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Entwurf und Bau

(Griinde fir die Anlage der Strale.
Beschreibung der Anlage.

Lage des Walzwerks im Huttenwerk. Wahl der Walzwerksart, ob Duo oder Trio.
Walzplan, Weg des Werkstoffes durch die Anlage und ihre Leistung.)

.Reichertund Dr.M .Schlenker fir den wirtschaftlichen Teil

JAHRGANG

D erEnde des Jahres 1922 begonnene Bau einer 750/850er
Stral3e konnte wegen verschiedener Unterbrechungen
erst im Januar 1924 fortgesetzt werden. Mehrere Griinde
gaben Anlal3 zum Bau dieser Strafle. Zwischen der 900er
schweren Duostral3e und der 550er Mittelstraf3e fehlte ein
Welznerk mit einem Ballendurchmesser von ungefahr
700 mm Die 900er Strafe war mit zu leichten und die
550er Stralle mit zu schweren Profilen belastet. Die neue
Stral%e sollte diese Profile in den Walzplan aufnehmen.

Hochofenan/age

\W oizwenki
Aurich/erer

Wichtiger fir den Neubau war die Frage der Sonder- !

Stahlherstellung. Bislang wurden bei der Dortmunder Union
die hochgekohlten und zum Teil auch legierten Stéhle in
grof¥en Blécken von etwa 4000 bis 4500 kg vergossen.  Soweit
wie miglich wurden die Bldcke durch die heizbaren Gruben
gesetzt und im Blockwalzwerk vorgewalzt. Man versprach
sich nun einen grofRen Vorteil dadurch, da3 in Zukunft der
Werkstoff in kleinere Blocke im Gewichte von 1000 bis
1500 kg bei einem Querschnitt von etwa 360 mm ft] ge-
gossen wirde.  Der gesamte Werkstoff sollte Uber das Lager
gehen. Dadurch war es mdglich, den gesamten \Werkstoff
vor Einsatz in die Oefen auf &uiere Beschaffenheit nach-
zusehen und zu verputzen; dann konnte man bei den nicht
zu vermeidenden Abweichungen verschiedener Schmelzen
in Kohlenstoff, Mangan und anderen Beimengungen fir
einen und denselben Kunden Schmelzen von gleicher Zu-

*) Vorgetragen in der 22. Sitzung des Walzwerksausschusses.

Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf,
PostschlieRfach 664, zu beziehen.

sammensetzung aussuchen, was fir grofiere Lieferungen
auRerordentlich wichtig ist.

Durch die leichtere Lagerhaltung von verschiedenen
Sorten in kleineren Rohbldcken war man auch weiterhin
eher in der Lage, kleinere Bestellungen in seltener gehenden
Sorten schnellstens auszufiihren.

Schwierig war die Frage, an welcher Stelle das neue
Walzwerk auf dem sehr engen Gelénde des Huttenwerkes
untergebracht werden sollte. Alb. 1 zeigt die Lage der

Abbildung 1.

Lageplan der Hochofen,
Stahl- und Walzwerke
der Dortmunder Union,
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Hochéfen, Stahl- und Walzwerke vor Beginn des Baues.
Es wurde entschieden, das Walzwerk gleichlaufend zum
Siemens-Martin-Werk zwischen Block- und Universaleisen-
lager zu errichten. Zu diesem Zwecke mufdte zunachst die
Walzendreherei einschliel3lich Walzenlager verlegt werden.
Die Stahlgul3putzerei muldte verschwinden und der bereits
damals stark verringerte Betrieb der StahlgieRerei sich auf
den Platz in der GieRhalle 11 des Siemens-Martin-\\erkes
beschranken. An Stelle der alten Walzendreherei wurde ein
neuzeitlicher Bau am Ende des ehemaligen Schienenlagers
errichtet. So wurde ein Platz geschaffen, der fur das zu
bauende Walzwerk immerhin noch reichlich eng war, aber
bei zweckentsprechender Aufteilung doch gestattete, die
Walzwerksanlage so unterzubringen, daf? unnétige Forder-
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wege und empfindliche Behinderungen vermieden werden
konnten.

Zunéchst erhob sich die Frage, ob das Walzwerk als Duo-
oder TriostralRe ausgefiihrt werden sollte. Die Ansichten
der Walzwerker Uber den Vorteil einer Duo- oder Triostral3e
gehen haufig sehr weit auseinander, vor allen Dingen bei
einem Walzendurchmesser von 700 bis 800 mm. Diese Frage
wird letzten Endes durch den Walzplan entschieden. Wenn

Va/z wer k 1

Tkamesnark

a — Oefen

b = Zufuhrrollgang

¢ = Vorstrale

d = Fertigstrale 1. Get'lst

e = Fertigstrae 2. Gertist

f = vorhandener Jigner, AEG
g = neuer Jigner, SSW
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Abbildung 2.
Hallenplan fiir Walzwerk V.

auch zugegeben werden mufdte, da3 bei einer Triostralle
mit einem einfachen Walzplan eine hthere Leistung erzielt
werden kann als bei einer Duostral3e unter den gleichen Be-
dingungen, so fiel die Entscheidung doch zugunsten einer
Duostrafie, und zwar einmal mit Riicksicht auf die Kosten
der Anlage — denn auch fiir eine Triostral’e wére Bgner-
antrieb erforderlich geworden — und dann, und das war
ausschlaggebend, mit Ricksicht auf die Walzung von
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Sonderprofilen, dicken Rundeisen usw. Ganz besonders
grolier Wert wurde darauf gelegt, die Gerlste der Fertig-
stralde anstellbar zu machen, um ein entsprechend grol3es
Programm in Flacheisen abwickeln zu konnen.

Es ist bereits erwdhnt worden, da3 die Rohbldcke in
Stof3dfen angewarmt werden sollten. Da noch Hochofengas
zur Verfligung stand, so kam es auch fiir dieses Walzwerk,
wie fur alle anderen, als Heizstoff allein in Frage.

Sta/j/formgielRerei

Kress werk

i:"Alb. 2 zeigt die Gesamtanlage des neuen Walzwerks.
Platzmangel zwang dazu, Vor- und Fertiggerust in eine
Achse zu legen, was auch wieder den Vorteil hat, bei Stérung
des Vorstra3enmotors beide Straen vom Fertigstralien-
motor aus zu betreiben. In drei Hallen von etwa 110 m
Lénge ist das Walzwerk ohne Warmbett und Zurichterei
untergebracht. Die Blocklager- und Ofenhalle hat eine
Spanne von etwa 40 m bei einer Kranhhe von 8% ni; die
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Abbildung 3.
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Lageplan fur Walzwerk 1V.
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Unterkante Binder liegt 11,5 m hoch. Die Halle umspannt
2nei Kranfelder, und zwar Blocklager und Ofenauszieh-
kranbahn. Um in der Ofenhalle S&ulen zu vermeiden, die
die Bewegung der Ausziehkrane behindern wiirden, ist die
mittlere Kranbahn an den Dachbindern aufgehangt. Abb. 3
zeigt, wie sich der groRe freie Platz zwischen den Oefen
durch Fortfall der mittleren Kranbahnstiitzen betrieblich
gunstig auswirkt. Die Bedenken, die bei dem Entwerfen
cer Anlage darin bestanden, daf3 die Dacheindeckung durch
die von den vier Kranen herriihrenden Erschitterungen
unguinstig beeinflult werden kénnte, wurden durch die
Wah einer kréftigen Hallenbauart bertcksichtigt.

Gleichlaufend mit der Blocklager- und Ofenhalle sind
anschlieRend die beiden "Walzwerkshallen von 33 und 28 m
Spurweite, 13 m Kranbahnhéhe und 17 m bis Unterkante
Binder angeordnet. Die Hallen wurden, einerseits wegen der
erforderlichen Uebergabe zur senkrecht verlaufenden \Warm-
bett- und Zurichtereikranbahn, anderseits, um den an-
schlieBenden Betrieben: PrelRwerk-Werkstatt und Stahl-
gieferei nicht zuviel Licht fortzunehmen, sehr hoch gewahit.
Sie sind bei ihrer Hohe besonders luftig und gewahrleisten
einen guten Rauchabzug, was als besonderer Vorteil zu
bewerten ist. Die Hallen haben senkrechte, kittlose Ver-
glasung. Breite Lichtbédnder schaffen eine gute Licht-
verteilung Uber die ganze Flache von etwa 12 000 m2

Die senkrecht zu den Walzwerkshallen verlaufende
Warmbett- und Zurichtereihalle hat eine geringere Hohe, und
2nar liegt die Unterkante Binder auf 9,2 m Uber Flur bei
einer Kranbahnhthe von etwa 5 m. Fir den Abzug von
Rauch und Warme ist auf der ganzen Lange des Warmbett-
Hallendaches ein beiderseits offener, breiter Dachreiter an-
geordret, der allseitig so weit Ubersteht, dal? trotz der beider-
seitigen groflen Oeffnung fir den Luftumlauf Regen und
Schree ferngehalten werden. Alle Hallen haben Zomack-
Leichtstein-Eindeckung mit doppelter Pappauflage. Bei
sachgeméler Ausfiihrung ist diese Eindeckung sauber und
zuverlassig; gegentber Stegzementdielen oder Beton lafdt
sich der Preis unter Einrechnung des ersparten Hallen-
gewichtes mit einem Preis je m2von 7,80JtJ1 zu 9,20 und
1350fRMH berechnen. Der Aufstieg zu den
Hallendachem ist durch einen bequemen Trep-
penaufgang ermdglicht, so daf} der Zustand
cer begeh- und befahrbaren Dachoberfléche
sowie der Rinnen sorgféltiger als gewdhnlich
Uberwacht werden kann. Fir die Beforderung
dks sich auf dem Dach, besonders in den Rin-
renansammelnden Hittenstaubes nach unten
ist durch die Anbringung von Schuttabfall-
ronren, die auf Flur in der Nahe vorbeifuih-
rencer Schmalspurgleise miinden, gesorgt. Die
Lichtbénder bleiben bei der senkrechten An-
ordnung auch bei der unglinstigen Lage der
Hallen (N&he des Thomas-und Siemens-Martin-
Werkes) verhdltnismaliig sauber, sie kdnnen
beiderseits (innen durch Fensterputzwagen)
beguem gereinigt werden.

An Kranen sind vorhanden: zwéi Block-
lagerkrare, 10 t x 23,3 m, zwei Ofenauszieh-
krare von 13 in Spannweite, Tragféhigkeit 2 t
ander Zange, ein Baukran, 50/151 x 30,5m, ein
\erlackltran, 10/51 x 26,2 m, zwei Zurichterei-
krare, 10t x 23 m. Die Verteilung der Krane
het sich als ausreichend erwiesen. Die Bloek-
ausziehkrane haben ein gereinigtes Zangen-
schliefs- und Wippwerk, das sich gut bewahrt.
Jecer der beiden Krane kann durch Umfahren

Entwurf und Bau einer 7501850er Duostralle der Dortmunder Union.

