2,2 bis 3,0 %, im
basischen Siemens-Martin-Ofen, in dem wir versuchs-
weise Schnelldrehstahl erzeugten, 10,2 bis 18,5 %,
also noch weniger als der von Kothny fir Tiegel- und
Elektroofen angegebene. Die Ziffern sind so gewahlt,
daB der niedrigste und hdchste bei uns vorkommende
Abbrand zum Ausdruck kommt; alle anderen Verluste
liegen zwischen diesen beiden Grenzzahlen. Es st
schwer festzustellen, worauf die von Kothny angegebenen
hohen Abbrandzahlen zuriuckzufiihren sein dirften. In
Fehlern bei der Herstellung kann der Grund wohl nicht
liegen, da bei der Erzeugung von Schnellstdhlen mit
groRtmdglicher Sorgfalt vorgegangen wird. Als Des-
oxydationselement scheint das Vanadin keine besondere
Rolle zu spielen,wie Bar t on1) durch seine Untersuchungen
gefunden hat. Wahrscheinlich sind die Verluste nur
durch die Verbindung des Vanadins mit dem freien
Sauerstoff und nicht mit den Oxyden des Bades ver-
ursacht. Vergegenwartigt man sich die verschiedenen
Sauerstoffmengen, die in den drei Ofenarten bei der
Stahlerzeugung in Betracht kommen, so dirfte obige
Annahme richtig sein. Es ist vorhanden im

Siemens-Martin-Ofen viel freier Sauerstoff,

daher Abbrand im Durchschnitt............. 14 %
Elektroofen wenig freier Sauerstoff, daher Ab-

brand im Durchschnitt.....cccoeieiivieiceeeeeenn, 45 %

Tiegel fast kein freier Sauerstoff, daher Abbrand
im Durchschnitt

Bei der Tiegelstahlherstellung sind die im Tiegel vor-
kommenden Sauerstoffmengen viel zu gering, um einen
groReren Abbrand zu bewirken. Hier kann er unter
Umstanden gleich Null sein, keineswegs hdher als wenige
Prozent; bei uns war bis jetzt der héchste Wert 3 %.
Betrachtet man bei den Tiegelstahlproben Nr. 2 und 4
den Unterschied zwischen berechnetem und gefundenem
Wert, so kann er auch durch einen Wéagefehler des Stahl-
werkes oder einen kleinen Analysenfehler und nicht
durch Abbrand verursacht sein. Beim Elektroofen wird
der Verlust etwas hoher sein. Durch die Arbeitsvorgénge
am Ofen sowie durch die wenn auch nur geringe Zug-
wirkung ist hier immer freier Sauerstoff vorhanden.
Wird der Ofen nach Zugabe des Ferrovanadins so gut
wie mdglich abgedichtet, so wird der Abbrand hier auch
nur wenig hoher als im Tiegel sein. Bemerkt sei noch,
daB bei so geringen Verlusten ein Analysenfehler von
i 0,01 % fir die Berechnung des Abbrandes schon von
groBem Einflusse ist.

A. Folsner,
Laboratoriumsleiter der Oesterreichischen
Schmidtstahlwerke, A.-Q-., Wien.

Arbeitsbeschaffung.

Unter der Bezeichnung ,Arbeitsbeschaffung der
Ingenieurhilfe beim V. d. T.“, Berlin SW 11, Konig-
gréatzer Str. 64, Telefon: Hasenheide 3995, ist eine Stelle
geschaffen worden, die dafiir sorgen soll, daR in Not
befindliche und stellungslose Ingenieure wieder einer
geeigneten Tatigkeit zugefiihrt werden.

Die Arbeitsbeschaffung befaBt sich mit Vermittlung
der ihr aus der Industrie bekannt gewordenen Stellen;
aulBerdem liegen von rd. 600 Tageszeitungen die offenen
Stellen zur Einsicht aus.

» Foundry 53 (1925) S. 273/4.

Patentbericht.

47. Jahrg. Nr. 1

Ferner befaBt sich die Arbeitsbeschaffung mit der
Uebernahme von Vertretungen fir alle Industriezweige,
Ausarbeitung von Kostenanschlagen, Ueberwachung,

Prifungen, Auskinfte, Untersuchungen, Gutachten,
Beratungen, Ausfiihrung von Zeichnungen, Ueber-
setzungen in fast alle Sprachen, Angebotseinholung

und Beratung in Patentangelegenheiten.

Die Arbeiten erstrecken sich auf samtliche Gebiete
des Gewerbes und der Industrie, besonders auf Elektro-
technik, Bauwesen, Maschinenbau, Eisenkonstruktion,
Werkzeugmaschinenbau, Betrieb und flieRende Fertigung.

Es ist daher empfehlenswert, von dieser Einrichtung
in weitgehendem MaRe Gebrauch zu machen, um so mehr,
als mundlich und schriftlich bereitwilligst vollig kostenlos
Auskunft erteilt wird, letzteres gegen Beifligung von
Rickporto.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 52 vom 30. Dezember 1926.)

KIl. 1c, Gr. 8, M 88 479. Verfahren zur Schaum-
schwimmaufbereitung von Erzen. Minerals Separation
Limited, London.

KIl. 7a, Gr. 17, R 66 374; Zus. z. Pat. 415 619.
Vorrichtung zum Vorholen des Werkstiickes bei Pilger-
schrittwalzwerken. Ewald Rdber, Disseldorf, Hinden-
burgwall 24.

KIl. 7a, Gr. 18, S 67908; Zus. z. Pat. 427 939.
Lagerung von Walzwerkswalzen in Stitzrollen. S. K. F.
Norma, G. m. b. H., Berlin W 8, Mohrenstr. 60, und
Helmut von Bezold, Dipi.sgng., Berlin W 57, Zietenstr. 27.

KIl. 7a, Gr. 23, Sch 74894. Stellvorrichtung fur
die Oberwalze an Walzwerken. Schloemann, A.-G.,
Disseldorf.

KIl. 10a, Gr. 17, K 92 620. Wagen zur Fdrderung
des glihenden Kokses zur Trockenkihlanlage. Kohlen-
scheidungs-Gesellschaft m. b. H., Berlin.

KI. 10a, Gr. 23, C 35535. Vertikale Retorte zur
ununterbrochenen Destillation von Kohle, Schiefer u. dgl.
Robert Henry Crozier, London.

KI. 10a, Gr. 36, K 87 724. Vorrichtung zur Aus-
fihrung eines Schweiverfahrens.  Kohlenscheidungs-
Gesellschaft m. b. H., Berlin.

KI. 18 b, Gr. 14, G 63 603. Brennerkopf fiir Sehmelz-
und Waéarméfen. Gutehoffnungshitte Oberhausen, A.-G.,
Oberhausen (Rhld.).

KIl. 18¢c, Gr. 3, Sch 73 277; Zus. z. Pat. 391 547
Beschickungsvorrichtung fir drehbare Zementierungs-
vorrichtungen. Hubert Schaffert, Halle a. d. S. Hen-
riettenstr. 19.

KIl. 18 ¢, Gr. 10, Sch 69 925. Regenerativ-Warm-
ofen mit getrennter Beheizung fir den StoBherd und
den Schweilherd. Heinrich Schulz, Aplerbeck i. W.,
Schillerstr. 19.

KI. 241, Gr. 3, J 25029. Brennstaubfeuerung mit
mehreren an ein Gebldse unmittelbar angeschlossenen
Verteilungsleitungen. International Combustién Engi-
neering Corporation, New York.

KI. 241, Gr. 6, T 29582. Kohlenstaubfeuerung mit
einer dem Verbrennungsraum vorgelagerten Trocken-
und Zindkammer. $ipl.»Q;ng. Klaus Thormaehlen, Her-
decke (Rubhr).

KI. 241, Gr. 7, H 96 701. Brennstaubkammer mit
konkav gewdlbter Verbrennungskammer-Innenwandung.
Dr. Carl Hold, Carnap b. Essen.|

KIl. 31 b, Gr. 1, M 90 734. Handformmaschine mit
heb- und senkbarer Plattform fir den Formkasten.
Maschinenfabrik Friedrich Rolff, G. m. b. H., Berlin-
Pankow.

KI. 31 b, Gr. 11, D 48 344. Verriegelungsvorrichtung
zwischen Formkasten und Wendeplatte. Svend Dyhr,
Charlottenburg, Knesebeckstr. 72/73.

M Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wahrend zweier Monate fir jedermann zur Einsicht
und Einsprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.
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Formmaschinen.

Patentbericht.

31b, Gr, 11 R 67 000. Vorrichtung zum Ab-

setzen des Oberkastens bei Rhein.-

Westf. GuRwerk, Alfred Eberhard & Cie., Sangerhausen.
KI. 495 Gr. 12, H 104 253. Herstellung im Gesenk

gepreflter
G. m. b. H., Abt.
kirchen, Hattingen.

Eisenbahnwagenachsen.
Henrichshiitte,

Henschel

& Sohn,

und Fritz Litzen-

KI. 80 b, Gr. 8, D 48 864. Verfahren zur Herstellung

sinterbarer feuerfester Stoffe.
b.

Auer-Gesellschaft m.

H.,

Deutsche Gas-Glihlicht-
Berlin.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 52 vom 30. Dezember 1926.)
Albert Aue,

KI. 7a, Nr. 973 820.
Grasdorf a. d. Leine.

Rollgangslager.

KI. 24 ¢, Nr. 973 758. Gasverbrennungsregler.

Brand, NeiRe.

Fritz

KI. 24 c, Nr. 974 434. Rekuperator fir Ofenabgase

mit hoher Temperatur.

KI. 246,
Generatoren.
Strale 49.

Nr.

974 135.

Berg & Co., Ges. fir Industrie-
Ofenbauund Feuerungsbedarf m. b. H., Bergisch- Gladbach.

StochlochverschluBB  fir
Dr. O. Pistorius, Dusseldorf, Graf-Adolf-

KI. 241, Nr. 973 908. Vorrichtung fir verstarkten
Schornsteinzug. Anton Engberding, Ankum (Hann.).

KIl. 49e, Nr.

973 832.

Rundeisenschere mit zwei

Schnittstellen. A. Muller, Gr.-Flottbek b. Altona a. d. E.

KI. 85c, Nr.
von Abwassern.

974 448.

schaft m. b. H., Stadtereinigung, Wiesbaden.

Brhebungsbezirke

Oberbergamtshezirk:

Breslau, Niederschlesien
Breslau, Oberschlesien .
Halle..
Clausthal..
Dortmund.. .
Bonn ohne Saargebiet .

PreuBen ohne Saargebiet
Vorjahr...

Berginspektionsbezirk:
Miinchen..
Bayreuth..
Amberg..
Zweibriicken.

Bayern ohne Saargebiet
Vorjahr...
Bergamtshezirk:
Zwickau..
Stollbergi. E. .
Dresden (rechtselbisch) .
Leipzig (linkselbisch)

Sachsen...
Vorjahr..
Baden
Thiringen
Hessen...
Braunschweig..
Anhalt . . ..

Uebriges Deutschland

Deutsches Reich ohne
Saargebiet..
Deutsches Reich (jetziger
Gebietsumfang  ohne
Saargebiet): 1925
Deutsches Reich (jetziger
Gebietsumfang  ohne
Saargebiet): 1913
Deutsches Reich (alter
Gebietsumfang): 1913

') Nach ,,Reichsanzeiger* Nr. 301 vom 27. Dezember 1926.

2
3

Stein-
kohlen

522 543

1576 667
4802 <)

53 699

10058 197

874 271

13090179
10842 131

3594

186

3780
3740

183 292

170 463
36 639

390 394
329 799

13 495 642
11189 467

11162 722

15 329 610

Vorrichtung zur Reinigung
Deutsche Abwasser-Reinigungs-Gesell-
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Deutsche Reichspatente.