Abbildung 4.

Stahl und Eisen. 1635

der Oefenbeide Ausziehtffnungen eines jeden Ofens bedienen.
Die Krane haben ein in 90° zur Zange liegend ausfahrbares
Schwert, mit dem die Blécke im Ofen flir die Zange greifbar
gelegt werden koénnen.

Zwei mit Gichtgas beheizte Siemens-Regenerativ-
DoppelstoRdéfen fanden Aufstellung in der Ofenhalle.
Die Oefen haben eine L&nge von 24 m bei 4 mlichter Breite.
Die Mindestleistung je Ofen soll bei 8 % Kohlenverbrauch
20 t/h betragen. Nachtraglich versuchsweise an einem
Ofen seitlich angebrachte Gichtgasbrenner erhéhen bei ge-
steigerter Temperatur in Ofenmitte und erniedrigter Tempe-
ratur auf dem SchweilBherd die Leistung, ohne den Gas-
verbrauch merklich zu steigern. Die Oefen liegen beider-
seits des Zufuhrrollgangs. Die Entfernung zwischen den
beiden Oefenbetragt 28 m. Unter Flur befindet sich zwischen
den beiden Oefen ein Verbindungsgang, der zu den Ventil-
und Ventilatorkammern fuhrt. Die Ventilatoren wurden
unter Flur aufgestellt, um Gber Flur alles freizuhalten und
um das Blocklager nicht unnétig zu beschneiden. Die Ent-
wasserung der Oefenwurde vEgen des Grund- und Einbruch-
wassers sorgfaltig durchgefiihrt. Das Steigen des Wassers
wird durch Schwimmer in den Schéchten, die ebenfalls im
Verbindungsgang sind, angezeigt. Rauchkanale und Kamin
sind so bemessen, dal? ein dritter Ofen angeschlossen werden
kann. Die Abgase aus den Gas- und Luftkammern werden
bei beiden Oefen zur Vermeidung der beim Umstellen oft
auftretenden Explosionen in zwei Ubereinander liegenden
Kanélen abgefihrt. Gas- und Luftkanal vereinigen sich
erst etwa 14 m vor dem Kamin. Rauch- und auch Kabel-
kandle sind stellenweise mit Rucksicht auf das daruber
liegende Blocklager zusétzlich stark bewehrt.

Die Blécke gleiten, doppelreihig eingesetzt, auf hoch-
liegenden Kihlrohren. Die Bauart ist aus Abb. 4 sichtbar.
Ursprunglich waren Gas- und Luftkammern durch zwei
senkrechte Wande so unterteilt, da3 Gas und Abgase zwangs-
weise Uber den ganzen Querschnitt der Kammern ziehen
nuf3ten. Diese Ausfuhrung bewahrte sich jedoch nicht und
mulBte nach einer dreivierteljdhrigen Betriebsdauer um-
gebaut werden. Bei dieser Gelegenheit wurde ein Schlacken-

Siemene-Regenerativ-StoBofen, Walzwerk 1V.
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schacht eingebaut und die Kammern mit Hohlsteinen aus-
gesetzt. Seit dieser Aenderung arbeiten die Oefen sehr zu-
friedenstellend. Die auf den wassergekihlten Gleitrohren
dem Schweif3herd zugefiihrten Blocke sind sehr gleichméRig
durchwérmt.

Es wurde seinerzeit vor dem Beginn des Baues von ver-
schiedenen Seiten darauf hingewiesen, da3 der Warmever-

Ahbildung 5.
Kabelkanal, Walzwerk 1V. (26. 9. 1925.)

brauch der Siemensschen Kihlrohre erheblich sei und den
Wirkungsgrad der Oefen stark beeintréchtige. Dieses
konnte nicht festgestellt werden. Die Durchwérmung der
Blocke ist so gleichméRig, da? man sich entschloB, drei
weitere Oefen der Mittelstraf®e und L'niversalstrale mit
gleichen Rohren auszuriisten. Hierbei wurde festgestellt,
daR tatséchlich der Verbrauch an Gichtgas etwas gestiegen
ist. Gleichzeitig aber ist der Stromverbrauch an der Walzen-
strale fast in gleichem Mal3e gesunken.

Wahrend der Beobachtungszeit war der

Anteil an kalteingesetztem Ofengut

wesentlich grofier als friher. \WWenn man

weiter bedenkt, dal3 durchdieguteDurch-

warmung der Walzenverschleif? geringer

wird und, was das Wichtigste ist, die

fertige Walzware in Aussehen und Ge-

nauigkeit erheblich besser geworden ist,

dann dirfte der kleine Gasmehrver-

brauch mehr als reichlich aufgewogen

sein. Die hochliegenden Kiihlrohre haben

sich bei dem Ofen fur die Universal-

stral3e ganz besonders bewdhrt. Wah-

rend friher durch das einseitige An-

warmen der schweren Brammen die

Rollen der Wippen stark dem Verschleif?

und Bruch ausgesetzt waren, ist nach

Einfuhrung der hochliegenden Kihirohre

eine erhebliche Schonung der Wippen

zu verzeichnen. Allein die hierbei ersparten Kosten decken
den héheren Gasverbrauch um ein Vielfaches.

Das Walzwerk besteht aus einer 850er Blockstraf3e als
Vorstral3e und einer zweigertstigen 750er Duo-Fertigstralie,
jede mit eigenem Antrieb. Beide Motoren werden von einem
Doppel-Ugner-Satz  gespeist. Der Jlgner-Umformer  setzt
sich zusammen aus den beiden Drehstrom-Antriebsmotoren
von je 2000 KW, vierSteuerdynamos von je 3950 KW und
zwei Schwungradernvon je32t Gewicht. ZweiSteuerdynamos
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arbeiten parallel geschaltet auf den Vorstralenmotor, die
beiden anderen in Reihe geschaltet auf den Fertigstrafien-
motor.

Bei der Erweiterung der Rgner-Anlage wurde ein Un
schaltschrank vorgesehen, durch den die Umschaltung der
einzelnen llgner-Umformer auf die verschiedenen schweren
Stralen vorgenommen werden kann. Die Vorteile der Um-
schaltmdglichkeit der einzelnen Umformer auf die verschie-
denen Stral3en sind besonders fir den Fall einer spéteren
Erweiterung der llgner-Anlage (beabsichtigte Aufstellung
2weier weiterer Umformer fir den elektrischen Antrieb der
900er FertigstraRe) zu erkennen. Vom Ugner-Haus sind
samtliche Stromzufihrungs- und Steuerkabel zum Walz-
werk 1V in einem etwa 150 m langen, begehbaren doppelten
Kabelkanal verlegt (Alb. 5).

Der Vorstra3enmotor gebraucht ein grof3es Drehmoment
bei geringerer Drehzahl und entwickelt folgende Leistungen:
MD = 175mtbein = Obis 35 U/min; MD = 175 bis 37,1 mt
bei n = 35 bis 120 U/min, Nn8X = 8550 PS (Ausschalt-
leistung). Der FertigstraBenmotor gebraucht bei der
groBeren Walzgeschwindigkeit die groRere Drehzahl bei
geringeremDrebmoment und entwickelt folgende Leistungen:
MD = 91 mt bei n = 0 bis80U/min; MD = 91 bis 45,5 mt
bei n = 80 bis 160 U/min, Nmex = 10150 PS (Ausschalt-
leistung). Beide Walzmotoren haben eine eigene, elektrisch
betriebene Langsamlaufvorrichtung, die Ausbesserungen am
Laufer ermdglichen, ohne den Egner zu betreiben. Die
DrehVorrichtungen sind so stark gehalten, daf3 die Karmm-
und Arbeitswalzen mit gedreht werden kénnen und ein Ab-
kuppeln des Motors nicht erforderlich ist. Auch fur das
Nachkerben der Walzen kann die Drehvorrichtung benutzt
werden.

Die Steuerung der Walzmotoren und aller unmittelbar
zur Stral3e gehdrenden Nebenantriebe erfolgt von den ge-
raumigen Steuerbiihnen aus, die unter der Kranbahn zwi-
schen Ofen und erster Walzwerkshalle eingebaut sind
(Abb. 6). Rechts und links von den Hauptsteuerbiihnen

Abbildung 6. VorstraBengerist. (5. 7. 1927.)

liegen in getrennten, abgeschlossenen Raumen die Schiitzen
und Widerstdnde. Auch diese Bilhnen sind durch bequerme
Treppenaufgénge gut zu erreichen.

Die hinter der Vorstralie aufgestellte Blockscherearbeitet
von unten schneidend mit verstellbarem VorstoR, dessen
Hub- und Senkbewegung vom Scherenantrieb abgeleitet
ist. Der Niederhalter ist vorcilend. Durch Absenken einer
durch Wasserdruck betétigten Rollgangswippe hinter der
Schere fallen die Schrottenden in darunter stehende Schrott-
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nulden, die durch einen Schlepper verfahren werden. Ur-
sprunglich war gedacht, Form- und Stabeisen und gewshn-
liche Kniippel ohne Schipfen sofort weiterzuwalzen. Das
[&3t sich leider nicht ganz durchfuihren. Stérungen durch
schlechte Kopfe erwiesen sich kostspieliger als geringes
Schipfen. Die Schere selbst wird durch Druckknopf elektro-
magnetisch gesteuert. Die Steuerung der Schere, der
hydraulischen Wippe, des Schrottmuldenschleppers, des
Scherenraligangs und der Verschiebevorrichtung geschieht
von der gegeniiberliegenden Steuerbiihne aus.

Grof¥er Wert wurde darauf gelegt, die Fertiggeriiste mit
einer gut arbeitenden Anstellung zu versehen. Bei beiden
Fertiggertsten erfolgt die Anstellung der durch Wasserdruck
ausgeglichenen Oberwalze durch einen Motor von 20 PS bei
70 tTmin derart, dafl eine Anstellgeschwindigkeit von
12 nun/s erzielt wird. Ein groRBes Doppclzeigerwerk ge-
stattet das Ablesen mit einer Genauigkeit von % mm.

Das Warmlager wird in all seinen Bewegungen von der
an der Kranbahn angeordneten Steuerbiihne aus gesteuert.
Die beiden Pendelsagen werden ebenfalls von der Biihne
aws durch Wasserdruck ferngesteuert. Hinter der zweiten
Pendelsége steht noch eine Kntippelschere, bei der die Mig-
lichkeit einer Hubverstellung zu
enwéhren ist. Die Schere wird
ebenfalls durch Druckknopf elek-
tromegnetisch gesteuert. Durch
die Hubverstellung wird erreicht,
dal3 bei dinnen Knippeln und
Platineneine maglichst grof3e Zeit
oes Kurbelweges fir das Nach-
l&ufen des zu schneidenden Walz-
stabes ausgenutzt wird, wodurch
die Leistung der Schere erhoht
werden kann.