Kl. 24e, Gr. 10, Nr. 433485, vom 16. April 1925;

ausgegeben am 31. August 1926.
433483. Wilhelm Wefer in Aachen.

einemvon einerGas-
Icamrner ausgehen-
denBindel Réhren

Die das Ro&h-
renblindel a tra-
gende kolbenar-
tige Querwand b
sitzt auf einem das
Explosionsrohr ¢
im Abstande um-
gebenden Rohr d.

Kl 7a,

Steele in
Einem ein-
zigen Walzen- d
satz a sind
durchVerinitt-
lung eines ver-
schiebbaren

V. St

Zusatz zum Patent
Gasbrenner mit

Gr. 9, Nr. 436116, vom 29. Miarz 1925;
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Statistisches.

November 1926

Braun-
kohlen

830 053

6000 013
165 490

3488 001

10 483 557
9884 844

114 144
51 085
60 308

225 537
190 673

194 103
719 848

913 951
818 630

566 490
35033

404 447
125 126

12 754 141

11940 101

7417 859

7417 859 2608 370 463 573 1729 283

Koks

78 659
95 787

7437
2140 748
200 748

2523 379
2041 313

13 757
15 240

33 512
2570 648
2086 629

2379 521

PreB3- PreB-
kohlen  kohlen Stein-
aus aus
Stein-  Braun- kohlen
kohlen  kohlen
t t t
14 643 192 909 5057 147
35 587 — 15883 783
3751 1516 975 50 693
5 681 15 641 524 740
306 138 — 97 603 369
44121 797 765 8565 284
409 921'2523 290 127 685 016
390 383 2272932 117 672 278
740 4414 32 550
— 13013 —
— _ 1238
740 17 427 33 788
— 15 879 39 820
3652 — 1735913
1652 — 1698 390
697 17 992 324 383
— 243 698 —
6001 261 690 3758 686
5097 221 327 3507 013
38 553 — —
— 213 603 —
7922 625 —
— 59 037 —
— 12 533 —
1821 — 110150
464 958 3088 205 131 587 640
441 302 2771 664 121361 827
436 234 1729 283 130047 960
175 945 462

Kohlenforderung des Deutschen Reiches im Monat November 19261).

Januar bis November 1926

Braun-
kohlen

t

8558 977

58 665 470
1506 121

36 448 489

105179 057
104 696 317

1045 929
424 161
503 544

1973 634
1964 023

1790 657
7327 109

9117 766
9032 217

5964 332
384 155

2994 505
1066 860

126 680 309
127077 337

79 741 825

79 741 825

PreR- PreR-
kohlen kohlen
Koks aus aus
Stein- Braun-
kohlen kohlen
t t t
807 869 169 993 1795 688
929 983 383 448 —
— 52 574 14 988 549
73127 71 960 142 417
19 060 460 3 273 724 —
2138051 352 715 8633171
23009 490 4304 414 25559 825
24 058 564 3887 326 25282 455
— 10 670 38 049
— — 102 818
— 10 670 140 867
— - 1 0036
157 619 46 109 —
— 21333 —
— 4730 171 236
_ — 2487 312
157 619 72172 2658 548
181530 54034 2509 735
— 379 878 —
— — 2286 001
— 75 795 12 616
_ — 476 101
— — 103 980
5) 283032 19 277 —

5) 23450 141 4862 206 31 237 938

24 576 591 4546 672 30 710 857

26986 216 5089 784 19 684 359

29470168 5382 167 19 684 359

- s) Divon entfallen auf Jas Ruhrgebiet rechtsrheinisch 1(1HOB031 t. —

’) Davon Ruhrgebiet linksrheinisch 432 146 t. — 4) Davon aus driben links der Elbe 3563 9J3t. — 5) Eiusculiefllich der Berichtigung aus den.

Vormonaten.
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Frankreichs Hochéfen am 1. Dezember 1926.

Im Ba}u
Im Auer  0der M ins-
Feuer Betrieb pagge- ge€samt
rung
Ostfrankreich 65 9 9 83
ElsaR-Lothringen 47 9 10 66
Nordfrankreich... 16 4 1 21
M ittelfrankreich... 9 2 2 13
Sudwestfrankreich . . 8 6 4 18
Sudostfrankreich... 4 1 7
W estfrankreich 5 2 2 9
zus. Frankreich 154 33 30 217

Frankreichs Eisenerzférderung im September 1926.

Forderung Vorrate Beschaftigte
am Ende Arbeiter
Monats- des
Bezirk durch-  SePtr Monats
schnitt 1926 Septbr. 173 O¢PL
1913 1926 1926
t t t
, a ( Metz, Dieden-
g & hofen . . . . 1761 250 1420 235 314920 17 700 12 186
9.2 1 Briey, Longwy. 1505168 1595786 731 777 15537 13 449
u ( Nancy . ... 159 743  10503* 372856 2103 1509
Normandie........cccccoeveeae 63896 125574 302239 2808 2257
Anjou, Bretagne . . . 32079 40046 61842 1471 839
Pyrenden ... 32821 25588 8782 2168 997
Andere Bezirke 26 745 5616 14533 1250 215
zusammen 3581 702 3317 883 1 806 949 43 037 31 452
*) Die Angaben fir das Jahr 1925 sind teil-

weise (*) geschatzt, die fir das Jahr 1926 samtlich.

Wirtschaftliche Rundschau.

47. janrg. nr. i.

Weltgewinnung an Roheisen und Rohstahl in den
Jahren 1925 und 19261).
In 1000 metr. t
Léander Roheisen Rohstahl
1925 1926 1925 1926
Deutschland 10 177 9500 12 195 12 250
Frankreich ..o 8 494 9400 7446 8 400
England 633 2500 7516 3500
Belgien 2541 3400 2411 3250
Luxemburg 2344 2500 2084 2200
Saargebiet . .. ... 1453 1600 1575 1750
RuBRland........ 1297 2350 1865 3000
Tschechoslowakei . 1166 1350 1500 1600
Italien. 475 500 1685 1600
Polen... 315 315 793 750
Oesterreich.. 380 370 464 550
Spanien.. * 497 500 610 650
Schweden.. 425 470 470 530
Sidslawien (s. bei 300 (5. bei 500
»and. »and.
Land.“) Land.“)

Ungarn ... 93 100 231 250
Ver. Staaten v.

37 288 40 000 46 122 47 500

Kanada 580 800 765 750
Brit.-Indien . . . . 813 850 250 300
Japan ... 350 400 550 600
China... * 400 500 * 400 400
Australien 438 500 469 500
Andere Lander . * 110 295 * 109 170

76 000 78 500 89 500 91 000

W irtschaftliche Rundschau.

Die Lage des deutschen Eisenmarktes im Dezember 1926.

1. RHEINLAND-WESTFALEN. -
man rickschauend das Jahr 1926, so 14t sich feststellen,
daf sich die Wirtschaftslage im Verlaufe des Jahres
immerhin gunstiger entwickelt hat, als man zu seinem
Beginn vermutet hatte. Nach der schweren Krisis der
Monate Oktober 1925 bis Februar 1926 ging die Wirt-
schaft in einen Tiefstand Uber, der etwa bis zum Juli
anhielt; seitdem ist ein gewisser Aufstieg zu verzeichnen.
Geht man den Griinden hierflr nach, so sind sie zunéchst
in der Wirtschaft selbst zu suchen, die mit allen ihren
Kraften nach einer Gesundung strebte und zu diesem
Zwecke rucksichtslos alle Krankheitskeime auszumerzen
suchte. Allein wirde sie ihr Ziel jedoch nicht erreicht
haben, wenn sie nicht vor allem aus zwei Umstanden
hétte Nutzen ziehen kénnen: aus der starken Geld- und
Kapitalflussigkeit, die ihrerseits wieder in der Haupt-
sache auf den vom Auslande hereingekommenen Geldern
beruhte, und aus dem englischen Bergarbeiterstreik.
Eine einheitliche Gestaltung der Wirtschaftslage 1aRt sich
allerdings immer noch nicht deutlich erkennen. Gin-
stiges und Unglnstiges liegt Uberall nebeneinander.
Manche Kennzeichen deuten auf eine beginnende innere
Festigung hin, wie z. B. der stdndige Ruckgang der
Konkurse, Geschéftsaufsichten und Wechselproteste.
2092 Konkursen und 1583 Geschéftsaufsichten im Januar
1926 standen 485 bzw. 147 im Oktober 1926 und 470
bzw. 117 im November gegeniiber. Die Zahl der Wechsel-
proteste sank von 32 199 im Januar auf 4368 im Oktober
und 3953 im November 1926, wobei die in Frage stehende
Wechselsumme im gleichen Zeitraum von 47,9 auf
5,2 Millionen M fiel. Dieser hier sichtbar werdende
Gesundungsvorgang hat namentlich die Folge gehabt,
daR ein wesentlicher Grund der Beunruhigung in Handel
und Gewerbe fortfiel, dal sich das lange Zeit schwer er-
schitterte Vertrauen im in- und ausldndischen Kunden-
verhaltnis wieder befestigte, und daB der Gesichtspunkt
der wirtschaftlichen Zuverlassigkeit und der Anpassung
an wirtschaftlichen und geldlichen Bedingtheiten des
einzelnen Unternehmens wieder weitgehend zum Durch-
bruch gekommen ist.

Ueberblickt

Weniger giinstig hat sich die wirtschaftliche Besse-
rung auf dem Arbeitsmarkt ausgewirkt, obwohl auch hier
Fortschritte zu verzeichnen sind. Wahrend auf dem
Hohepunkte der Krisis im Februar—Marz rd. 2 Millionen
Hauptunterstitzungsempféanger vorhanden waren, ver-
lauft die Arbeitsmarktkurve seit Oktober mit rd. 1,4 Mil-
lionen wagerecht. Die Besserung ist also erheblich; die
Arbeitslosigkeit bleibt aber hoch und steigt neuerdings
wieder etwas an. Ueber die Griinde dieser Entwicklung
und Lage &Rt sich das Landesarbeits- und Berufsamt
der Rheinprovinz dahin aus, daB die hohe Arbeitslosig-
keit am Jahresschluf auf die Rationalisierung, die im
Laufe des Jahres eingetretene Besserung auf die Aus-
landsgelder, auf das Arbeitsbeschaffungsprogramm und
auf den englischen Bergarbeiterstreik zurlickzufiihren ist.
Alle drei Griinde haben selbstverstdndlich mitgewirkt,
aber ihre Wirkung und Bedeutung wird meistens tber-
schatzt. Durch konjunkturpolitische MaBnahmen kann
man den Gang der wirtschaftlichen Entwicklung doch
nur in recht engen Grenzen beeinflussen; dazu sind die
eingesetzten Mittel, verglichen mit den Kréften in der
ganzen Volkswirtschaft, zu gering.

Ueber die Auswirkungen des englischen Bergarbeiter-
streiks macht das Landesarbeitsamt folgende beacht-
lichen Ausfiilhrungen: In England ist durch den Streik
die Zahl der unterstiitzten Erwerbslosen im April und
Mai um rd. 600 000 in die Hohe gegangen und in Deutsch-
land von Juli bis Oktober um rd. 400 000 gesunken. Die
Zunahme in England und die Abnahme in Deutschland
folgt so prompt aufeinander, dal man auf den ersten
Blick glauben kann, die Arbeitslosigkeit sei von Deutsch-
land nach England hiniibergegangen, und es hétte ein
. Transfer* der Arbeitslosigkeit stattgefunden. Aber
auch diese Ansicht geht wohl zu weit. Die Belegschaft
des Ruhrkohlenbergbaues ist durch den Streik um knapp
40 000 Mann vermehrt worden. Das ist echter Transfer.
Die Belegschaftsvermehrung wére wohl noch etwas
groRer, wenn nicht die Haldenbestdnde den ersten StoR
der durch den Ausfall der englischen Fdrderung erhéhten
Nachfrage aufgefangen héatten. Zu den Bergarbeitern
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kommen noch aus einigen anderen Industrien Arbeiter
hinzu, die tatsdchlich durch den Streik Arbeit bekommen
haben. Die deutsche Rohstahlerzeugung ist von 790000 t
im Januar auf 1,26 Millionen t im November gestiegen,
aber die Wirkung dieser Vermehrung auf den Arbeits-
markt ist nicht so gro, wie man annehmen sollte. Der
englische Streik hat mehr auf die Gitererzeugung und
den Guterverkehr gewirkt als auf den Arbeitsmarkt.
Trotz aller Bemihungen, die Wirkungen des englischen
Streiks durch langfristige Lieferungsvertrage zu ver-
langern, wird mit der Wiederaufnahme der Arbeit auf
den englischen Gruben ein Riickschlag eintreten, wie ihn
der Bergbau Polens und der Tschechoslowakei bereits
spirt. Vor allem setzt sich die Erkenntnis durch, daB
der englische Streik die Losung der weltwirtschaftlichen
Kohlenfrage nur verzdgert hat.