Die Fundamentierung der
Walzwerksanlage erforderte etwa
10000 ms Maerwerk und Beton,
sodal’ sich das Abtragen des Bau-
geldndes auf 3munter Hittenflur
durch einen Dampfbagger lohnte.
AuUf die Ausfiihrung der Kabel-,
Rauch, Luft-, Sinter- und Abwasserkanéle konnte beson-
cerer W\ert gelegt werden, da sich der grofdte Teil der Kandle
bei den umfangreichen Ausschachtungen und Fundamenten
gewissermalien als Aussparungen im Fundament billig aus-
fihren liel3. Es entstanden auf diese Weise weit verzweigte,
fur sich abgeschlossene Kanalsysteme, die jedes fur sich an
Cer geeigneten Stelle einen besonderen Treppenzugang haben.
Es hat sich gezeigt, dal? die groRziigige Kanalanlage, insbe-
sonckre fUr die Kabel, fir Kuihlluft und Abwasser, bei der
ermiglichten vereinfachten Wartung zur Verringerung der
allgerreinen Betriebsunkosten wesentlich beitrégt. Die Ent-
sinterung der Vorstral3e erfolgt an drei Stellen (Abi. 7) und
ebenso an der Fertigstrae. Der Sinter wird unter den Ge-
rusten und etwa 5 mvor und hinter den Gerdisten in verfahr-
bare Wagen aufgefangen. Die Sinterwagen werden vom
Hilfshub des Baukranes hochgezogen und auf Schmalspur
abgesetzt.

Die einzelnen Sinterkanale sind, wie der Hauptabwasser-
karal fir die Aufnahme des ablaufenden Walzenkiihl-
wessers, durch Treppen gut zuganglich gemacht. Der grofite
Teil des Abwassers, besonders das WRIzenkuhlwasser beider
Stral¥en, vereinigt sich in dem 7 munter Huttenflur liegenden
Hauptabwasserkanal und wird in einen gerdumigen, etwa
85 m tiefen Pumpenschacht geleitet. Eine Pumpenanlage
von Pumpen mit je 2,5 m3min Leistung (davon eine
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Pumpe stets in Bereitschaft), die durch ein elektrisches
Schaltwerk, verbunden mit einer Schwimmervorrichtung,
selbsttéatig ein-und ausgeschaltet wird, hebt das ansammelnde
Wasser etwa jede halbe Stunde in einen zur Riickkihlanlage
fuhrenden Abwasserkanal. Bei Versagen der selbsttatigen
Ein- und Ausschaltung werden Signale an der Hauptsteuer-
buihnc der Vorstralie ausgeltst. Die Anlage ist in allen Teilen
gut zugénglich und arbeitet durchaus betriebssicher. Die
Reinigung der Pumpenschéchte muf? in den meisten Féllen
Sonntags ausgrfuhrt werden. Bei dieser Anlage ist die Sonn-
tagsarbeit nicht erforderlich, weil die Reinigung des Schach-
tes durch die vorgesehene Teilung des Wasserbeckens jeder-
zeit wahrend des Betriebes vorgenommen werden kann.
Gewshnlich sind beide Becken miteinander verbunden, im
Reinigungsfalle arbeitet nur eine Halfte. Jede Pumpe hat
zwei Saugrohre und kann auf Becken | oder 11 umgestellt
werden. Das Herausheben des Sinterm besorgt ebenfalls
der dariiber liegende BaukTan mittels Kibel (Abb. 8).

Das der Rickkihlanlage aus samtlichen Walzwerken
zufliefende Abwasser wird zum Teil der neuen Walzwerks-
anlage durch Rohrleitungen, die sémtlich Uber Flur entlang
der Kranbahn verlegt sind, zugefihrt. An verschiedenen

fun

Abbildung 7. Walzwerk IV, Entsinterung der 850er VorstralRe.

Stellen sind Umlaufventile zur Verhinderung von Frost-
schaden vorgesehen. Ferner sind an aHen tiefsten Punkten
der verschiedenen Rohrleitungen Entleerungsleitungen an-
gescblossen, die im Hauptabwasserkanal zusammengefaf3t
werden. Das Walzwerk wird gewshnlich nur mit dem riick-
gekdldtenWerkswasser versorgt. Ein plotzliches Ausbleiben
des Werkswassers ist besonders fir die Kihlung der Oefen
gefanriich und wird deshalb durch eine Signalvorrichtung
angezcigt. Die sofortige Umstellung auf Ruhrwasser kann
dann an geeigneten Stellen bequem erfolgen. Die Gleitrohre
der beiden Oefen sind durch zwei Ruhrwasser-Zusatzlei-
tungen besonders gesichert. Die Verlegung der Leitungen
Uber Flur ermdglicht eine bedeutend einfachere Ueber-
waehung und Unterhaltung. Bei der richtigen Anordnung
der Umlaufventile und Ablaufhéhne konnen Frostschaden
verhindert werden.

Es wurde auch Wert darauf gelegt, die Fundamente der
Rollgange so auszubilden, dal3 jederzeit Zugang zu den
Antrieben der Rollgdnge unterhalb des Plattenbelages
mdglich ist.

Ueber die Zurichterei dirfte noch folgendes zu be-
richtensein: Infolge Platzmangels wurde von einem Forder-
rollgang nach den Maschinen abgesehen. Das fertige \Walz-
gut wird mit Kran nach dem verlangerten Abfuhrrollgang
unmittelbar vor die Richtmaschine oder -presse gebracht.
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Schnift/I-B. Motorhaus SchartfC-O.

Abbildung 8.
Pumpen- und
Entsinterungs-
sohaeht,
Walzwerk V.

Es haben in der Zurichterei Aufstellung gefunden: eineRollen-
richtmaschine mit finf Richtrollen, davon die oberen drei an-
getrieben, Rolleneinteilung 600 mm. Die Maschine richtet
Tréager von 100 bis 260 mm Hohe, entsprechende Winkel und
Schienen. Siehat vier Geschwindigkeiten, und zwar 26,2,32,3,
40,0 und 49,8 m/min. Als Antrieb dient ein 80-PS-Motor bei
750 Umdrehungen;fermer einekleinere Richtmaschine mit finf
Rollen, davon auch die oberen drei angetrieben, fUr leichte
und kleinere Profile bis Tréger 18 und entsprechende Winkel.
Als Antrieb dient ein 60-PS-Motor bei n = 1000/min.

Neben der kleinen Rollenrichtmaschine steht eine
doppelte Richtpresse mit einer Druckkraft von 150 t auf
jeder Seite. Die Kleinste Stitzenentfernung betragt 550,
die groBte 1500 mm. Durch entsprechenden Einbau kénnen
an dieser Presse gleichzeitig Platinen geschnitten und Gru-
benschienen gelocht werden.

An den Vortrag schlof sich folgende Erérterung an.

A.Brininghaus, Dortmund: Wie stellt sich das Ausbringen
bei Verarbeitung von kleinen Bldcken gegenilber groRen Blocken
bei gleichen Profilen und gleichem Werkstoff ? Man nimmt an,
dal das Ausbringen bei Kkleinen Blocken gunstiger ist. Ist das
eine Folge des Kleineren Lunkers, oder liegt es daran, dal man
beim Vorwalzen auf einer besonderen BlockstraBe immer erst rein
schneidet und dadurch einen doppelten Abfall hat, wéhrend beim
immittelbaren Vorwalzen, wie es bei kleinen Blécken meist der
Fall ist, erst nach dem Fertigwalzen rein geschnitten wird.

J. Heiser, Dortmund: Es handelt sich bei Form- und Stab-
eisen fast ausschlieflich um Abmessungen, die an Grob- und
Mittelstralen hergestellt werden. Das Ausbringen beim Walzen
aus einem Kkleinen Rohblock ist wesentlich ginstiger als beim
Walzen Ulber die BlockstraBe. Man hat zunachst im Blockwalz-
werk Abbrand und Schrott und an der Fertigstrale nochmals
dasselbe. Beim Durcbwalzverfahren, d. h. vom Blockwalzwerk
unmittelbar auf die Fertigstrale ohne Einsetzen in Oefen, spart
man etwas an Brennstoff. Man kann aber sagen, daR der Schrott-
entfall im Blockwalzwerk meistens schon so grofR3 ist wie der Ge-
samtschrottentfall beim Arbeiten aus kleinen Blocken unmittelbar
auf Fertigerzeugnis. Hinter der Vorstrale wird eben nur so viel

Entwurfund Bau einer 7501850er Duostrafle der Dortmunder Union.
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Der Walzplan
der Straf3e umfal3t
Knlppel von &0
bis 120 mm [J] (80er
Knlppel  kdnnen
vor allen Dingen
wahrend des Um-
baues an der \Vor-
stralRegewalztwer-
den); Platinen von
150 bis 300 mm
Breite;Formeisen:
TragerundU-Eisen
NP 12 bis NP 24,
Winkeleisen von
70/70 bis 150/150
mm  einschliel3lich
aller gewichtsglei-

chen ungleich-
schenkligen Winkel; Rund- und Vierkant 80 bis 150 mm;
Flach- und Breiteisen bis 250, unter Umstidnden bis
330 mm Breite; Schienen mit einem Metergewicht von
10 his 25 kg, auRerdem eine grdRere Anzahl Sonderprdfile,
wie Spundwandeisen usw.

Aus dem Gesamtlageplan des Walzwerks 1V (Abb. 3) ist
die Gleisanlage zur Beforderung des Werkstoffs ersichtlich.
Vom Siemens-Martin-Werk kommen die Rohbldcke auf
einem besonderen Gleise nach dem Blocklagerplatz. Die
Zufuhr vom Thomaswerk aus erfolgt auf dem ndrdlich ge-
legenen Gleise, unter Umstanden auf Regelspurwagen auf
einem sudlichen Gleise. Die Wagen fur die Zurichterei
werden an der stdlichen Seite der Anlage zugestellt, ud
zwar auf einem Gleisstrang, der am ganzen Warmbett ent-
lang in die Zurichterei geht. Form- und Stabeisen wird
unmittelbar von der Richtmaschine aus dort verladen.
Fertigerzeugnisse, die besonderer Abnahme unterliegen,
kénnen an der Giebelseite der Zurichterei auf den grof¥en
Platz der 43-m-Kranbahn gebracht werden.

Die durchschnittliche Leistung des Walzwerkes liegt
bei etwa 7501 Einsatz in 18 h. Spitzenleistung bis 11001 bei
gunstigen Profilen waren verschiedentlich zu verzeichnen.

SchnrttE-r.

Zusammenfassung.

Die Grundefiir dieNotwendigkeit, das\Walzwerk zu bauen,
und die Schwierigkeiten fur seine Einfligung in den Lageplan
des Werkes werden erdrtert; sodann wird das Walzwerk m
seinen einzelnen Teilen beschrieben, wobei Angaben Uber den
Walzplan und die Leistung der Anlage gebracht werden.

abgeschnitten, als n6tig ist, um Stérungen zu vermeiden. Bei
einfachen Profilen kann man auch ohne Schopfen auskommen.