Verschieden beurteilen 1d3t sich die Entwicklung der
Kaufkraft. Die Kosten der Guterverteilung (GroR-
handelspreise) und des Giterverbrauchs (Lebenshaltungs-
kosten) haben sich stdndig erhdht. Dagegen kann man
es angesichts der leichten Belebung auf dem Arbeits-
markt als erfreulich ansehen, dal die Senkung der Preis-
hoéhe fur Industriestoffe und Fertigware nicht wesentlich
gestort worden ist. Der Index der Fertigwaren ist von
1,505 im Januar auf 1,409 im Oktober, der fur Industrie-
stoffe von 1,304 auf 1,233 gesunken. Der Index fir land-
wirtschaftliche Erzeugnisse stieg demgegeniber aller-
dings von 1,145 auf 1,339, doch ist hier zu beriicksichtigen,
dal der Preisstand krisenhaft niedrig und daher auf die
Dauer unhaltbar war.

Ein génzlich anderes Aussehen hat der Geld- und
der Kapitalmarkt gewonnen. Die Geldknappheit des
Jahres 1925 ist geschwunden, der ZinsfuR ist dauernd
gesunken und hat sich den Weltmérkten angepaft, kurz-
fristige Kredite sind reichlich zu haben. Der inléandische
Kapitalmarkt hat an Leistungsfdhigkeit gewonnen, wie
nachstehende Zusammenstellung des Statistischen Reichs-
amtes (ber Neuemissionen zeigt:

2 e K =
L c [} S 5 ©
. Sg2 wer 258 55 2E B2
In MillionenmM £E£ E®- 252 £S5 SE 3B
oo P& 52T xX3a =K S=
XY 3 s oo <2 -3 I3
O 1%] g N
1. Viertel- 1925 317 21 243 581 218
2. jahr 1925 16 288 42 119 465
3. » 1925 2 133 24 151 310 389
4. 1925 32 129 26 205 392 818
1 1926 124 302 9 99 534 321
2 1926 524 356 42 200 1122 416
3 » 1926 224 489 102 3061) 1121 351

Danach sind in den ersten 9 Monaten des Jahres 1926
fast 3 Milliarden neues Kapital aufgenommen worden
gegen 1,7 Milliarden im ganzen Jahre 1925. Die Spar-
kasseneinlagen sind von 1798 Mill. M im Januar 1926
auf 2713 Mill. Ji im September gestiegen, die Einlagen
bei den Banken von 5158 Mill. M im Februar auf 6113 Mil-
lionen M im Oktober. Neues Kapital hat sich auch im
gewissen Umfange durch die Borsenhausse gebildet — die
durchschnittliche Kurshohe der Aktien ist von 75,8 im
Oktober 1925 auf 132,7 % im Oktober 1926 gestiegen,
die der Goldpfandbriefe von 77,28 % auf 94,5 % —, da
die erzielten Gewinne vielfach realisiert worden sind.
Diese Vorgange auf Geld- und Kapitalmarkt dirfen aber
nicht zu optimistisch beurteilt werden. Die Flissigkeit
am Geldmarkt ist gréBtenteils auf die Ausldndsanleihen
zuriickzufuhren, die eine Vorratsfinanzierung der Indu-
strie zur Folge hatten, und die Verédnderungen am Kapi-
talmarkt sind an sich noch nicht beweiskraftig dafir,
daB wirklich tragfahige Verhaltnisse geschaffen sind.

Vorsichtig zu bewerten ist ferner die tatsachlich vor-
handene Zunahme der Gitererzeugung, namlich inso-
fern, als hier der englische Streik eine besonders grofRe
Rolle spielt, was aus der Tatsache, daB der Beginn des
Streiks und die Aufwartsbewegung der Giitererzeugung
zeitlich sehr nahe beieinander liegen, deutlich hervorgeht.

*) Ohne |.-G. Farbenindustrie (454 Mill.).

1-4,

Wirtschaftliche Rundschau.

Stahl und Eisen. 33

Auch das Bild des deutschen AuBenhandels im ab-
gelaufenen Jahre kann nicht restlos mit Befriedigung
erfullen, wie nachfolgende Zahlen (iber den gesamten
reinen Warenverkehr zeigen:

Deutschlands

Gesamt- Gesamt- Gesamt-Waren-
Waren- Waren-  Einfuhr-  Ausfuhr-
Einfuhr Ausfuhr UeberschuB
in Millionen Ji
Jan. bis Dez. 1925 12 428,1 8798,4 3629,7 —
Monatsdurchschn. 1037,4 732,6 304,8 —
Dezember . . . . 757,5 793,9 — 36,4
Januar 1926 707,3 794,6 — 87,3
Februar 661,7 782,9 — 121,2
M érz... 645,3 923,1 — 277,8
723,1 779,3 — 56,2
702,7 729,6 — 26,9
791,9 758,7 33,2 -
942,1 821,3 120,8 —
919,7 833,9 85,8 —
September 823,4 836,4 — 13.0
Oktober 990,1 879,8 110,4 -
November . . . . 999,7 876,3 123,4

Zwar hat sich der Einfuhriberschu des Jahres 1925
von 3629,7 Mill. Ji fir die ersten 11 Monate 1926 in einen
AusfuhruberschuB von 1452 Mill. M verwandelt, aber die
Verénderungen liegen lberwiegend auf der Einfuhrseite.
Namentlich bis zum Monat Juni war die Einfuhr stark
eingeschrumpft, was noch als Zeichen des wirtschaftlichen
Tiefstandes angesehen werden muf, wéhrend die dann
folgende Besserung, die in der Hauptsache auf der steigen-
den Rohstoffeinfuhr beruht, die Besserung der Wirt-
schaftslage kennzeichnet. An den mit Schwankungen
leicht steigenden Ausfuhrzahlen ist neben der verlust-
reichen Abstofung von Lagerbestdnden in der Haupt-
sache die Kohlenausfuhr beteiligt, die sich Januar bis
November 1926 auf 28,4 Mill. t fur Steinkohlen und
Anthrazit und Steinkohlenbriketts, und auf 6,3 Mill. t
Koks belief gegen 13,3 Mill. t bzw. 3,4 Mill. t in der
gleichen Zeit des Vorjahres. Die somit vorhandene
Besserung unserer Aufenhandelshilanz gentligt also bei
weitem nicht. Insbesondere kann man aus ihrer Ent-
wicklung nicht die Hoffnung schépfen, daB Deutschland
in absehbarer Zeit in der Lage ist, die Reparations-
zahlungen aus seinen Ausfuhriberschiissen zu leisten und
dariber hinaus auch noch die notwendigen Rohstoffe
zu beschaffen. Besonders bedauerlich ist, daR sich in
den beiden Monaten Oktober und November 1926 ein
erneutes Ueberwiegen der Einfuhr bemerkbar macht.
Das Gesamtergebnis aus November an Einfuhr und Aus-
fuhr ist gegen Oktober nicht viel anders, aber da die
Einfuhr etwas groBer und die Ausfuhr etwas kleiner, so
ist der Einfuhriberschu im November vergleichsweise
um so gréRer. Im einzelnen ist wichtig, dal im November
gegen den Vormonat fir 20 Mill. Rohstoffe und halb-
fertige Waren mehr eingefuhrt und fir 24 Mill. Fertig-
ware weniger ausgefihrt wurde.

Zu den fir eine gunstige Entwicklung der Wirtschaft
hinderlichen Griinden muR des weiteren hinzugerechnet
werden, daB die deutsche Arbeitskraft bei den gegen-
wartigen Absatzmoglichkeiten noch auf Jahre hinaus
nicht voll ausgenutzt werden kann. Damit in Verbindung
steht die nach wie vor noch recht schwache Aufnahme-
fahigkeit des Inlandsmarktes. Lohne, Gehélter, Ein-
kommen aus Unternehmergewinn usw. weisen zwar
schon seit l&ngerer Zeit Neigung zum Steigen auf; es
fehlen aber noch immer die stillen Ricklagen, die in der
Vorkriegszeit der Wirtschaft eine auBerordentlich sichere
Grundlage gaben. Zwar hat man durch das Mittel der
Konsumfinanzierung versucht, wenigstens die private
Kaufkraft zu starken, doch sollte man gerade hierin ganz
erhebliche Vorsicht an den Tag legen. Immer wieder
betont werden muf auch die Notwendigkeit einer Lasten-
erleichterung fur die Industrie.  Aber die Hoffnung
hierauf, auf eine sparsamere Einrichtung der 6ffentlichen
Verwaltung, auf Senkung der Steuern und Lasten, auf
zweckméBRige Umgestaltung und Verbilligung der Steuer-
veranlagung und Steuererhebung, auf nennenswert
billigere Bahnfrachten fur den inneren Verkehr wie fir

5
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die Ausfuhr ist gering. Vielmehr ist leider damit zu rech-
nen, dal, wie am 2. Dezember 1926 in der Disseldorfer
Tagung der Nordwestgruppe des Vereins Deutscher
Eisen- und Stahl-Industrieller der Vorsitzende erklérte
und auch bewies, ,,die Grundrichtung unserer inneren
Politik nach wie vor wirtschaftsfeindlich ist“. Das zeigt
sich in der Sozialgesetzgebung, in der offentlichen Ver-
waltung und in der Ueberspannung der staatlichen
Ausgaben. Besonders bedeutsam erscheinen die jingstn
sozialpolitischen Bestrebungen, besonders bedeutsam
deshalb, weil sie sich auf einem Gebiet abspielen, dessen
rationelle Ausgestaltung an sich bei gutem Willen aller
Beteiligten ohne Hilfe von auBen her moglich ware.
Wenn aber mit dem Arbeitsschutzgesetz und mehr noch
mit dem Arbeitsnotgesetz Ziele erstrebt werden, die weit
abseits liegen von der hochstmoglichen Zusammen-
fassung aller Krafte auf den Wiederaufbau der Wirtschaft,
so sind das Erscheinungen, die zur groften Zuriickhaltung
in der Beurteilung der wirtschaftlichen Zukunftsaussich-
ten zwingen. Auf der anderen Seite ist aber zu hoffen,
daB eine ungilnstige Entwicklung der Handelshilanz
nicht Ereignis wird, da Deutschland hinsichtlich seiner
Preise im groRen ganzen wieder wettbewerbsféhig ge-
worden ist, wobei freilich die Wahrungsbereinigungen
namentlich der lateinischen Léander mitgeholfen haben.
So hielt sich die Bewertung des Belga mit geringfligigen
Schwankungen auf der Hohe des Stabilisierunastages
vom 27.0ktober (I Belga = 5Er., 100 Belga = 58,55R.-.ff).
An die im Novemberbericht zusammengestellten gestie-
genen Werte des franzdsischen Franken reihten sich im
Dezember weitere erhebliche Steigerungen, wie folgende
Notierungen der Berliner Borse fir 100 franzdsische
Franken von bezeichnenden Stichtagen gegeniiber den
15,62 R.-M vom 30. November zeigen. 2. Dezember:
16,06, 4. Dezember: 16,72, 9. Dezember: 16,86 R.-Ji.
Bei diesem Stande ist es im weiteren Dezember im allge-
meinen ungefahr geblieben.

Auch weltwirtschaftlich liegen glnstige Anzeichen
fur die zukinftige Gestaltung des deutschen AuBen-
handels vor. Zwar sind die internationalen Handels-
hemmnisse immer noch nicht gefallen; es scheint jedoch,
als ob wenigstens die Erkenntnis von der Unhaltbarkeit
der jetzigen Zustdnde allmahlich auch Allgemeingut
sogar der Politik wirde.

Die von uns gekennzeichnete leichte Entspannung
der Lage besagt nun aber keineswegs, daB die bessere
Konjunktur nunmehr nachhaltig gesichert ware. Man
wird sich im Gegenteil angesichts der Beendigung des
englischen Streiks ernsthaft fragen missen, ob nicht die
schon heute allerorts bemerkbaren Anstrengungen des
englischen Wettbewerbs zur Wiedereroberung der im
Streik verlorenen Mérkte, wenn auch nicht schon in
allernachster, so doch in immerhin absehbarer Zeit ein
spurbares Abgleiten der Konjunkturkurve fir die deutsche
W irtschaft hervorrufen missen. Diese Erwégungen sind
zwar von maBgebenden Wirtschaftsfihrern und auch
von der wirtschaftlichen Tagespresse schon wiederholt
mit ernster Betonung vorgebracht und auch in unseren
friheren Monatsberichten immer wieder dargelegt
worden. Es gibt aber eben gewisse Dinge, die nicht einmal,
sondern hundertmal gesagt werden missen, damit sie
Allgemeingut werden und den ihnen zukommenden
EinfluR bei der Gestaltung der Wirtschafts- und Sozial-
politik finden. Und gerade ein wirtschaftlicher Lage-
bericht erscheint — zumal wenn er als letzter Monats-
bericht eines Jahres gewissermalen den Charakter eines
Riuck- und Ausblickes tragt — als der geeignete Ort zur
nachdricklichen Betonung solcher Gedankengange.

Die allgemeine Lage der Kohlen- und Eisenhitten-
industrie 1aRt sich fir den Berichtsmonat dahin umgreifen,
daB die Besserung weiter anhielt, soweit der Inlandsmarkt
in Frage kommt.

An dieser im allgemeinen nach oben gerichteten
Entwicklung haben namentlich in der letzten Zeit einige
Erzeugnisse besonderen Anteil genommen; der deutsche
Schiffbau ist gut beschaftigt und erteilt daher vermehrt
Auftrage, namentlich in Grobblechen fiir sofortige Liefe-
rung. Aber auch Mittelbleche werden viel gefragt, wes-
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halb auch die aufgebesserten Preise gehalten werden
kénnen. Dabei erhdlt der deutsche Schiffbau noch Er-
génzungen seines Bauprogramms. In gewissen Rdhren-
sorten herrschte ebenfalls lebhafte Nachfrage, desgleichen
in Walzdraht. Ferner war in Stabeisen das Inlands-
geschéaft gut, und es werden Lieferzeiten von 6 bis 12 Wo-
chen beansprucht, da die Werke fiir 2 bis 3 Monate Arbeit
haben. Das sind sehr wichtige Grundlagen fir eine
freundliche Beurteilung der ganzen Geschéftslage. Na-
turlich rechnet man fir die letzte Dezemberwoche mit
der durch die Feiertage entstehenden ublichen Stille
im Geschéaftsgang. Dagegen kann nicht unerwdhnt
bleiben, daR es den Eisenbahnwagenfabriken noch immer
sehr an Arbeit fehlt, weil die Reichsbahn keine Wagen
bestellt. Daher fehlt es denn auch den Hittenwerken an
Auftragen der Wagenfabriken. Diese haben sich ibrigens
kurzlich zur ,WaggonbauVereinigung*“ (einer Her-
stellungsgemeinschaft) zusammengeschlossen, die zur
Reichsbahn bereits in ein Vertragsverhéltnis eingetreten
ist, wenn die so lautenden Zeitungsnachrichten zutreffen.

Die Nachfrage des Auslandes hat dagegen abge-
nommen, weil die gut beschéftigten Erzeuger allgemein
auf bessere Preise halten. Leider aber hat auch im De-
zember weder die Stabilisierung des belgischen Franken
noch der gestiegene Wert des franzdsischen Franken
eine entsprechende Aufbesserung der noch immer hochst
notleidenden Auslands- und damit auch der deutschen
Ausfuhr-Eisenpreise gebracht. Im Gegenteil zeigt die
tagliche Erfahrung, daB die kleineren belgischen Werke,
die Arbeitsbedirfnis haben, Preiszugestdndnisse zu machen
bereit sind. Auch die franzésischen Werke gehen bei
der Stockung der Inlandsgeschéfte infolge der Franken-
festigung wieder dem Auslandsgeschéfte stdrker nach.

Bei dem andauernd &uferst niedrigen Stande der
Weltmarktpreise fiir Eisen kann es nicht wundernehmen,
dal die deutschen Eisenwerke auf viele sonst wohl er-
reichbare Auftrage verzichten mufiten und daher die

deutsche Eisenausfuhr verhdltnismédRig schwach liegt.
Laut nachstehender Aufstellung betrug:
Deutschlands isen
Eisen-  Eisen- .
Einfuhr .A“smbr' &‘gggguﬁ
in 1000 t

Jan. bis Dez. 1925. . . . . 1448 3548 2100
Monatsdurchschnitt . . . . 120 295 175
Dezember 64 374 310
Januar 1926 67 391 324
Februar. 67 376 309
Mérz... 69 466 397
April 83 451 368
Mai.... 88 401 313
Juni 105 423 318
Juli.. R 98 467 369
August.... P 112 461 349
September... 128 452 324
O ktober 127 510 383
November.. 143 473 330

Einstweilen muf3 die deutsche Eisenindustrie jeden-
falls und auch der mit ihr so eng verbundene Kohlenberg-
bau, wenn beide auf den Tiefstand der letzten Vergangen-
heit zurtckblicken, mit der Entwicklung vergleichsweise
leidlich zufrieden sein. Die Leistungen des Ruhrkohlen-
bergbaues, dieses besten Gradmessers der deutschen
Gesamtwirtschaft, gingen im November noch Uber die
des Oktober hinaus. Es wurden an 2414 Arbeitstagen
10 441 017 t Kohlen gefordert, arbeitstaglich also 430 557 t
gegen 10485369 t und 403 283 t im Vormonat, der
26 Arbeitstage hatte. Die Kokserzeugung des Ruhr-
gebiets betrug im November 2 200 304 t gegen 2 001 166 t
im Oktober. Der Ruhrbergbau beschéaftigte Ende No-
vember 407 512 Arbeiter gegen 400 891 Ende Oktober
und 366 382 Ende Juni 1926. Im November wurden im
Ruhrbergbau 6621 Bergarbeiter neu eingestellt, insge-
samt seit Ende Mai 1926, wo der englische Bergarbeiter-
streik hier wirksam wurde, 42 278. Besonders beachtlich
ist auch noch ein Vergleich mit der Férderung aus No-
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vember 1913 bei 8% Stunden Sehichtdauer unter Tage.
Die Forderung betrug damals 8932 276 oder arbeits-
taglich 386 261 t. Fir die GroBe des Absatzes an Ruhr-
kohle ist auch bezeichnend, daR der Gesamtverkehr in
den Duisburg-Ruhrorter Hafen, der ja hauptsachlich
aus Kohlen besteht, in der Zeit von Januar bis einschlieR-
lich November 1926 auf etwa 25,2 Mill. t gegen 20,3 Mill.
aus dem Vorjahre angewachsen ist, wéhrend der Gesamt-
verkehr im ganzen Jahre 1913 27,2 Mill. t betrug, der
also wahrscheinlich noch tberholt wird.

AuBer der Kohlenférderung stieg im November auch
die Eisenerzeugung, wie die verdffentlichten Angaben
zeigen, deren Hauptsummen in t hier wiederholt sein
maogen:

Roheisenerzeugung 983 298 (795 357 in Rhein-
land-Westfalen) gegen 935 279 im Oktober (Rheinland-
Westfalen 758 362).

Rohstahlerzeugung 1257 007 (1 007 453 in Rhein-
land-Westfalen) gegen 1174 234 im Oktober (Rheinland-
Westfalen 950 606).

W alzerzeugnisse 1001 002 (781 679 in Rhein-
land-Westfalen) gegen 980 356 im Oktober (Rheinland-
Westfalen 771 055).

An Einzelheiten ist noch folgendes zu berichten:

Im Monat November erzielte die Reichsbahn
infolge des lebhaften Kohlenverkehrs und der sonstigen
zahlreichen Herbstverladungen an Zuckerriiben, Getreide,
Mehl u. a. auRergewdhnliche Spitzenleistungen. In der
Woche vom 14. bis 20. November wurden im Tages-
durchschnitt 170 000 Wagen gestellt. Um die Monats-
wende lieB der Verkehr nach. Die Emteverladungen
fielen fort. Die tdgliche Wagengestellung belief sich auf
155000 Wagen. Der Kohlenverkehr wurde flissiger
durch bessere Aufnahme der Hafen, durch glattere Ab-
wicklung des Versandes (ber die westliche Grenze. Die
besondere Erstellung eines direkten Kohlentarifs nach
Frankreich Uber Igel- und Perlgrenze trug hierzu bei.
Die von der Reichsbahn fiir Ribenversand bereitge-
stellten kleinrdumigen offenen Wagen konnten fir den
Dienstkohlenverkehr und Pendelnahverkehr Verwen-
dung finden und so dem sonstigen Wagenpark Entlastung
bringen. Im allgemeinen kam es zu keinen groReren
Wagenausféllen, dagegen trat verspatete Zufihrung der
Leerwagen wiederholt auf. Im Essener Bezirk wurden im
November werktéglich im Durchschnitt 33 000 O-Wagen
zu 10 t fur Brennstoffe, 6200 fur andere Guter, 2600 ge-
deckte Wagen, 1400 Sonderwagen gestellt; die Zahl der
fur Brennstoffe gestellten O-Wagen ging im Dezember
auf 31 000 im Tagesdurchschnitt zuruck, die Zustellung
fir andere Guterblieb auf gleicher Hohe. 900000 t Kohle
konnten von Halde abgefahren werden. Voribergehend
trat Knappheit an K-Wagen ein.

Der Wasserstand des Rheins hat sich im Berichts-
monat verschlechtert. In der ersten Monatshalfte wurde
der Verkehr durch den starken Nebel, in der zweiten
Monatshélfte teilweise durch Treibeis sehr behindert.

Die Kohlenverschiffungen nach dem Oberrhein
und nach Holland waren anfangs des Monats lebhaft,
lieBen dann jedoch nach. Das Leerraumangebot war sehr
groR, die Nachfrage dagegen gering. Infolgedessen trat auf
dem Frachtenmarkt eine Verschlechterung gegeniber
dem Vormonat ein. Waéhrend zu Anfang des Monats nach
dem Oberrhein an Miete 6 bis 7 Pf. je Tag und t bezahlt
wurden, ging die Miete in den letzten Tagen bis auf 3% Pf.
zuriick. Infolge des Ueberangebots an Leerraum wurden
die Schiffe gréBtenteils nur in Fracht angenommen, und
zwar zu 1,25 M je t, Grundlage Ruhrort bis Mannheim.
Die Frachten nach Rotterdam gingen im Laufe des Be-
richtsmonats von 1,60 J( je t bei freiem Schleppen und
1,80 K je t einschlieBlich Schleppen auf 1,— bzw. 1,15 Ji
zurlick. Der Schlepplohn nach Mannheim betrug unver-
andert 1,- bis 1,10 M je t.