Ich habe jedenfalls festgestellt, daB das Ausbringen beim
Auswalzen aus kleinen Rohblécken um einige Prozent hdher liegt
als beim Arbeiten mit groen Blocken.

G. Bulle, Haspe: Wir hatten Gelegenheit zu horen, da Herr

Meiser seine Oefen mit Zusatzwéarme versieht. Darf ich fragen,
in welcher Weise das geschieht. Wird sie rechts oder links oder in
anderer Weise eingefiihrt ? Das beste ist doch entgegengesetzt der
StoRrichtung.

J. Meiser: Ich habe bereits erwéhnt, dal wir diese Brenner
nur versuchsweise eingebaut haben, ausgehend von dem Ge-
danken, dal es empfehlenswert sei, an der Einsatzseite der Oefen
eine héhere Temperatur und damit ein hoheres Warmegefalle
zu erzielen. Wahrend die Abgastemperatur friiher etwa 300 bis
400 O war, ist sie durch die Zusatzbrenner bis auf 650 0 gestiegen.
Dementsprechend haben wir die Temperatur auf dem SchweiB-
herd, die friher 1400 0 betrug, etwas vermindern konnen. Der
Abbrand ist in gleichem Male auch gesunken. Die Zusatzbrenner
sind ober- und unterhalb der Gleitschienen im Winkel von 900zur
Langsachse des Ofens angebracht. Die Beheizung erfolgt mit
Gichtgas.



20. November 1930.

Festigkeit und Geflge

Festigkeit und Geflige von AuftragschweilRungen.
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A uftragschweilBungen.

Von 0. Dahl und S. Sandelowsky in Berlin.
[Mitteilung aus dem Forschungsinstitut und dem Priffeld der Allgemeinen Elektricitats-Gesellschaft in Berlin.]

(Zweck der Auftragschweiung. Harteprifung. HetaUographische Untersuchungen. Beziehung zwischen Harte und Festigkeit.
Folgerungen.)

A uftragschweiBungen verfolgen den Zweck, abgenutzte

Stellen wieder aufzufiillen oder Werkstoffverstar-
kungen zu schaffen. Die Wiederauftragung verschlissener
Stehen ist das Hauptanwendungsgebiet der Auftragschwei-
3ung, wahrend ihre Verwendung in der Neuherstellung noch
selten anzutreffen ist.  Die Auftragschweil3ung ist also eine
Aushesserungsschweillung.  Sie wird mit der elektrischen
Lichtbogenschweilung durch Mederschmelzen geeigneter
Elektroden ausgefuhrt, wofiir in den letzten Jahren flr
immer wiederkehrende gleichartige Werkstlicke selbsttatige
Schweiftanlagen entwickelt worden sind.

Wichtige Anwendungsgebiete sind die Laufflachen- und
Spurkranzaufsehweil3ung von Eisenbahnrédem, die Wieder-
instandsetzung von abgenutzten Achsen, Gleitschuhen,
Kreuzkdpfen, Kettengliedern, Seilscheiben, Scherenmessem
ud anderen Teilen. In den meisten Fallen besteht das
Werkstiick aus Stahl héherer Festigkeit oder aus verschleil3-

Schweiflungen durchgefiihrt worden, wobei zur Klarung
gewisser Erscheinungen metallurgische Untersuchungen hin-
Zugezogen wurden.

Die Untersuchungen erstreckten sich auf die bis heute
bekannten handelstiblichen Schweil3dréhte, die in Zahlen-
tafel 1 zusammengestellt sind. AuRer der Zusammensetzung
der Elektroden ist auch die Restanalyse der entsprechenden
SchweiBraupen angegeben, die ja eigentlich fiir die Festig-
keitseigenschaften der SchweiBraupe maf3gebend ist. Wie
man sieht, brennen besonders bei niedriglegierten Drahten
Kohlenstoff und Mangan fast ganz heraus, wahrend die pro-
zentuale Abnahme bei hoherlegierten Dréhten niedriger ist.

Kugeldruckversuche.

Diese Prufung wurde an geschliffenen und geétzten
Raupenquerschnitten vorgenommen, wobei je eine und je zwei
Raupen  Uberlappt

720

festern Werkstoff, und es ist selbstversténdlich, dal3 manvon  auf einen Werkstoff mn
dem aufgetragenen Werkstoff die gleichen oder oft sogar geringen  Kohlen-
> G - : Drafrf Nr-S
hohere Festigkeitseigenschaften verlangt, weil sonst die stoffgehaltes, also 733 - 733
Wirtschaftlichkeit der AuftragschweiBung geféhrdet ist. niedrigerer Festig-
Unter Festigkeit einer Auftragschweiung ist zunschst  keit,  aufgetragen > 732 m 7@ ™
delj Verschleil3festigkeit zu verstehen. Wahrend man bei  wurden. Bei jeder ST IS0
cer VerbindungsschweiRung zur Feststellung der Festigkeit —Raupe wurden Ku- , ., Drafrffir-¥
gentigend Prifverfahren an der Hand hat, ist man bei Auf-  geldruckversuche in - 707
tragschweil3ungen zundchst allein auf die Harteprifung an-  der Raupe, in der 205
gewiesen, da die VerschleiRfestigkeit als solche noch nicht  Einbrandzone und 700
einmel fur die Ublichen Maschinenbauwerkstoffe abgegrenzt  im Mutterwerkstoff Z>ralffAlR5 87
ist und daher ihre Bestimmung bei Schweil3gefiigen erst unterhalb des Ein-
recht Schwierigkeiten bereitet. brandes genommen.
752 33
Zahlentafel 1. Chemische Zusammensetzung der untersuchten y7_7779777777777777777777m,
Schweilldrahte. PralrfiVr.L?
SchweiRdraht Chemische Zusammensetzung (/4 725 726
Do, Oberflachenzustand des Drahtes in % der Baupe in %
2. Tom 0 | Si | Mn 0 Si | M
1 4 schwarz, weich 0,06 0,13 0,34 0,00 Spuren 0,10
2 4 rostig, weich 0,05 0,08 0,45 0,00 ft 0,30
3 4 blank, federhart 0,08 0,00 0,46 0,01 it 0,30
4 4 blank, halbhart 011 D023 0,70 002 0,02 0,50
0 4 halbblank, hart 0,57 0,08 0,44 0,14 Spuren 0,30
6 4  rostig, halbhart 1,07 020 012 082 f 0,04
74 rauh, hart 0,94 *)006 024 0,70 ) 0,08
8 4 grau, halbhart 095 021t 11,75 0,70 0,04 102 Abbildung 1. Raupenquerschnitte
bei Auftragschweifungen mit An-
1) Mit Schlackenseele. 2) 1,7 % W. a) 1,5 % Ct. gabe ihrer Brinellharte.

Im Schrifttum ist zwar ein Verfahren zur Messung der
\ erschleif3festigkeit angegebend), das darin besteht, daf3 der
SchweiBwerkstoff unter einem gleichbleibenden Druck
gegen eine sich drehende Welle gepref3t wird. Die Abnutzung
ocer der Gewichtsverlust soll dann ein Ma3 fur die Ver-
schleibarkeit bilden. Solche Versuche erfordermn jedoch
nel Zeit und durften schwer durchzufuhren sein, weil die
Gt der Berthrungsflache einer Aenderung unterworfen
Lt In der Praxis ist es Ublich, die Festigkeit durch einen
Kugeldruckversuch zu ermitteln und in Brinellwerten oder
ungerechneter Zugfestigkeit anzugeben. Diese Unter-
suchung ist nachfolgend an verschiedenartigen Auftrag-

I)z. V. d. I. 72 119281 S. 215/8

Die Ergebnisse sind zur besseren Uebersicht in Abb. 1
eingetragen. Die Harten Uberraschen insofern, als bei den
niedriggekohlten Raupen die grofte Harte im Einbrand
liegt. Merkwirdigerweise ist das bei den Raupen hoheren
Kohlenstoffgehaltes nicht der Fall. Die groRRte Harte tritt
hier in der Raupenoberkante auf. Sie nimmt nach unten
hin ab, was mit einer Diffusion des Kohlenstoffes in den
Mutterwerkstoff erklart werden kann. Die Harte ist all-
gemein dem Kohlenstoffgehalt verhéltnisgleich, sie wird
jedoch durch den Wolframgehalt wesentlich erhoht. Mangan-
haltiger SchweiBwerkstoff hat keine groe Hérte. Er ist
jedoch sehr zéh und verschlei3fest, besitzt aber, wie spater
gezeigt wird, die unangenehme Eigenschaft, hohe Schweil3-
spannungen zu erzeugen.
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Abbildung 2. Brinellprifung der Schweifstelle.

Der Unterschied zwischen einer und zwei einander Uber-
lappenden Raupen wirkt sich insofern aus, als bei kohlen-
stoffarmen Raupen die Uebergangshérte verschwindet. Bei
kohlenstoffreichen Schweildraupen wird die Raupenhérte
etwas geringer.

Da man in der Praxis sehr haufig Werkstiicke hoher
Festigkeit bei Benutzung ungeeigneter selbsttétiger Schweif3-
anlagen mit kohlenstoffarmen Schweil3dréhten aufschweil3t,
soll auch dieser Fall néher untersucht werden. Abb. 2 zeigt
den Querschnitt einer AuftragschweiBung mit Schweil3draht
Nr. 3 auf Chrom-Nickel-Stahl von 70 kg/mm_2 Zugfestigkeit
undJ),4 % C Die Kugeleindriicke sind aus Abb. 2 zu er

fx 15

Abbildung 3. Lage der Schliffbilder.
Aetzmittel: alkoholische Pikrinséure.

sehen. Hier ist auch trotz der Raupentberlappung in der
Raupe und im Einbrand eine Hartung eingetreten, die im
Einbrand ihren Hochstwert erreicht. In der Praxis ist diese
sogenannte Selbsthértung bereits festgestellt wordend. Sie
wird mit einer starken Kohlenstoffdiffusion vom Werkstiick
in die Schweil3raupe und mit einer Selbsthartung infolge der
raschen Abkuhlung erklart. Weiter wird hieraus gefolgert,
daR solche SchweiRraupen die Eigenschaft des Mutterwerk-
stoffes besitzen, und es infolgedessen nicht erforderlich wére,
die Schweildraupen in der Zusammensetzung dem Unterlags-
werkstoff gleichzumachen. In der Praxis wurde jedoch
die Erfahrung gemacht, daf? derartige Auftragschwei3ungen
etwa fUnfmal so schnell verschlissen wie der Mutterwerk-
stoff. AulRerdem hat man bei fur einen anderen Zweck be-
stimmten Temperaturmessungen3 feststellen konnen, dal3
die Abkuhlungsgeschwindigkeit 4°/s betragt, wéhrend zur
vollstdndigen Hartung 80 bis 100°/s und zur Bildung von
Sorbit und Troostit 8 bis 20°/s erforderlich sind.