Die Lage des Arbeitsmarktes blieb im ganzen
auch im Dezember unverdndert. Die in einzelnen Fallen
erfolgten Einstellungen in der Eisen- und Stahlindustrie
wurden durch die saisonméRigen Entlassungen in den
anderen Gewerben ausgeglichen. Die L6hne der Arbeiter
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blieben unverdndert. Die Mindestgehaltsdtze der Ange-
stellten wurden durch eine Vereinbarung mit den Ge-
werkschaften mit Wirkung vom 1. Dezember 1926 an
erhoht, jedoch wurde dabei besonders festgelegt, dafl die
infolge der unglnstigen Wirtschaftslage nicht leistungs
fahigen Firmen ihre Gehélter nur insoweit zu erhdhen
brauchen, als sie unter den neuen Tarifsdtzen liegen.
Diese Vereinbarung ist friihestens kindbar zum Ende
April 1927.

Der Absatz in Kohlen und Briketts vollzog
sich im Dezember fiir die Ruhrzechen auch nach Be-
endigung des englischen Streiks bisher ohne Stérung. Die
Nachfrage, welche die Forderung immer noch Ubersteigt,
konnte leider nicht restlos befriedigt werden, weil Lager-
bestdnde nicht mehr vorhanden waren. Die Lage auf dem
Koksmarkt war in der ersten H&lfte des Monats gegen den
Vormonat wenig verdndert; recht lebhaften Abrufen in
GroRkoks stand nur ganz unzureichender Absatz in den
Brech- und Siebkokssorten gegentiber. In diesem Zu-
stande trat seit etwa Monatsmitte insofern eine Ver-
schlechterung ein, als die Auftrdge aus dem Auslande
plétzlich ausblieben, und zwar so, daR die stark ge-
steigerte Erzeugung hiervon nicht unbeeinfluft bleiben
kann, wenn man das Lagern von Koks vermeiden will.
Die Verkehrslage auf der Eisenbahn und den Wasser-
straen war gut.

Die Forderung der Eisenerzgruben im Sieger-
land fand weiterhin glatten Absatz. Seit Aufhdren des
Eisenbahnwagenmangels kamen auch die Vorrate zum
Versand. Bei den Siegerldnder Eisensteingruben sind im
November noch Uber 600 Bergarbeiter neueingestellt
worden, nachdem die Staatsbeihilfe bis April 1927 ver-
langert worden ist; man rechnet damit, da die Gesamt-
belegschaft bis JahresschluB rd. 9000 Mann erreichen
wird, gegen 4400 Mann im April 1926. Preisdnderungen
sind seit Juni nicht vorgenommen worden. Entsprechend
dem lebhafter einsetzenden Abruf ging der Eisenstein-
versand aus dem Lahn- und Dillgebiet und Ober-
hessen auch wdhrend des Monats Dezember auf dem
Bahn- und Wasserwege glatt von statten. Besonders
gegen Ende des Monats besserte sich der Absatz wesent-
lich. In entsprechendem AusmaRe zeigte auch das geld-
liche Ergebnis der Grubenbetriebe ein glnstigeres Bild;
der AnstoR hierzu ging freilich davon aus, daB die Staats-
hilfe die Aufnahme vermehrter Arbeit in den Gruben
ermdglichte. Ferner lieRen sich bisher aus Mangel an
Mitteln zurlickgestellte gréBere Reparaturen und ebenso,
wenn auch bisher noch in geringem Umfange, AufschluR-
arbeiten durchfihren.

Trotz der erheblichen Versandsteigerung wird die
auf Grund des neuen Ausnahme-Mengentarifs 71 zu er-
wartende Frachtenriickvergitung nur etwa 0,15 bis
0,20 je Tonne Forderung ausmachen. In Anbetracht des
Umstandes, daB ein Versand im jetzigen Umfange nicht
allzu lange anhalten kann, weil die noch vorhandenen
Halden-Restbestdnde demnéchst abgestoRen sein werden,
wird die Dauerwirkung des Tarifs 7 i sehr gering sein,
wenn nicht in Anerkennung des jetzigen génzlich unzu-
reichenden Zustandes in Kirze eine vdllige Umgestaltung
dieses Tarifs erfolgt.

Die Lage am Markt ausldndischer Eisenerze
wurde beeinfluBt durch die Beendigung des englischen
Bergarbeiterstreiks und das dadurch hervorgerufene
Fallen der Seefrachten. NaturgemaR verursachte dieses
Ereignis eine gewisse Zuriickhaltung der Werke, da
niemand Voraussagen kann, inwieweit die Frachten sich
dem friheren Stande wieder n&hern werden. GroRere
Neuk&ufe kamen bei der abwartenden Haltung der Werke
im Dezember nicht zustande, zumal da der Bedarf fur das
erste, groBtenteils auch fur das zweite Halbjahr 1927
gedeckt und die Erzeugung der meisten Gruben bereits
untergebracht ist. Es sind Anzeichen dafur vorhanden,
daR hei fortdauernder guter Beschéaftigung demnéchst
zu der Gepflogenheit mehrjahriger Abschlisse zuriick-
gekehrt wird, wobei allerdings sowohl die Werke als auch
die Gruben vor schweren Entscheidungen stehen dirften.
Die Zufuhren in ausldndischen Erzen besserten sich
gegenliber den vorhergehenden Monaten etwas, da
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Dampferraum infolge der zurlickgehenden Seefrachten
wieder leichter zu haben war. Der Rickgang der See-
frachten hatte ein Fallen der Preise nordafrikanischer
und sldspanischer Erze fir prompte Verschiffung um
1 bis 2/— S je t zur Folge. Unverdndert blieben
nordspanische Erze; teilweise lagen die Preise sogar hoher
als im Vormonat, weil die Nachfrage nach Schiffsraum
fur die Bucht von Biscaya besonders stark war. Die
Preise fur Lieferung im 2. Vierteljahr 1927 und spéter
behielten den Stand vom November; teilweise erfuhren
sie leichte Erhéhungen infolge zunehmender Nachfrage
aus England. Die Erzversorgung litt seit Mitte des
Monats unter unginstigen Beférderungsverhdltnissen in
Schweden, bedingt durch groRe Kéalte und Wagen-
mangel; insbesondere wurden die Verschiffungen uber
Narvik hiervon beeintrdchtigt. Die Aufnahmeneigung fir
prompteLadungenspaniseherundafrikanischerErze,
auch phosphorarmer Sorten, wurde hierdurch verstarkt.
Die Wabana-Erzlieferungen erfolgten im laufenden
Monat ebenfalls zufriedenstellender als im Vormonat,
doch wird sich nicht vermeiden lassen, daR bei Ende der
diesjahrigen Verschiffungszeit ein gewisser Rickstand
aus den Abschlussen fur 1926 verbleibt. Fir das néchste
Jahr sind bereits grofere Abschlisse mit der Wabana-
Gesellschaft zustande gekommen. Die phosphorhaltigen
Normandie-Erze wurden zur Zeit nicht mehr so stark
gefragt, weil inzwischen auf dem Minettemarkte eine
Erleichterung eintrat. Es sind gréRere Abschliisse sowohl
in guter Briey- als auch in guter Lothringer Minette
fir das néchste Jahr zustande gekommen, die es den
Werken gestatten, auf die zwar im Preise billigeren, aber
inder Verhlttung wesentlich teureren Normandie-Erze zu
verzichten. Auch in Luxemburger Minetten wurden
kleinere Kéufe getatigt; neuerdings ist man aber dazu
libergegangen, diese Erze nur auf Grundlage von 28 %
Eisen zu kaufen, da bei den Telquel-Abschliissen sehr
viel schlechte Ware nach Deutschland geliefert worden ist.

Die hochhaltigen Manganerze haben ihre seit
kurzem erhdhte Preislage behaupten kénnen. Der Preis
fur die guten Erze liegt um 20 d fur die Einheit Mangan
und 1000 kg Trockengewicht frei Kahn Rotterdam oder
Antwerpen. Vorrdte bei den Verbraucherwerken sind
zur Zeit noch gering und auch die Zufuhren zunéchst
noch klein. Die Verladungen in Poti nahmen jedoch un-
unterbrochen ihren Fortgang, sowohl nach Nordamerika
als auch nach européischen Hafen. Fir die nachste Zeit
dirfte es von Bedeutung sein, inwieweit eine baldige
Steigerung der Zufuhr maglich ist.

In Abbrédnden hat sich der Mangel etwas behoben,
da einerseits inzwischen groRere Kaufe getatigt worden
sind, die Werke anderseits Gelegenheit hatten, Feinerze
zu glinstigen Preisen zu kaufen. In Puddel-, Walzen-,
SchweiB- und M artinschlacken war die Nachfrage
immer noch sehr lebhaft; die Preise hatten infolgedessen
steigende Richtung.

Der Schrottmarkt bewegte sich in geordneten
Bahnen. Die Schaffung einer gemeinsamen Einkaufs-
stelle der gréBten Schrottverbraucher Rheinlands und
Westfalens, die 80 bis 90 % des gesamten Bedarfs dar-
stellen, und ihr Zusammenarbeiten mit dem GroBhandel
haben den Erfolg gehabt, daB die Deckung des Bedarfs
nicht mehr von spekulativen Einflussen beherrscht wird.
Die Preise zeigten infolgedessen wenig Verédnderung. Der
Preis fur schweren Stahlschrott bewegt sich zwischen
66 und 68 M.

Die Nachfrage der GieRereien und Maschinen-
fabriken sowie der Stahlwerke nach Roheisen hielt sich
auf der gleichen Héhe wie im Monat November und dem-
entsprechend auch die Roheisenabrufe fiir den Dezember.
Nach Beendigung des englischen Streiks ist das Aus-
landsgeschaft sehr ruhig geworden. Die Preise zeigen
eine weichende Richtung.

Im Berichtsmonat ging der starke inldndische
Auftragseingang der Monate Oktober und November fir
Halbzeug auf den Durchschnitt der Sommermonate
zuriick. Das Auslandsgeschaft war ruhig, da sich die
englischen Kaéaufer in Erwartung der demnéchstigen
besseren Leistungsfahigkeit der englischen Werke zuriick-
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hielten, auRerdem wegen des sicheren franzdsischen In-
landsgeschaftes infolge der Festigung des franzdsischen
Franken mit dem Erscheinen groBerer Mengen franzo-
sischen Halbzeuges auf dem Weltmarkte rechneten. Die
Preise sind weiter zuriickgegangen.

In Formeisen war der Auftragseingang aus dem
Inland zufriedenstellend. Die Werke sind noch gut
besetzt. Im Ausfuhrgeschaft hielten sich die deutschen
Werke ziemlich zuriick, weil sie fir das Inland noch gut
beschaftigt sind.

Das Inlandsgeschaft in Stabeisen blieb unver-
adndert gut. Der Ausfuhrmarkt war wie im Vormonat
verhdltnism&Rig ruhig. Der Stabeisen-Verband hielt
trotz billigerer Angebote von auBerdeutschen Werken
an seiner bisherigen Forderung fest und war hierzu in-
folge der auf Monate hinaus gesicherten Beschéaftigung
der in ihm vereinigten Werke auch in der Lage. Man
rechnet damit, daB sich etwa Mitte Januar 1927 das
Ausfuhrgeschéaft wieder beleben wird.

In schweren Eisenbahn -Oberbaustoffen
waren die Werke gut beschaftigt. Der Auftragseingang
an leichten Eisenbahn-Oberbaustoffen aus dem Ausland
war gering, weil die auslandischen Werke im Preise zu-
rickgegangen sind; hingegen war der Bedarf im Inland
nach wie vor befriedigend, und auch die Abrufe liefen
punktlich ein.