2) Organ Fortschr. Eisenbahnwes. 84 (1929) S. 10/5.
3) W. Petersen: Forschung und Technik (Berlin: Julius
Springer 1930).
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Néhere Aufschliisse Uber diesen scheinbaren Widerspruch
geben die metallographischen Untersuchungen.

Metallographische Untersuchungen.

In der Uebersichtsaufnahme (Abb. 3) sind die beobach-
teten Stellen gekennzeichnet, wie sie der Reihenfolge nach
vom Mutterwerkstoff bis zur Raupenoberkante néher unter-
sucht worden sind. Die Aetzung wurde mit alkoholischer
Pikrinsaure vorgenommen. Der Gefligeaufbau der ange-
gebenen Stellen geht aus den Abb. 4 bis 10 hervor. Des
Schliffbild des zugehdrigen Schweil3drahtes zeigt Abb. 11.

Die Gefiigebestandteile des Mutterwerkstoffes sind, wie
Abb. 4 zeigt, kdrniger Perlit, da Chrom und Nickel den Perlit-
punkt im Eisen-Kohlenstoff-Schaubild nach links wver-
schieben. Die kdrnige Aushildung ist anscheinend durch
Glihbehandlung entstanden.

Beim Uebergang in die mittlere Zone Abb. 4 tritt ein
sehr fein ausgebildeter Perlit auf. Bei der Erhitzung durch

X 300 X 300
Abb. 4 Abb. 5
X 700 X 1200
Abb. 0 Abb. 7
Abbildung 4 bis 7. Schliffaussehen der in Abb. 3 angegebenen
Prifstellen.

den Schweillvorgang sind Ferrit und Zementit in feste
Lésung Ubergegangen, welche bei derAbkihlungeutektoidisch
zerfallt. Abb. 5 zeigt, daf’ die Zahl und Grole der Zementit-
teilchen deutlich gegenliber Abb. 4 zuriickgeht. Bei weiterer
Annaherung an die Schmelzschicht ist der kdrnige Zementit
vollstdndig verschwunden. Abb. 6 zeigt hier das &uflerst
feinkdrnige Gefiige, das erst bei 1200facher Vergrolierung
und Aetzung mit Natriumpikrat (Abb. 7) als Perlit mit
geringen Mengen hauptséchlich an den Korngrenzen aus-
geschiedenen Zementits erkannt wird.

In Abb. 8 bis 10 ist die Gefligeausbildung der in diesem
Zusammenhang wichtigsten Zonen — Uebergang und
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Schweildraupe — wiedergegeben. Abb. 8 zeigt bei schwacher
VergroRerung das dendritenformige Erstarrungsgeflige der
Schmelzschicht im Gegensatz zum dunkel gefarbten Ueber-
gang hoheren Kohlenstoffgehaltes. Aus Abb. 9 ist ersichtlich,
daB3 sich der Perlit der Uebergangszone auch noch in der
Schmelzschicht fortsetzt, wie die Beobachtung bei starker
\ergroBerung eindeutig ergab. Am oberen Rande der
SchweilRraupe finden sich wieder nicht einwandfrei zu er-
kennende Gefligebestandteile (Abb. 10). Hier scheint es
sich neben Perlit um Oxyde und Nitride zu handeln. Die
letzten Bestandteile sind eine Begleiterscheinung des elek-
trischen Lichtbogens.

Zusammenfassend 183t sich aus den metallographischen
Untersuchungen folgendes herleiten:

a Vom kohlenstoffreichen Mutterwerkstoff findet eine
geringe Kohlenstoffabwanderung in das Schweil3gefiige
statt. Aus dem Vergleich des Drahtschliffbildes (Abb. 11)

X 25 X 300

Abb. 8 Abb. 9

X 1200 X 100

Abb. 10 Abb. 11

Abbildung 8 bis 11. Schliffaussehen der in Abh. 3 angegebenen
Priufstellen.

mit Abb. 8 erhellt, daR3 die Kohlenstoffauf-
nahme keinesfalls bedeutend sein kann und
bestimmt nicht den zur Hartung erforder-
lichen Gehalt von 04 % C erreicht hat.
Die Schweil3raupe dirfte nicht mehr als
der Draht, also 006 % C enthalten.

b) Sdmtliche Schliffbilder weisen Ferrit und
Perlit in verschiedenen Mengenverhéltnis-
sen auf. Hartungsbestandteile, wie Sorbit
u a, lassen sich nicht feststellen.

¢) Das Gefiige ist in seinem gesamten Aufbau
auRerst feinkdrnig, was im Gegensatz zu der

Draht Nr. 1
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Ublichen Auffassung von der Lichtbogenschweif3ung steht.
Widmannstattensches Gefiige ist nicht beobachtet worden.

Der Zusammenhang zwischen Héarte und Festigkeit.

Wenn die metallographische Untersuchung keinen Nach-
weis flr eine hohere Zugfestigkeit der Schmelz- und Ueber-
gangsschichten bei niedriggekohlten Dréhten erbringt —
denn aus der grofieren Brinellhdrte miifte sich doch auch
eine groflere Zugfestigkeit ergeben —, so mul3 gefolgert
werden, dal3 der Zusammenhang zwischen Brinellhdrte und
Zugfestigkeit bei SchweilRraupen ein anderer als bei gewalztem
Werkstoff ist. Die Umrechnungszahl schwankt hierflr
zwischen 0,34 und 0,36. Um die Umrechnungszahl fur
Schweil3raupen eindeutig zu ermitteln, wurden von jedem
SchweilRdraht Barren niedergeschmolzen (Abb. 12), aus
denen die in Abb. 13 dargestellten Zerreif3stébe angefertigt
wurden. An den Barren und den Staben waren Kugeldruck-
proben genommen worden, wie dies bei samtlichen Verbin-
dungsschweiflSungen, die einem Zerreilversuch unterworfen
wurden, immer von den Verfassern getan wurde. Bisher
liegt das Ergebnis von etwa 600 Versuchen vor, die sich
Uber Festigkeiten von 20 bis 50 kg/mm?2 erstrecken. Der
Zusammenhang zwischen Brinellharte und der Umrechnungs-
zahl Cfur die Schweil3e ist in Abb. 14 dargestellt und a3t
eine starke Streuung erkennen. Immerhin gruppieren sich
die Ergebnisse um eine Kurve mit den Umrechnungszahlen
von 0,25 bis 0,30, wobei 0,30 fuir die hohen Festigkeiten gilt.
Die Festigkeit von Schweil3raupen im Vergleich zu Stahl ist
also bei sonst gleichen Brinellzahlen geringer (vgl. Abb. 1 u. 4)
Es sei daran erinnert, da3 die harten, niedriggekohlten
SchweiRraupen auch in der Praxis eine wesentlich geringere
Verschlei3festigkeit zeigen, als ihrer Harte entsprechen
mul3te.

Die ungewdhnlich hohe Harte der niedriggekohlten
Schweif3raupen ist im wesentlichen auf Spannungen zuriick-
zufiihren, die durch den Schweil?\Vorgang in den Werkstoff
getragen werden und ihre Ursache in den Temperaturunter-
schieden haben Die Vorspannung erreicht bei austeni-
tischem Gefiige (Schweil’draht Nr. 8) ihren Hochstwert und
bei Raupen mit mehr als 0,5 % C den kleinsten Betrag.
Die an anderer Stelle3) ausfuhrlich begriindeten Ergebnisse
sind in Abb. 15 wiedergegeben und lassen die Abhéngigkeit
von der Unterlagstempcratur erkennen. Der grofite Tem+-
peraturunterschied tritt im Innern der Raupe auf. Daher
liegt auch die grofte Harte im Uebergang. Bei der Ueber-
lappung wird die Einbrandzone wieder bis auf den Um-
wandlungspunkt erwarmt, und die Vorspannungen ver-
schwinden.

Bei den Dréahten 5 bis 8 (Zahlentajel 1) wurden die Unter-
lagsplatten angewérmt, um eine gute VerschweilRbarkeit
zu erreichen. Ein Temperaturunterschied innerhalb der
Raupe tritt dann nicht mehr auf. Aus diesem Grunde
nimmt die Harte gleichméRig ab. Die Schweil3spannungen
nehmen hier entsprechend der Abkuhlung nach unten hin

Abbildung 12. Automatisch lichtbogengeschweiflte Barren.

180 A, 16 V, SchweilRgeschwindigkeit 15 m/h.
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38,6 344 344 44,0 39,0 76,7
Zugfestigkeit in kg/mm2.

Abbildung 13. Aussehen der Zerreilproben.

geringere Werte an, wes in den Brinellfestigkeiten deutlich
zum Ausdruck komnt.

AulRer dem Spannungszustand der Raupe hat natiirlich
auch die Verteilung des Kohlenstoffes einen maf3gebenden
Einflul auf die Brinellhérte. Man tut daher gut, Auftrags-
festigkeiten nur verhaltnismal3ig zu vergleichen, d. h. bei

kz -konst-
SOkg/mmz
¥Okgimmz
30kgimmz
ZOkgimmz
02 0S
> C -W erke-~sfigkfit
Brm etfrarte

Abbildung 14. Brinellhirte in Abhangigkeit von der
Umrechnungszahl ,,C*.

gleicher Zusammensetzung der SchweilRunterlage und
gleicher Raupenhthe.

Wie grof3 die Unterschiede bei verschiedenen Unterlags-
werkstoffen und Raupenhdhen sein kénnen, zeigen All. 1
und 3, bei denen mit SchweilRdraht Nr. 3 auf einem Werk-
stoff mit 0,1 % Cetwa 120 kg/mm2und auf einer Unterlage
mit 0,4 % Cetwa 200 kg/mm?2Brinellhérte erreicht wurden.

Festigkeit und Geflige von Auftragschweiungen.

50. Jahrg. Nr. 47.

Bei einer Auftragshthe von etwa 60 mm ergab der Schweif3-
draht nur noch eine Brinellhérte von 90 kg/mm2 Ander-
seits ergibt der SchweiRdraht Nr. 4 auf weichem Werkstoff
eine Brinellhérte von 187 kg/min2 auf Stahl eine solche von
250 kg/mm2und in mehreren Lagen Ubereinandergeschweif3t
200 kg/mm2

Folgerungen.

Die Verschlei3festigkeit gleichméaliiger Werkstoffe wird
nach der Zugfestigkeit beurteilt. Es spricht vorlaufig nichts
dagegen, die gleiche Bewertung auch fiir niedergeschmol-
zenen Schweiwerkstoff gelten zu lassen. Bei der Priifung
der verschiedenen SchweilRdréhte ist es jedoch erforderlich,
die AuftragschweiRungen auf dem Werkstoff auszufiihren,
auf dem der Draht spater verwendet werden soll. Die Ergeb-
nisse sind nur unter gleichen \Voraussetzungen zu vergleichen.

Die Priifung kann durch Kugeldruck erfolgen, wobei die
Zugfestigkeit aus All. 14 abgelesen werden kann. Aus den
hier wiedergegebenen Versuchsergebnissen geht eindeutig
hervor, daf? es immer zweckmafig ist, hochlegierte Schweif3-
dréhte zu benutzen. Hierbei hat man gleichzeitig den \Vor-
teil geringerer Vorspannungen als bei niedriggekohlten
Dréahten.

Temperaturder Untertagein °C
Abbildung 15. Spannungen in der Schweifraupe.

Zusammenfassung.

Die AuftragschweiBung erfolgt mit Hilfe der Licht-
bogenschweiBung. Die Messung der hierbei erzielten Ver-
schleil3festigkeit ist aus Mangel an einem geeigneten Priif-
verfahren nur mit Hilfe der Harteprifung durchfiihrbar,
wobei  metallographische Untersuchungen wertvolle Auf-
schliisse geben. Die Untersuchungsergebnisse an den han-
delstiblichen SchweilR3drahten werden nach ihrer chemischen
Zusammensetzung, der in der Raupe und ihrer Umgebung
erreichten Harte und der metallographischen Beschaffenheit
besprochen.

Es zeigt sich zunéchst, daR’ die Legierungsbestandteile,
besonders Kohlenstoff, stark ausbrennen. Bei niedrigge-
kohlten Dréhten liegt die grofite Harte im Uebergang zum
Unterlagswerkstoff, bei hochgekohlten und anders legierten
Drahten in der Oberkante der SchweiBraupe. Bei einem
Mutterwerkstoff hoher Festigkeit kann die gleiche Festigkeit
in der SchweilBraupe nur bei gleicher chemischer Zusammen-
setzung erreicht werden. Das Geflge der SchweiRraupe
besteht aus Ferrit mit eingelagertem, streifigem Perlit ent-
sprechend dem Kohlenstoffgehalt. Am Uebergang ist der
Perlit sehr fein verteilt. Hartegeflige sind gemal? der geringen
Abkihlungsgeschwindigkeit von 4°/s nicht vorhanden. Der
Zusammenhang zwischen der Brinellharte und der Zug-
festigkeit ist fir Schweigefiige ein anderer als fir homo-
genen Werkstoff. Die bei kohlenstoffarmen Schweil3raupen
erreichte Harte wird durch die bei der Abkihlung zuriick-
bleibenden Vorspannungen erklért. Diese sind bei kohlen-
stoffarmen SchweiBraupen hoher als bei kohlenstoffreichen.
Die Harte nimmt mit zunehmender Auftragshthe ab.
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der Eisen-Aluminium -Kohlenstoff-Legierungen.

Von 0. v. Keil und 0. Jungwirth in Leoben).

I n diesen Untersuchungen wurde der Einflul? des Alu-

miniums auf das System Eisen-Eisenkarbid bzw. Eisen-
Kohlenstoff weiter geklért. Die Schmelzenwurden aus schwe-
dischemWeicheisen hergestellt, mit Elektrodengraphit auf-
gekohit und mit technisch reinem Aluminium legiert. Zur
Festlegung der eutektischen Konzentration wurde die Koh-
lung so weit fortgesetzt, bis auf der Abkiihlungskurve der
Priméreffekt praktisch mit dem eutektischen Haltepunkt
zusammenfiel. Der thermische Befund wurde mikroskopisch
Bei hohen Aluminiumgehalten bildet sich an der Ober-
flache der Schmelze eine strahlige Haut, die tonerdereich
ist. An den dabei sich bildenden Tonerdeklimpchen haften
Eisentropfen fest, die erst bei Ueberhitzung (1600°) ab-
schimelzen, wobei die vorher dickflissige Schmelze dinn-
flussig wird. Besonders giinstig enweist sich die Zugabe von
FluRspat, wodurch das Bad sehr schnell dunnfliissig wird.
Trotzdem bleibt beim Abgiel3en die bekannte Hautbildung
als unangenehme Nebenerscheinung bestehen.  Untersu-
chungen der Haut weisen auf Entmischungserscheinungen
kei Eisen-Aluminium-Legierungen hin, da die Haut reicher
an Aluminium und Tonerde ist als die Legierung.

Die Untersuchungen ergaben, dal3 bei 2 bis 3% Al
praktisch aller Kohlenstoff als Graphit vorliegt, bei weiterer
Steigerung des Legierungszusatzes bis 11 % Al verschwindet
der Graphit vollig, bis bei 18 % Al der gesamte Kohlenstoff
wieckr als Graphit vorliegt. Die eutektische Temperatur
wvon Eisen-Kohlenstoff-Legierungen wird bis 14 % Al in
langsamen Anstieg auf 1300° erhoht. Dartber hinaus tritt
wieckr ein leichtes Absinken ein. Da die primare Erstarrung
emiedrigt wird, verkleinert sich das Erstarrungsgebiet. Die

Die

eutektische Konzentration wird durch 1% Al um etwa
0,16% C verringert. Der Perlitpunkt wird bis 35% A
etwas erniedrigt, um dann bis zu 8 % Al wieder zu steigen.
Dabei konnte eine stetige Abnahme der Umwandlungs-
intensitat festgestellt werden, die Uber 8 % Al unendlich
klein wird. Die Abschniirung des y-Bereiches bei Eisen-
Aluminium-Legierungen mit hohem Kohlenstoffgehalt tritt
bei 8% Al auf.

Bei Schmelzen bis zu 5 % Al ist, sofern untereutektische
Konzentration vorliegt, die feine graupelgraphitische An-
ordnung, die der metastabilen Erstarrung und spontaner
Zersetzung entspricht, hervorzuheben.

Zwischen 5 und 9,5 % Al zeigt der Rand der Priméar-
mischkristalle abnehmende Zersetzung, eine Erscheinung,
die auf die mangelnde Diffusion zuriickzufiihrenist; diese
Zonen zeigen eine erhdhte Loslichkeit gegen Séuren.

Ueber 9,6 % Al bleibt der Mischkristall unzersetzt. Die-
ses Geflige wird als Phase | bezeichnet, sie ist kohlenstoff-
arm, leicht séureléslich und mikroskopisch homogen. Das
Eutektikum besteht aus Phase | und Phase 1. (Wahrschein-
lich ein Eisen-Aluminium-Karbid, mit groRer Bestandigkeit
gegen Séureangriff.) Schmelzen mit héherem Kohlenstoff-
gehalt zeigen noch Graphit, sind aber in ihrem Gefiige-
aufbau nicht klar zu deuten.

Legierungen mit 12 bis 19 % Al zeigen auch Ubereutek-
tisch keinen Primaxgraphit. Das Eutektikum besteht aus
Phase | und HI, und je nach der unter- oder Ubereutek-
tischen Konzentration ist Phase | bzw. Phase 11 deutlich
primér ausgeschieden.

i} Auszug aus Arch. Eisenhiuttenwes. 4 (1930/31) S. 221/24

(Gr. E: Nr. 134).

Prifung der Kokskohlen.

Von Wolfgang Melzer in Bremen-Oslebshausens).

Z ur Kennzeichnung der Verkokungseigenschaften von

Kokskohlen sind durch die Brennstoffchemiker eine
Reihe von Verfahren ausgearbeitet worden, die 1. den inneren
chemischen Aufbau der Kohle, 2. die Forménderungs- und
Zersetzungsvorgange bei der Verkokung und 3. das minera-
logische Geflige der Kohle in den Bereich der Laboratoriums-
untersuchungen einbeziehen. Von diesen Verfahren wurden
de wesentlichsten an etwa 20 verschiedenen deutschen
Kokskohlen kritisch nachgeprtift.

In die erste Gruppe fallt die Ermittlung des Oel-
und Festbitumens der Kohlen, wobei sich nach dem
Druckextraktionsverfahren von E. Berl und N. Schild-
wachter?d im Hochstfélle rd. 12 % Bitumen gewinnen
lieffen.  Hierbei wurde festgestellt, da3 neben Oelbitumen
in der bekannten Kennzeichnung von F. Fischer und N.
Broched bei manchen Kohlen ein in Benzol unlésliches
schwarzes Bitumen anféllt, dessen Eigenschaften nicht mit
dem kakaobraunen Festbitumen Ubereinstimmen. Eine Be-
ziehung zwischen dem Gehalt an fllichtigen Bestandteilen
und den Bitumenmengen trat nicht klar zutage. Der Ein-
flud der Bitumina auf die ausgelaugte Restkohle konnte in
fast allen Fallen im Sinne Fischers festgestellt werden.
Die elementaranalytische Zusammensetzung der Bitumina

* Auszug aus Arch. Eisenhittenwes. 4 (1930/31) S. 169 75
(Gr. A: Nr. 70).

2) Brennst.-Chem. 9 (1928) S. 115/21.

3 Brennst.-Chem. 6 (1925) S. 33/43.

war sehr unterschiedlich, so da3 die Annahme, daf? es sich
bei jedem Bitumen um einen besonderen Stoff handelt,
durchaus Berechtigung hat, zumal da auch die Temperatur
der Verformung und Zersetzung bei den einzelnen
Bitumenarten ganz verschieden waren. Namentlich aus
diesen Werten liel3 sich das Verhalten der zu den Bitumen
gehdrigen Kohlensorten wahrend der Verkokung ohne
weiteres Voraussagen. Fir die standige Ueberwachung der
Kohlen im Betriebslaboratorium erwiesen sich die in diese
Gruppe fallenden Verfahren als zu zeitraubend, wohingegen
die Verfahren, die sich mit den plastischen Verformungs-
eigenschaften der Kokskohle befassen, geeigneter schienen.
Als einfachste und beste Arbeitsweise muf3 die Bestimmung
des Erweichungspunktes, wie sie erstmalig von P. Dammy4),
G Agde und L. v. Lynckerb5 vorgeschlagen wurde, hervor-
gehoben werden. Unabhéngig von diesen Arbeiten wurde
eine eigene Versuchseinrichtung entwickelt, in der fir Koks-
kohlen ein Erweichungspunkt von 330 bis 450° ermittelt
wurde. Bei diesen Versuchen wurde ferner festgestellt, dal?
zwischen dem Gasgehalt und dem Erweichungspunkt der
Kohle im allgemeinen ein umgekehrtes Verhdltnis besteht.
Fur etwaige Schllsse aus der Bestimmung des Erweichungs-
punktes ist es jedoch notig, jeweils die Grole und Breite

4) Arch. Eisenhittenwes.

Kokereiaussch. 30).
5) Die Vorgédnge bei der Stiickkoksbildung. Bd. 20 der Kerne

Kohle, Koks, Teer. (Halle a. d. S.: W. Knapp 1930.)

2 (1928/29) S. 59/72 (Gr. A:



firu c/rr-e rlasf I7 c/778.-S.