Die Beschéaftigung in rollendem Eisenbahnzeug
hielt sich in den Grenzen des Vormonats. Infolge der
zwischen der Deutschen Reichsbahnverwaltung und einer
Anzahl Wagenbauanstalten getroffenen Vereinbarungen in
Verbindung mit den in Aussicht genommenen Mitteln be-
steht die Wahrscheinlichkeit, da sich die Anforderungen
der Deutschen fteichshahnverwaltung fir die Folge
wieder etwas lebhafter gestalten werden, um so mehr, als
der Fahrzeugpark der Reichsbahn seit geraumer Zeit
in wesentlich erhéhtem Male in Anspruch genommen wird.
Wenn auch nicht damit gerechnet werden kann, daR die
Beschaffungen nur annéhernd den Umfang der Vor-
kriegszeit erreichen, so ist doch die berechtigte Hoffnung
vorhanden, daR eine leichte Besserung des an sich vollig
unzuléanglichen Beschaftigungsgrades eintreten  wird.
Die Nachfrage fir die Ausfuhr hat wieder etwas nach-
gelassen. Die sich bietenden Geschéafte wurden von dem
auslandischen Wettbewerb heil umstritten.

Das Inlands geschaft in Grobblechen ist besser
geworden, da die Héandler ihre Lager wieder auffullten
und auch von den Verbrauchern in starkerem MaRe auf
Lager gekauft wurde. Die Nachfrage nach Schiffsblechen
war sehr lebhaft, da verschiedene Werften bedeutende
Schiffbauauftrage vorliegen haben. Das Awuslands-
geschaft hielt sich im Rahmen des Vormonats. Infolge
des noch immer lebhaften Bedarfes in Grobblechen
konnte an den bisherigen Preisen festgehalten werden,
die fur Schiffbauzeug zum Teil Gber den Inlandspreisen
fir Schiffsbleche liegen.

In M ittelblechen setzte sich die befriedigendeNach-
frage und AbschluRtéatigkeit des Inlandes im November
bis in das zweite Drittel des Dezember fort. Dann wurde
es — vermutlich unter dem EinfluB der Feiertage —
ruhiger. Ausfiihrungsauftrage auf Abschliisse brachten
aber durchweg geniigende Arbeitsmengen, was auf an-
haltenden Bedarf der verarbeitenden Industrie schlieBen
l1aBt. Der Grundpreis betrdgt heute 155 M je t bei Fracht-
grundlage Essen. Das Auslandsgeschaft lag still bei
stetigen Preisen.

Als Folge der immer gegen Ende des Jahres ein-
setzenden Geschaftsstille nahm auch der Feinblech-
markt im Berichtsmonat ruhigere Formen an. Der
vorliegende Auftragsbestand ermdéglichte allerdings die
volle Ausnutzung der Leistungsfdhigkeit der Werke.
Die meisten Blecherzeuger scheinen fiir ladngere Zeit
ausverkauft zu sein, da fiur Neuauftrdge immer noch
gleich lange Lieferzeiten gefordert werden. Qualitats-
material ist beispielsweise unter 10 bis 12 Wochen Liefer-
frist nicht zu erhalten.

Der Markt in verzinkten'und'verbleiten Ble-
chen lag bei im wesentlich gleichgebliebenen Preisen
nach wie vor still.
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Oktober bis Dezember 1926.

1926 1926
Oktober November Dezember Oktober November Dezember
Kohlen u. Koks: M jet M jet ((jet M je t Ji je t H jet
Flaramforderkohlen 14.39 14,39 14,39 Stahleisen, Sieger
Kokskohlen . . o 15,97 15,97 15,97 lander Qualitat, ab
Hochofenkoks 21.45 21,45 21.45 Siegen 88— 88,— 88—
OieUereikoks . 22,45 22,45 22,45 Siegerlander Zusatz-
Erze eisen. ab Siegen:
ze: wei. . 99,— 99,— 99,—
Robspat (tel quel) 1365 13,65 1365 meliert: 101— 101— 101—
Gerdsteter Spat- grau 103 — 103 — 103 —
i i 18,25 18,25 18,25 ) ) ' ’ '
elseu«tein Spiegeleisen, ab
MaDganarmer ober- Siegen :
hess. Brauneisen- 6— 8% Mangan 102,— 102,— 102,—
stein ab Grube 8-10% . 107,— 107,— 107,—
(Grundpreis auf 10-12% 112,— 112,- 112,—
Basis 41 % Metall, Temperroheisen grau
15% Sio*u. 15% 8 8 grc’))Ges Forma? at;
A — R ,
Nfcte) . ’ 8 W K oo 97,50 97,50 97,50
Manganhaltiger GieRereiroheisen I11,
Brauneisenstein: Luxemburg. Ouali-
1. Sorte ab Grube 11,— 11— 11 — tat, ao Sierck. 69,— 69,— 69,—
2. Sorte ,, ., 9,50 9,50 9,50 Ferromangao 80 % . '
3. Sorte ,, ., 6— 6,— 6— Staffel +- 2,50.fi ab
Nassauer Roteisen- Oberhausen 282,50 282,50 282,50
stein (Grund- Ferrosilmum 75%
preis auf Basis (Skala7 bis 8,— M) 340 bis 350 360 bis 380 380 bis 390
von 42% Fe u. Ferrosilizium 45 %
28% SiO.) ab (Skala 6,— M) 190 bis 200 215 bis 220 225 bis 235
Grube...cveneene 8 — 8,— 8,— Ferrosilizium 10 %,
Lothr. Minette, Ba- nom_inell ab Werk . . . 121,— 121,— 121,—
sis 32 % Fe frei 575 bis 6,00 |
Schiff Ruhrort s R.-Ai frei  Vorgewalzt, u. g:e-
(Skala 3 d) 9/- u. héher  11/2 Dollar Gre?SzEasll;rck walztes Eisen!
iav-Mi H Grundpreise, soweit
Briey- M|nette(37b_|s ab Grube 0,30 M) nicht anders be-
38% Fe), Basis :
o f 40 franz. Fr. merkt, ic Thomas-
35% Fe frei Handelsqil
Schiff Ruhrort ab Sﬁ;f;)e andelsgute
(Skala 3— 4 d). 10/- 1(50 Fr) Rohblocke 1¢ o-e 100,— 100,— 100,—
Bilbao-Rubio-Erze: ' ’ Vorgewalzte 1'S £
Basis 50% Fe cif S S Blocke ./"SS Sa 1C5,— 105,— 105,—
Rotterdam . 16/6 bis 18/6 19/- 19/- bis 20/- Knuppel 112,50 112,50 112,50
Bilbao-Rostspat: Platinen .) 117,50 117,50 117,50
Basis 50% Fe cif . . Stabejsen .1 ab 134 bzw. 1)125 134 bzw. 2)128 134 bzw. 2))28
Rotterdam . 14/- bis 15/- 18/- 13/- bis 19/- Formeisen . > Ober- 131 bzw. i)122 131 bzw. 2)125 131 bzw. 2)125
Algier-Erze: Bandeisen .J hausen 154 154 154
Basis 50% Fe cif i i i Kesselbleche 1
Rott?rd_a[n = 16/- bis 16/6 20/- bis 21/- 20/- bis 21/- M ab 173,90 173.90 173,90
Marokko-Rif-Erze: Grobblech
Basis 60% Fe cif S ﬁEssen
Rotterdam . nom. (ib.18/- nom. iib. 23/- nom. b. 21/- M '
Schwedische phos dariiber ) 148,90 148,90 148,90
phorarme Erze Mittelbleche 1
Basis 60 % Fe fob Kr. Kr. Kr. 3bisu. 5mm 1 140,— 145 bis 150,— 155, —
Narvik . . . 15,75 15.75 15,75 Feinbleche ,
la hochhaltige nominell Ibis u. 3mm | Werk 150 bis 155— 160 bis 165,— 170,—
r’:/laggﬁ?t;Frrfe' § g d unter 1 mmj 160 bis 165— 170 bis 175— 180,-
andelsiibliche X
< - . . FluBeisen-Walz-
Qualitat 18 bis 19 20 bis 21 20 his 21 draht g) 139,30 139,30 139,30
Roheisen: Gezogenerblanker e
GieRereiroheisen H M H Handelsdraht . 195— bis 202,50
Nr. 1\ 88,— 88— 88,— Verzinkter Han-
Nr. 111 >ab Werk 86— 86,— 86 — dels'lraht . . . 235,— bis 242,50
Hamatit ) 93,50 93,50 93,50 Schrauben- u. Nie- )
Cu-armes Stahl- tendraht S. M. @ 225— bis 232,50
eisen, ab Siegen 88,— 88,— 88— Drahtstifte 202,50 bis 210,—

1) Frachtgrundlage Tirkismiuhle.

Obschon in der gegenwartigen Jahreszeit die Bau-
tatigkeit im allgemeinen eine erhebliche Einschrdnkung
erfahrt, war der Auftragseingang in schmiedeisernen
Roéhren aus dem Inlandsmarkt, abgesehen von den
kleinen Abmessungen, als befriedigend zu bezeichnen und
wies gegeniiber dem Vormonat eine, wenn auch gering-
fligige, Steigerung auf. Dies gilt sowohl fir Handelsrohre
als insbesondere auch fiir Qualitdtsrohre. Bezlglich der
letztgenannten Rohrsorten waren es in erster Linie die
chemische Industrie und die Schiffswerften, welche mit
groReren Auftrdgen herauskamen. Das Awuslands-
geschaft war dagegen wesentlich ruhiger als in den
Vormonaten. Es dirfte dies damit in Zusammenhang
stehen, daR auf den Oelfeldern die Bohrtatigkeit in den
Wintermonaten mehr oder weniger ruht, und erst wieder
im Frihjahr aufgenommen wird.  Anderseits weisen
die Lager durchweg ansehnliche Bestdnde auf, wobei
noch zu beriicksichtigen ist, daB infolge der am Jahres-
ende vorzunehmenden Bestandsaufnahme die Kaufer

2 Frachtgrundlage Neunkirchen-Saar.

vor JahresschluB erfahrungsgemaR eine gewisse Zuriick-
haltung uben.

Der Auftragseingang fir guBeiserne Rdéhren pflegt
im Dezember immer gering zu sein. Er war in diesem
Jahre aber groRer als in anderen Jahren, was wohl mit
der milden Witterung und der Notwendigkeit, die Er-
werbslosen auch in den Wintermonaten zu beschaftigen,
zusammenhangt. Im allgemeinen kann der Geschéftsgang
auch heute noch als zufriedenstellend bezeichnet werden.

Fur guBeiserne Erzeugnisse hat sich die Markt-
lage gegeniiber dem Vormonat nicht gedndert.

Das Inlandsgeschaft in Walzdraht hat zum
Vormonat eine kleine Abschwéachung erlitten. Das
Dezember-Ausfuhrgeschéaft erreichte ebenfalls nicht
den Umfang des Monats November, der als der beste
des Jahres bezeichnet werden muf. Preisdnderungen
wurden nicht vorgenommen.

Die Wirtschaftslage hat in der Drahtverfeinerung
wéhrend des Monats Dezember kaum eine Aenderung
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erfahren. Der Auftragseingang wies sowohl im Inlands-
geschéft als auch bei der Ausfuhr fast die gleichen Zahlen
wie im Vormonat auf. Die Preise blieben unverdndert.
Die internationalen ZusammenschluBbestrebungen haben
sich weiter glinstig entwickelt.

Buchbesprechungen.

47. Jahrg. Nr. 1

liegt. Auch fir Januar sind die Aussichten fir eine
weitere Auftragszunahme nicht schlecht.

Anfang des Monats konnten noch verschiedene
groBere Geschéfte in guBeisernen Rohren und Form-
sticken abgeschlossen werden, wé&hrend nach Eintritt

Ueber die Preisentwicklung unterrichtet um-  des Frostes die Verlegungsarbeiten stockten und daher
stehende Zahlentafel 1. qer Bestellungs«;mgang sehr schw_ach Wurdg. _Dle vor-
. liegenden Auftrdge geben noch eine Beschaftigung fur
1. MITTELDEUTSCHLAND. — Im Gebiete d%stwa 4 Wochen.
mitteldeutschen Braunkohlenbergbaues betrug Der Auftragsbestand in StahlguB und Gruben-
die Rohkohlenférderung im November 8 919 067

(im Vormonat: 8 600 193) t, die Herstellung an Briketts
2 245 203 (im Vormonat: 2 160 561) t. Gegenliber dem
Monat Oktober machte sich demnach bei der Rohkohle
eine Steigerung von 3,7 %, bei Briketts von 3,9 %
geltend. Auf den Arbeitstag bezogen betrug die Roh-
kohlenférderung 356 763 (Oktober 330 777) t, die Brikett-
erzeugung 89 808 (Oktober 83 098) t. Die arbeitstagliche
Leistung hat demnach gegeniiber dem Vormonat eine
Steigerung von 7,9 % bei der Rohkohle und 8,1 % bei
Briketts erfahren. Der Versand in Rohkohle war
infolge verstarkter Nachfrage der Zuckerfabriken leb-
hafter. Der Brikettabsatz gestaltete sich infolge der ver-
starkten Nachfrage aus England, Dénemark, Schweden
und Norwegen sehr rege. Im Inland erstreckte sich die
Nachfrage hauptsachlich auf Hausbrandsorten. Auch
im Gebiete des Osteibischen Braunkohlensyndikats war
die Anforderung von Briketts im Berichtsmonat duferst
lebhaft, so daR weiterhin von den Stapelvorraten ziem-
liche Mengen verladen werden konnten. Der Rohkohlen-
versand zeigte nur eine kleine Aufbesserung.

Streiks und Aussperrungen waren im Berichts-
monat nicht zu verzeichnen.

Der verstdarkte Brikettversand stellte naturgemaR
an die Eisenbahn erhéhte Anforderungen, doch kann
gesagt werden, daB sie diesen im grofen und ganzen
nachgekommen ist, wenn auch an einigen Tagen die
Zufihrung von Leerwagen unregelméRig war bzw. die
angeforderte Wagenzahl nicht voll gestellt wurde.

Auf dem Schrottmarkt war ein gewisser Still-
stand zu verzeichnen. Fir Roheisen, Kohlen und
Koks waren Preisanderungen nicht zu verzeichnen.
Nach Ankiindigung des Roheisen-Verbandes wird aber
im Januar eine Preissteigerung fir Hamatit eintreten.
Am Metallmarkt trat eine kleine Abschwéchung ein.
Die Lieferer feuerfester Steine versuchen die Preise
wieder aufzubessern. Fur W eilRstickkalk, Dolomit
und sonstige Rohstoffe sind Preisdnderungen nicht ein-
getreten.

Seit dem letzten Berichtsmonat war auf dem
Rohrenmarkt keine Aenderung der Marktlage zu ver-
zeichnen.

Wéhrend zu Beginn des Monats Dezember die Nach-
frage nach W alzeisen unvermindert lebhaft war, lie
sie im weiteren Verlaufe des Monats etwas nach, eine
Erscheinung, die in jedem Jahre beobachtet werden
kann. Immerhin ist der Beschéftigungsstand in Walz-
eisen befriedigend. Es werden Lieferzeiten von 4 bis
6 Wochen verlangt.

Das Blechgeschaft hat sich gegeniuber den Vor-
monaten im Dezember etwas besser entwickelt. Auch
hier sind die Lieferfristen jetzt wesentlich langer ge-
worden. Sie belaufen sich auf etwa 8 Wochen.

Obgleich die alljahrlich im Dezember festzustellende
zunehmende Ruhe im GieRereiartikelgeschaftin dem
sonst gewohnten MaRe bisher noch nicht eingetreten ist,
mufB dennoch bemerkt werden, daB die Kauflust scheinbar
nachzulassen beginnt. Der Auftragseingang war bis
jetzt zufriedenstellend und sichert noch fiir einige Monate
Beschéftigung. Es wird jedoch in den kommenden zwei
Monaten aller Anstrengungen bedirfen, um den jetzigen
Stand zu erhalten. Leider macht sich eine gewisse Un-
sicherheit in der Festigkeit der Preise bemerkbar, doch
steht zu hoffen, daR die vielleicht kommende bessere
Frihjahrsbeschéaftigung die Preise wieder festigt. Das
Auslandsgeschéaft halt sich beziglich der Preise und
Lagermengen in dem Rahmen des vorigen Monats.

Im Fittingsgeschéaft war im Berichtsmonat ein
reger Eingang von Anfragen und Auftrdgen zu ver-
zeichnen, so daB bis in den Februar hinein Arbeit vor-

wagenrdadern hat sich gegeniber dem Vormonat nicht
veréndert. Der Eingang von Anfragen ist lebhaft, jedoch
werden die Preise von der Kundschaft auRerordentlich
gedrickt, ehe es zu Geschéftsabschliissen kommt. Der
Auftragsbestand reicht fir etwa 4 bis 5 Wochen.

Der Auftragseingang in rollendem Eisenbahn-
zeug hat etwas nachgelassen, jedoch ist zu hoffen, daR
mit Beginn des neuen Jahres wieder neue Zuweisungen
eingehen.

In Schmiedesticken reicht die Beschaftigung fur
ungefahr 4 Wochen. Auch fir dieses Erzeugnis sind die
zu erzielenden Preise auferordentlich gedrickt.

Buchbesprechungen.
Evans, Ulick R.: Die Korrosion der M etalle. Deutsche
Bearbeitung von ®r.=iyrtg. Emil Honegger. (Mit

Abb.) Zirich, Leipzig, Berlin: Orell Fussli, Verlag,
1926. (269 S.) 8». 14,40 R.-M.

Unsere an Einzelarbeiten tiberreiche, an zusammen-
lassenden Darstellungen arme Korrosionsliteratur hat
durch die von dem Ziricher Privatdozenten Honegger
besorgte Uebersetzung des 1924 in London erschienenen
Werkes ,,The Corrosion of Metalls* von Ulick R. Evans,
Professor am King’s College in Cambridge, eine wert-
volle Bereicherung erfahren.

Das Werk ist in folgende Abschnitte gegliedert:
1. Geschichtlieher Ueberblick; 2. Direkte chemische Ver-
bindung von Metallen und Metalloiden; 3. Uebergang
vom metallischen in den ionisierten Zustand; 4. Ano-
dische Korrosion durch aufgeprdgten, &ufBern Strom;
5. Mit Wasserstoff-Entwicklung verbundene Korrosion;
6. Die Anwesenheit geldsten Sauerstoffs voraussetzende
Korrosion; 7. EinfluR von oxydierenden Stoffen auf
Metalle; 8. Korrosion von Kupfer und Kupfer-Legie-
rungen; 9. Korrodieren und Anlaufen in feuchter, un-
reiner Atmosphére; 10. Die Korrosionsgesehwindigkeit
beeinflussende Umstande; 11. Korrosionsschutz; 12. Kor-
rosionsfeste Materialien. Ein Anhang bringt dann noch,
zusammenfassend fir jedes Element, sein Verhalten
gegeniiber korrodierenden Stoffen.

Der Verfasser faft die Korrosionsfrage rein elektro-
chemisch auf und fuhrt die Korrosionserscheinungen zu-
rick auf Strome, die ihre Ursache in verschiedenen
Sauerstoffkonzentrationen habenl). Er stellt seine Theorie
im Vergleich mit den anderen Korrosionstheorien iber-
zeugend dar und findet fiir unendlich zahlreiche Beispiele
bei richtiger Wirdigung der Begleitumstdnde immer eine
Losung durch seine Theorie.

Der Uebersetzer hat seine Aufgabe gut geldst, wenn
auch nicht verhehlt werden soll, daR eine dem deutschen
Empfinden angepalte straffere Darstellung dem Buche
mehr genutzt hatte als die Beibehaltung der erzahlenden
Aneinanderreihung des Stoffes getreu dem englischen
Wortlaut. Ergdnzungen der englischen Urschrift hat
der Bearbeiter nur in ganz geringem Umfange vorge-
nommen, und es bertihrt uns Deutsche recht eigenartig,
wenn im Verzeichnis Namen wie Krupp, StrauB und
Maurer fehlen, und in einem deutschsprachigen Buch die
Kenntnis der V2A-Stdhle mit den Worten (S. 246) ver-
mittelt wird: ,,Hatfield fihrt gegenwartig erfolgreiche
Untersuchungen tber Chrom und Nickel zu gleicher Zeit
enthaltende Stahle durch.”

Trotz dieser Nachteile verdient das Werk aber die
weitestgehende Beachtung aller, die die Korrosionsfragen
angehen. pr. Heinrich.

1) Naheres siehe 45. Jahresversammlung der Society
of Chemical Industry, London, 19. bis 23. Juli 1926. -
Z. angew. Chem. 39 (1926) S. 1159/60.
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Verein deutscher Eisenhittenleute.
Adolf Schmitthenner f.

Mit Adolf Schmitthenner hat der Verein deut-
scher Eisenhittenleute eines seiner dltesten Mitglieder
verloren; er gehdrte der allmahlich sehr klein gewordenen
Ehrengarde von Ménnern an, die der Verein mit Stolz
als seine Grinder ansehen darf.

Der Verewigte wurde am 1. Januar 1839 in Weil-
burg a. d. Lahn geboren, wo sein Vater, der bald nachher
nach Wiesbaden versetzt wurde,

Gymnasiaiprofessor war. In den
Jahren 1849 bis 1856 besuchte er
das sogenannteGelehrtengymnasium
in Wiesbaden, hdérte darauf im
eisten Vierteljahre 1857 das che-
mische Kolleg an der Universitat
GieBen und setzte im folgenden
Winter, nachdem er inzwischen als
Bergpraktikant auf der Grube Lan-
deskione bei Siegen tatig gewesen
war, in Marburg sein Studium als
stud. rer. metall. fort. Ein Jahr
spater vertauschte er die Universitat
Marburg mit der Bergakademie
Clausthal. Im Herbst 1861 wurde
ernassauischer ,Kandidat der Berg-
bau- und Huttenkunde*. Kurz nach-
her begann seine praktische Tatig-
keit. zunachst beim Walzwerk, dann
im Laboratorium und als Hochofen-
assistent auf der Friedrich-Wilhelms-
Hutte hei Troisdorf, wo er manchen
Freund firs Leben gewann. Zu
Anfang des Jahres 1867 lbernahm
er die Leitung der neuerbauten Rolandshiitte in Weidenau
oder, wie es damals hieB, Haardt bei Siegen. Ueber
33 Jahre, bis Juli 1900, leitete er dieses Werk, in den
ersten Jahren als Betriebsdirektor, dann als alleiniger
Vorstand, ihm seine hohen Geistesgaben und grofRe Arbeits-
kraft widmend. Die Spezialsorten GieBRereieisen, die er her-
stellte, sicherten selbst in schlechten Zeiten, die sich im
Siegellande auch damals schon besonders ungiinstig be-
merkbar zu machen pflegten, seinem Werke Arbeit und
Verdienst. Er war kein Mann der lauten Welt, suchte

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Besuch, Anton, Betriebsdirektor u. Prokurist d. Fa.
Rheinmetall, Werk Rath, Disseldorf-Rath.

Bremer, Wilhelm, Xtpl.~Jtig., Dusseldorf, Licht-Str. 34.

Dunkel, Theodor, Sr.'"Qng., Betriebsing, im Thomasw. |
der Verein. Stahlw., A.-G., Hitte Ruhrort-Meiderich,
Duisburg-Ruhrort, Beukenberg-Str. 30.

Firstenau, Karl H., techn. Direktor u. Vorst.-Mitgl. d. Ea.
Otto Jachmann, A.-G-, Berlin-Borsigwalde.

Hofmann, Konrad, Tr.Ang., Vers.-Anstalt d. Ea. Fried.
Krupp, A.-G., Essen.

Bistow, Arno, 5)ipl.=Qng., Dusseldorf, Breite Str. 27.

Neue Mitglieder:

Achenbach jr., Wilhelm, i. Fa. Gebr. Achenbach, G. m.
b. H., Weidenau a. d. Sieg.