1644 Stahl und Eisen.

der Kokskammern mit zu bertcksichtigen. Ermittelt man
ferner aus dieser Priifzahl nach dem Vorschlag Damms den
Entgasungsverlauf wahrend der Verkokung — man erhéalt
hierbei die drei Unterteilungen Vorentgasung, Hauptent-
gasung, Nachentgasung —, so lassen sich daraus wertvolle
Schlisse auf die mdglichen Treibeigenschaften sowie auf
die Art der Stickkokshildung ziehen. Bei Anwendung
dieses Verfahrens auf 20 verschiedene Kokskohlen gelang
es, in diesem Entgasungsschaubild gerade fur schmale Kam-
memn das gunstigste Gebiet festzulegen. Gleichlaufend mit
diesen Untersuchungen wurde bei der Einzelverkokung der
verschiedenen Kohlen im Betrieb die Veranderung der Gas-
zusammensetzung wéahrend der Garung ermittelt. Die der-
art gewonnenen Zeitkurven der einzelnen Gasanteile be-
statigten die Voraussage des dreiteiligen Entgasungsver-
suches. Durch gewisse Festpunkte der Methankurve konnte
die Vorentgasung und durch entsprechende Festpunkte der
Wasserstoff- und Methankurve konnte die Hauptentgasung
und der Beginn der Koksverfestigung zeitlich festgelegt
werden. Das Ende der Entgasung und die damit gleich-
laufend einsetzende Schwindung der Koksmasse liefl3 sich

Umschau.
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am Verlauf der Kohlenoxyd- und Kohlenséurekurve be-
obachten.

In die dritte Gruppe der Priifverfahren fallen die mine-
ralogischen Verfahren, von welchem das G. Dorflinger-
sche§ Schwimm- und Sinkverfahren eingehend ge-
pruft wurde. Fir Kokskohlen erwies es sich jedoch
als wenig brauchbar. Bekanntlich erhielt Dorflinger durch
Aufschldmmung der Kohlen mit Tetrachlorkohlenstoff-
Xylol-Gemisch von den spezifischen Gewichten der minera-
logischen Kohlenbestandteile vier schwimmende und vier
abgesunkene Fraktionen, von denen die schwimmenden
Fraktionen als verkokbar und die abgesunkenen Fraktionen
als unverkokbar gewertet werden. Da jedoch die abge-
sunkene Fraktion vom spezifischen Gewicht 1,32 bei Koks-
kohlen noch meistens gut verkokbar ist und bei mageren
Kohlen hingegen die schwimmenden Fraktionen zum Teil
schlecht verkokbar sind, entstehen Wertzahlen, die sich mit
dem tatsachlichen Verhalten der Kohlen nicht decken und
vor allem keinen Vergleich fremder Kokskohlen zulassen.

6) Arch. Eisenhlttenwes. 1 (1927/28) S. 3/8 (Gr. A: Kokerei-

aussch. 26).

Umschau.

Druckverluste in Hochofenwind-Leitungen.

DieTatsache, dal3, geregelten Gang des Ofens vorausgesetzt, die
jeweilige Roheisenerzeugung von derWindpressung am Ofeneintritt
abhangig ist, wird wohl jedem fortschrittlichen Hochdfner geldufig
sein. Auf dieser Erkenntnis fuBen denn auch neuere Bestre-
bungen, den Hochofen als ,,Staurand* zu betrachten, um so die
Mdglichkeit zu schaffen fir festliegende Verhaltnisse (Ofenab-
messungen, Moller), entsprechend der Gleichung V = konst. *TA p
bereits im voraus die Roheisenerzeugung bei gegebenem Druck
Ap zu ermitteln. Bendtigt doch 1t Roheisen, aus Erz hergestellt,
eine ganz bestimmte Windmenge V. Da weiter der erforderliche
Wind von einem Gebldse durch Kaltwindleitung, Winderhitzer,
HeiBwindleitung, Dusenstock und Formen dem Ofen zugefiihrt
wird und die aufzuvendenda Arbeit oder auch die Leistung des
Geblésesatzes nicht nur von der Windmenge, sondern auch von
der Pressung abhangt, ergibt sich die Notwendigkeit, den Druck-
abfall zwischen Geblése und Ofen in wirtschaftlichen Grenzen zu
halten. Endlich ist zu beachten, daf der Druckabfall allgemein
durch eine Gleichung von der Form Ap = konst. « V2 bestimmt
ist; daraus folgt, da der Druckverlust in Abhangigkeit von der
Windmenge einen parabolischen Verlauf nimmt.

mAfc/ftt/cc'lellaTy
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Abbildung 1. Druckvcrlust vor dem Umbau.

Diese kurze Ueberlegung ist von groBer Wichtigkeit, sobald
es sich darum handelt, eine vorhandene Hochofenanlage mit be-
deutend hoherer als der gewdhnlichen Leistung zu betreiben;
dies ist nur dann wirtschaftlich méglich, wenn die einzelnen Teile
des Betriebes gut aufeinander abgestimmt bleiben. In diesem
Sinne wurde auf dem Werk Belval der Vereinigten Hittenwerke
Burbach-Eich-Dudelingen beim Umbau der Hochéfen von
250 t/24 h auf 350 t Spitzenleistung ganze Arbeit gemacht. Dar-
Uber wird nachfolgend, insoweit die Windleitungen in Betracht
kommen, berichtet. Insbesondere werden die Ergebnisse plan-
méaRig durchgefuhrter Versuche mitgeteilt, und zwar einmal fur
die alte, das andere Mal fiir die neue Anlage.

Die ersten Untersuchungen gaben zunéchst Aufschluf Gber
den tatséchlichen Druckverlust in der alten Windleitung, er-
laubten sodann den Entscheid iber die H6he der Beiwerte, mit
denen die gebrduchliche Gleichung zur Berechnung des Druck-
verlustes

t Yew2
1000 D o7

zu versehen war. Danach wurde die neue Windleitung voraus-
berechnet und, nachdem sie in Betrieb genommen war, nach-

Ap=acsBeye-ws msC
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geprift, wie sich die Druckverluste auf die einzelnen Leitungs-
stlicke verteilten, sowie ob die durch Versuche gefundenen Werte
sich mit den errechneten deckten. Fir die Versuche wurden die
Winddriicke bei verédnderter Windmenge an folgenden Stellen
gemessen: beim Austritt aus dem Geblase, beim Eintritt und Aus-
tritt des Winderhitzers, beim Eintritt in die Ringleitung, beim
Diseneintritt und Formenaustritt; die Windmenge wurde mit
Staurand und geeichter Ringwaage fortlaufend aufgezeichnet.
Die vor dem Umbau gefundenen Werte sind in Abb. 1 wieder-
gegeben; danach nehmen die Verluste mit steigender DurchfluB-
menge ziemlich schnell zu, wenn sich auch alle Werte — mit
Ausnahme des Druckabfalles in der HeiBwindleitung —ain ub-
lichen Grenzen bewegen. Abmessung und Ausfithrung der Heil3-
windleitung, die fir eine Tagesleistung von 250 t noch leidlich

BEse-Arm & i
LT
tase y
Abbildung 3.
Druckverlast
nach dem
Umbau.

pafRten (Druckverlust 4,6 cm Q.-S.), konnten fur eine Erzeugung
von 350 t/24 h demnach unter keinen Umstédnden beibehalten
werden (Druckverlust 9,1 cm Q.-S.). Zundchst héatte der groRe
Druckverlust eine wirtschaftliche Windbelieferung in Frage ge-
stellt, sodann wdre die bestehende Gebldseanlage bei Spitzen-
leistung nicht mehr imstande gewesen, den verlangten Druck zu
schaffen.

Diese Ueberlegungen fiihrten zu dem einzig richtigen Schluf,
das Uebel an der Wurzel zu packen, d. h. die Heilwindleitung
vollstdndig umzubauen. Der Innendurchmesser wurde von 800
auf 1000 mm erhoht, scharfe Kriimmer und Ecken wurden nach
Mdglichkeit vermieden oder abgeschwécht. Abb. 2 gibt eine sche-
matische Darstellung der alten und neuen Ausfiihrung. Wichtig-
keit und Erfolg des Umbaues gehen klar aus Abb. 3 hervor. Die
gesamten Druckverluste, bei einer tdglichen Erzeugung von 350 t
Roheisen, betragen nur mehr rd. 6 cm Q.-S. gegenlber friher
15cm Q.-S.; der Druckabfall in der HeiBwindleitung ist auf rd.
15 cm Q.-S. gesunken. Einen weiteren gewissen Erfolg brachten
Aenderungen des Dusenstockes und der Formen. Im ganzen
wurden, fiir die angegebene Betriebsweise, 9 cm Q.-S. weniger
Druckabfall gefunden. Es ist das gewifl ein sehr befriedigendes
Ergebnis, wenn man bedenkt, da® 1 cm Q.-S. im vorliegenden
Falle einer Leistung von rd. 35 PS an der Geblasemaschine gleich-
kommt. 2)r.'5h9- Marcel Steifes.

Fortschritte im auslandischen Walzwerksbetrieb1).

Auswalzen von Streifen in Paketen auf einem konti-
nuierlichen Walzwerk.

In der Riverdale-Anlage der Acme Co., Chicago, wurde ein
bemerkenswerter Versuch gemacht, Streifen gedoppelt als Paket
in einer Hitze auf einer kontinuierlichen Strale zu walzen?2).

Die Bramme geht durch eine kontinuierliche VorstraRe.
Lngefahr 610 mm iber dem Auslaufrollgang und ganz nahe beim
letzten Vorgerist ist ein rechteckiger Kasten mit einem Sieb als
Boden angebracht, auf dem wasserfreie Soda liegt. In dem
Augenblick, in dem das vordere Ende aus dem letzten Vorwalz-
gerust herauskommt, wird der Kasten auf mechanischem Wege
geschittelt, wobei die Oberflache des Streifens wahrend seiner
\ orwértsbewegung mit wasserfreier Soda bestdubt wird. Kurz
dahinter wird der Streifen durch die Klemmbacken einer Vor-
richtung zum Doppeln ergriffen, die in der Walzrichtung liegt
und einen aufwarts gerichteten Bogen von 180° beschreibt.

Wahrend das vordere Ende des Streifens im Doppler fest-
gehalten wird, lauft der tbrige Teil des Streifens aus, so daR der
Streifen schlieRlich gedoppelt auf dem Zufuhrrollgang des da-
hinter folgenden Fertigwalzwerkes liegt. Danach werden die
Klemmbacken der Dopplervorrichtung gedffnet und der gedop-
pelte Streifen von Hand etwas flachgeschlagen. Sodann lauft
der Streifen auf das erste Fertiggerust zu, wobei er unter drei ein-

* Vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 1617/18.
2) Steel 87 (1930) Nr. 14, S. 76.
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zeln angetriebene Rollen kommt, von denen jede in abnehmender
Hohenlage Uber dem Rollgang angeordnet ist, um so den ge-
doppelten Streifen noch mehr zusammenzufalten, bevor er in
einen waagerechten Stauchstich (also zwischen senkrecht stehen-
den Stauchwalzen) eintritt.