Altendorf, Peter, Ingenieur d. Fa.
Dusseldorf, Kloster-Str. 34—36.

Arpi, Bagnar, Fil. lic., Leiter des phvsikal. Labor, der
Uddeholms A.-B., Hagfors, Varmland, Schweden,

van Aubel, Peter, Dr. rer. pol., Abt.-Leiter der Verein.
Stahlw., A.-G., Disseldorf 10, Kaiserswerther Str. 154.

BaumgarcU, Willy, Tipl.~tig., Assistent an der Vers.

Schloemann, A.-G.,

Anstalt des Siegen-Solinger GuBstahl-Akt.-Vereins,
Solingen.

Best, Emil, Ing., Betriebsleiter der Kléckner-Werke, A.-G.,
Abt. Mannstaedtwerke, Troisdorf a. d. Sieg, Louis-
Mannstaedt-Str. 88.

BlUmel, Erich, Direktor der Deutschen Lohnert-Ma-

schinenbau-Ges. m. b. H., K&ln, Bismarck-Str. 2.

sein Glick in der vélligen Beherrschung seines Arbeits-
feldes bis ins kleinste, in der Familie und im Kreise
weniger, aber treuer Freunde und seine Erholung in der
Musik. Der nie verwundene Schmerz seines Lebens war der
friihe Verlust seiner Gattin, die er um 41 Jahre Uberlebte.

Bald nach Aufgabe seiner Stellung siedelte er nach
W iesbaden, der Stadt seiner Jugenderinnerungen, Uber

und baute sich daselbst im Tennel-
bachtale in Sonnenberg ein stilles
Heim im Grinen. Doit schrieb er
auch als Beitrag zu den ,,Erinne-
rungen aus der Begrindungszeit
des Technischen Vereins fir Eisen-
huttenleute, des Vorlaufers des
Vereins  deutscher Eisenhitten-
leute“, den heute noch lesenswerten
Aufsatz ber den Versuch einer
»Sonntagsruhe im Hochofenbetrieb
vor 50 Jahren“, den ,Stahl und
Eisen“ im letzten Jahre vor dem
Kriege verdéffentlicht hatl). Er hatte
gehofft, in Sonnenberg seine Tage
zu beschliefen; doch die Folgen des
Krieges und die nahende Hilflosig-
keit des Alters trieben ihn wieder
zu seinen Kindern nach Weidenau
zuriick, wo er nunmehr kurz vor Voll-
endung seines 88. Lebensjahres am
14. Dezember 1926 sanft entschlief.
Sowohl in Weidenau und Siegen

als auch in Sonnenberg betdtigte er
sich in mannigfacher Weise auch fur
das Gemeinwohl in ehrenamtlichen Stellungen und

Fachvereinen.

Seine kraftvolle, eigenartige Persdnlichkeit, sein
ausgesprochener Sinn fir das Schéne und nicht zuletzt
ein feiner, nie verletzender, unwiderstehlich mitreiRender
Humor sichern ihm (ber das Grab hinaus ebenso das
dauernde Gedenken seiner Freunde, wie seine vorbild-
liche Berufstreue die Anerkennung der Eisenhittenleute.

D St. u.E. 33 (1913) S. 444/6.

Bonin, Hermann, (Er.ignp., o. Professor a. d. Techn.
Hochschule, Aachen, Maria-Theresia-Allee 265.

Borshart, August, TiipUQng., Obering, der Maschinenf.
Esslingen, Esslingen a. Neckar.

Boy, Paul, Prokurist der Stahlw. Rudolf Schmidt & Co.,
Dusseldorf, Graf-Adolf-Str. 67.

Brunner, Alfred, Ing., Direktor, Vorstand der Maschinenf.
Hasenclever, A.-G., Dusseldorf, Konkordia-Str. 52.
Chiesura, Anton, $ipl.»Qllp,, Mannesmannr.-Werke, Abt.
Whlzw. Rath. Disseldorf-Unterrath, Unterrather Str. 9b.

Diescher, Samuel E., Consulting Engineer, i. Fa. S.
Diescher & Sons, Pittsburgh, Pa., U. S. A., 2101
Farmers Bank Building.

Dorflinger, Georg, TX”ng., Betriebsingenieur, Borsig-
werk, O.-S.

von Dosky, Alfred, Direktor, Erster Geschaftsf. der

Eisenw. Reisholz, G. m. b. H., Dusseldorf, Schumann-
Str. 80.

Dudek, Walther, $ipl.=Qttg., Teplitz-Schonau, C. S. R.,
Neudorfler Str. 1538.

Elsner, Franz, Betriebsingenieur im Kaliberwalzw. der
Friedenshiitte, Nowy Bytom (Friedenshitte), Poln.
0.-S., ul. Niedurnego 50.

Fell, Eric W., M. Sc., Belle Vue, Ulverston, Lancashire,
England, zur Zeit Aachen, Delius-Str. 5.

Goldmann, Georg, 2>ipl."\ng., Mannesmannr.-Werke, Abt.
Walzw. Rath, Dusseldorf, Goethe-Str. 32.

Gras, Wilhelm, Stahlwerksleiter d. Fa. Friedr. Lohmann,
G. m. b. H., Witten a. d. Ruhr, Haus Witten.

Grenz, C. August, Hiuttendirektor der Eintrachthitte,
Zgoda, Poln. O.-S.
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Grosse, Walther, Dr. jur., Direktor d. Fa. Bamag-Meguin,
A. G., KoIn-Baventhal, Hebbel-Str. 91.

Hamme, Alfred, Betriebschef des Kaliberwalzw. der
Friedenshiitte, Nowy Bytom (Friedenshitte), Poln.
0.-S., ul. Halera 1

Hecker, Ewald, Reg.-Rat z. D., Mitgl. des Vorst. der

llseder Hutte, Hannover, Heil. Ge;st-Str. 21.

Heerhaber, Otto, Xipl.'Qttp., Betriebsassistent im Stahlw.
des Eisen- u. Stahlw. Hoesch, A.-G., Dortmund, Flur-
Str. 84.

Henschel, Oscar, i. Fa. Henschel & Sohn, G. m. b. H.,
Kassel, Henschel-Str. 2.

Herberholz, Albert, Betriebsingenieur des Eisen- u. Stahlw.
Hoesch, A.-G., Dortmund, Lippstadter Str. 20.

Holters, Wilhelm, Ing., Leiter des elektr. Betr. der Verein.
Stahlw., A.-G., Hutte Ruhrort-Meiderich, Duisburg-
Ruhrort, Jording-Str. 2.

Hofmann, Fritz, Xipl.”Artg., Witkowitzer Bergbau- u.
Eisenh. Gewerkschaft, Witkowitz-Eisenwerk, C. S. R.

Jolten, Wilhelm, Bankdirektor a. D., Essen-Bredeney,
Alfred-Str. 345.

Junge, Ernst, Direktor, Vorstand der Abt. fir wérme-
techn. MeBwesen d. Fa. Siemens & Halske, A.-G.,
Wernerw. M., Berlin-Siemensstadt.

Kellermann, Hermann, Bergassessor a. D., Vorst.-Mitgl.
der Gutehoffnungshiitte, Oberhausen i. Rheinl., Carl-
Lueg-Str. 10.

Kickert, Hermann, Ingenieur der Maschinenf.
schmidt, Blomberg (Lippe), Am Bahnhof.

Klein, Ludwig, Walzwerkschef der Verein. Stahlw., A.-G.,
Rohrenwerke, Dusseldorf, Gerresheimer Str. 153.

Knuth, Hermann, Dr. phil., Vorstand der Materialprifst,
d. Fa. Scheidhauer & Giessing, A.-G., Bonn, Haydn-
Str. 49,

Koegel, Alfred, ®l.«*ng., Betriebsfuhrer der Kléckner-
Werke, A.-G., Abt. Hasper Eisen- u. Stahlwerk, Haspe
1 W., Markana-Str. 2.

Kotzschke, Paul, Xipt.Ang., Ing. der Accumulatorenf.,
A.-G., Hagen i. W., Feld-Str. 25.

Kolbow, Hans, Inspektor des Lloyds Register fir Schiff-
u. Schiffsmaschinenbau, Wien VI, Qesterr., Mollard-
gasse 24.

Kruse, Fritz, XipuQng., Berlin-Charlottenburg 2, Goethe-
Str. 85.

Ober-

Kruse, Walter, XipInQtig., Deutsches Inst, fir techn.
Arbeitsschulung, Disseldorf, Oberhausen i. Rheinl.,
Else-Str. 29.

Kister, Jacob Heinrich, Oberingenieur der Motorenf.

Deutz, A.-G., KdéIn-Milheim, Danzier-Str. 10.

Kurrer, G., Vorstandsmitglied der Kalker Maschinenf.,
A.-G., KdIn-Kalk.

Ledere, Eduard, Xipi.~rtg., Burhacherhiitte, Abt. Walzw.,
zur Zeit Saarbriicken 5, Hutten-Str. 24.

Linde, Hans, Ingenieur, Jones and Laughlin Steel Co.,
Eng.-Dept., Woodlawn, Pa., U. S. A.

Liubsen, Georg, Vorstandsmitglied der
hiittc, Essen, Mozart-Str. 3.

Maciejewski, Thomas, Obcring. u. Fabrikbesitzer, Essen-
Bredenev, Am Ruhrstein 26.

Moehius, Karl, Dr. jur., Elberfeld, Hubertus-Allee 18.

Mosshake, Rudolf, Xipl.Atig., Walzw.-Assistent der
Mannesmannr.-Werke, A.-G., Abt. Walzw. Rath,
Disseldorf-Unterrath, Kurten-Str. 152 b.

Miller-Klénnc, Karl, Bergassessor a. D., Vorst.-Mitgl.
der Gelsenk. Bergw.-A.-G. u. der Verein. Stahlw.,
A.-G., Castrop-Rauxel I, Haus Goldschmieding.

Muhr, Josef, Teilh. der Maschinenf. u. Drahtwerk Muhr
& Bender, Attendorn i. W.

Munzinger, Max, Oberingenieur der Bergmann-Elektri-
zitats-Werke, A.-G., Gleiwitz, 0.-S., Wilhelm-Str. 26.

Nyblom, Hugo, Betriebsingenieur der Ro&hrenabt. der
Sandvikens Jernverks, A. B., Sandviken, Schweden.

Overlack, Eduard, techn. Direktor des Eisenw. Ratingen,
G. m. b. H., Ratingen.

Portmann, Georg, Xipl.'"Qtig., Milheim a. d. Ruhr, Char-
lotten-Str. 96.

Porwig, Josef, Betriebsleiter des Hammer- u. Bandagen-
Walzw. der Friedenshitte, Nowy Bytom (Friedens-
hitte), Poln. O.-S., ul. Niedurnego 50.

Gutehoffnungs-
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Prciner, Ernst, Oberbergrat, Direktor der Preuf’. Bergw.-
u. Hitten-A.-G., Zweigniederl. Bergw.-Direktion Hin-
denburg, O.-S.

PreuR, Friedrich, XipT.=3Tg., Wiesbaden, Eltviller Str. 12.

Reichert, Hermann, i. H. Mitteld. Stahlw., A.-G., Lauch-
hammerw. Riesa, Riesa a. d. Elbe, Rosenplatz 11.

RiclJer, Walther, Xipl.'Qttg., Fabrikdirektor, Milheim
a. d Ruhr, Ruckert-Str. 23.

Rosenthal, Hans, Dr., Direktor d. Fa. Julius Pintsch,
A.-G., Berlin-Wilmersdorf, Brabanter Str. 22.

Rutten, Wilhelm, Direktor d. Fa. A. W. Mackensen,
Maschinenf. u. Eiseng., G. m. b. H., Magdeburg,
Garten-Str. 22.

Sack, Werner, Xibl.-'Qng., i. Fa. Maschinenf. Sack, G. m.
b. H., Dusseldorf-Grafenberg, Stadtwald- Str. 2.
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