Das aus zwei Streifen bestehende Paket geht nun durch die
sechs Fertigwalzgeriiste und kommt auf ein rostartiges Kiihlbett.
Hier wird das Ende des unteren Streifens in eine Oeffnung des
Kihlbettes verkeilt und das Ende des oberen Streifens an den
Haken eines Laufkranes befestigt, der wegfahrt und dabei das ge-
doppelte Paket aufreiflt; hierauf wird das vordere Ende des ein-
fachen Streifens in einen durch einen Motor angetriebenen Haspel
gesteckt und der Streifen zum Bund aufgewickelt.

Waéhrend des Versuches war das Walzwerk so eingestellt, dal
der fertige Streifen in einfacher Dicke 0,64 mm mafR, 254 mm
breit und ungedoppelt 91,4 m lang war. Die groRten Male fir un-
gedoppelte Streifen betragen 514 mm Breite und 2,4 mm Dicke.

H. Fey.

Zur Frage der bildsamen Verformung.

Die Untersuchung der bildsamen Verformung erfordert neben
bedeutenden Hilfsmitteln auch einen wesentlichen Arbeitsauf-
wand. Um diesen Schwierigkeiten aus dem Wege zu gehen,
verwendet man als Korper, die der Verformung unterworfen
werden sollen, bildsame Stoffe (Ton, Wachs), wodurch sich die
Untersuchung vereinfacht. Durch Einritzen von Linienscharen
auf der Oberflache der Versucliskérper und Beobachtung ihrer
Verénderung lassen sich bereits recht wertvolle Aufschliisse
erlangen. Allerdings bleiben dabei die Vorgénge im Innern des
Korpers mehr oder weniger verborgen, und auferdem gelten die
so gewonnenen Ergebnisse nur fiir mehr oder weniger homogene
Korper.

Im folgenden ist ein einfaches Verfahren beschrieben, das
neben seiner Einfachheit noch folgende Vorteile besitzt: Unmittel,
bare Beobachtung der Verformungsvorgange auch im Innern des
Korpers, geringer Kraft- und Stoffaufwand und damit auch sehr
geringer Kostenaufwand.

etwa X 0,5

Abbildung 1.

Gefiigemodell eines
ledeburitischen

Stahles; nicht

verfonnt (hell: pri-
mare Mischkristalle,
dunkel: Mehrstoff-

eutektikum).

Als Beispiel sei die Darstellung der Verformung eines ge-
gossenen Schnellarbeitsstahles beim Ausschmieden gewahlt.
Das Geflige eines solchen ledeburitisehen Stahles besteht aus
priméren Mischkristallen und dazwischen gelagertem Mehrstoff-
eutektikum. Dieses Geflige wird in folgender Weise nachgeahmt.
In einer flachen Schale mit ebenem Boden wird Paraffin einge-
schmolzen, und wéahrend der Abklhlung trdgt man irgendeinen
geférbten kornigen Stoff (z. B. Magnesit) mit einem feinen Trichter

etwa x 0,25

Abbildung 2.

Verformungs-

vorrichtung.

in der gewiinschten Verteilung in das eben erstarrende Paraffin
ein und erzeugt so die Ausbildungsform des Eutektikums. Die
Zwischenrdume stellen dann die priméren Mischkristalle dar.
(Von einer Darstellung der Sekundarkarbide im Mischkristall,
die man durch irgendeinen anders gefarbten Sand hatte erzielen
koénnen, wurde abgesehen.) Auf diese Weise erhélt man ein nach-
geahmtes Geflige, wie aus Abb. 1 ersichtlich ist.

Fur die Verformung wurden fir diesen Fall zwei starkwandige
Glasscheiben verwendet, die in zwei Holzbrettchen mit Nut
eingelassen sind (Abb. 2). Das gem&R Abb. 1 vorbereitete Stlck
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wird zwischen die zwei Glasplatten gebracht und durch Druck
mit einem Stempel von oben, der von Hand aus betatigt wurde,
verformt. Um den seitlichen Druck aufzunehmen, sind die
Glasplatten durch eine Klammer zusammengehalten.

Die Verwendung von Paraffin und die dadurch notwendigen
nur geringen Krafte gestatten die Herstellung der Verformungs-
vorrichtung aus Glas, wodurch man die Mdglichkeit einer unmittel-
baren Beobachtung und auch der Projektion auf eine groRe Bild-
flache gewinnt, was besonders fur Vorfihrungen (wofir dieses
Verfahren urspringlich entwickelt wurde) sehr wertvoll ist. Bei
der Durchfiihrung des Versuches durchleuchtet man zweckmaRig
die Vorrichtung von hinten durch eine starke Gluhlampe (ZeiB-
Reflektor), wodurch man gleichzeitig eine einfache Beeinflussung
der Temperatur und damit der"Festigkeit des Paraffins erreicht.

Das in Abb. 1 gezeigte Stiick wurde in der eben ¢be-
schriebenen Vorrichtung verschieden stark verformt. Die ent-
stehende Zeilenstruktur, die besonders durch denLedeburit bedingt
ist, wird ohne weiteres erkenntlich (Abb. 3). Fir die Untersuchung

etwa X 05

Abbildung 3.
Gefligemodell des
verformten
ledeburitischen
Stahle9.

der Verformung senkrecht zur gezeigten Ansicht ist es nur not-
wendig, die Glasplatten auseinanderzunehmen und einfache
Schnitte in der gewiinschten Richtung zu fuhren.

Das eben genannte Verfahren (Eintrdgen von gefarbten
kdrnigen Stoffen in Paraffin) ist zweckmdRig zur Beobachtung
von Vorgéngen, die sich hauptsachlich in zwei Richtungen ab-
spielen. Fir verwickeltere Vorgénge, wo eine Beobachtung in
allen drei Richtungen notwendig ist, stellt man den Versuchs-
korper besser in folgender Weise her:

Aus Paraffin werden kleine Kiigelchen hergestellt und dann
im gefdrbten Sand geroft, wodurch sie sich mit diesem tberziehen.
Die so vorbereiteten (iberzogenen Paraffinkiigelchen werden
lagenweise in erstarrendes Paraffin eingetragen und auf diese
Weise Versuchskdrper von befRebiger GroRe hergestet. Auch
fir solche Versuche verwendet man Verformungsvorrichtungen,
die aus Glas hergestef3t sind. Selbstverstdndch muf3 mit steigen-
der Ausdehnung des Versuchskdrpers auch die durchleuchtende
LichtqueBe verstarkt werden, wobei man ein Uebermall an
Warmestrahlung wegen des sonstigen Auftretens von Temperatur-
unterschieden irgendwie abftern mug.

Die Rickgewinnung der Rohstoffe erfolgt durch einfaches
Einschmelzen, wobei sich Sand und Paraffin trennen.

Das beschriebene Verfahren kann natiirBch durch Verwen-
dung von verschieden gefarbtem Paraffin unter Umstédnden mit
verschiedener Festigkeit und Verwendung von verschieden ge-
farbten Einlagerungsstoffen nach afen mdgBRchen Richtungen
hin ausgebaut werden. Bewahrt hat es sich bei der Durchfiih-
rung von grundlegend aufschluBgebenden Versuchen sowie be-
sonders im Unterrichtsbetrieb. B- Mitsche, Leoben.

Ueber Rotbruch.

In einer Untersuchung von F. Hatlanek1) wurde eine Ver-
suchsschmelze in einem kleinen Heroult-Ofen mit Magnesit-
zusteBung und 300 kg Fassungsvermdgen durchgefuhrt. Der
Schmelzenverlauf wurde genau Uberwacht, wobei inshesondere
Beobachtungen uber das Verhalten beim Giellen gemacht wurden.
Die Schopfproben wurden in GuRformen gegossen mit einem
Querschnitt von 35 mm [J] am unteren und 50 mm [[] am oberen
Ende bei 100 mm Hohe. In die GuRformen eingestelte Thermo-
meter zeigten unmittelbar vor dem GieRRen Temperaturen zwischen
21 und 26° an.

Der Einsatz (Manganstahl-Abfale mit 1,7 bis 1,8 % Mn)
wurde zuerst einem Erzfrischen unterworfen, dem eine Des-
oxydation mit Kohlenstoff angeschlossen wurde. Der ganze
Schmelzverlauf war somit in zwei Stufen geteilt, von denen die
erste als Oxydationsstufe, die zweite als Desoxydations-
stufe bezeichnet wurde. Nach jeder der beiden Schmelzstufen
wurden Desoxydationsversuche ausgefiihrt.

Am Ende der Oxydationsstufe war das Eisen mit Einschlissen
auRergewohnlich stark durchsetzt. Kurze Zeit nach der Kohlung
waren diese wesentBch verringert und einige Zeit danach prak-

# Arch. Eisenhuttenwes. 4 (1930/31) S. 207/14 (Gr E*
Nr. 132).
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tisch verschwunden. Am Ende der Desoxydationsstufe traten
Einschliisse wieder zahlreicher auf.

Zur Untersuchung der Rotbrucherscheinungen wurden die
Proben auf Stabe ausgeschmiedet, die sich tes gut, teils schlecht
schmieden ReRen. Die ersten wurden auf 9 mm [p, die letzten
auf 21 mm [p ausgeschmiedet. Diese 21-mm-Stdbe wurden dann
der La&nge nach kalt getet, so daB sich durchweg Stdbe mit
9 mm [p ergaben.

Die 9-mm-Stédbe wurden in Stiicke von je 7 cm Lé&nge zer-
schnitten, durch Einsédgen mit einem 1Vi mm starken S&geblatt
mit je einem Kerb versehen und zur Erzielung eines normalen
Gefiiges in einem Muffelofen auf 885° erhitzt und an der Luft
abgekuhlt. Hierauf wurden die Probestiicke in einem Heraeus-
Widerstandsofen auf die beabsichtigten Temperaturen erhitzt,
rasch aus dem Ofen genommen, mit einem Ende in ein entspre-
chend zugerichtetes Loch eines Ambosses gesteckt und mit einem
Handhammer an der KerbsteRe mit schwachen Schldgen gebogen.

Bei den Proben der Oxydationsstufe trat starkster Rotbruch
bei 1000, 1100 und 1300° auf. Dazwischen war er bei 1200 und
1250° auffaBend schwécher. WesentRch verschieden davon war
das Verhalten der Proben der Desoxydationsstufe. Die untere
Temperaturgrenze fir Rotbruch liegt dort um so hdher, je weniger
Schlackeneinschlisse vorhanden sind, und die Rotbrucherschei-
nungen werden bis 1300° mit zunehmender Temperatur kréftiger.
Der Temperaturbereich der kraftigsten Rotbrucherscheinungen
nimmt mit sinkendem Kohlenstoffgehalt ab.

Um in etwa festzusteRen, was fir Einflisse neben Kohlenstoff
noch Mangan, Sizium und Aluminium auf den Rotbruch haben,
wurden am Ende jeder der beiden Schmelzstufen Desoxydations-
versuche durchgefiihrt.

Die Wirkung der Desoxydationsmittel ist in dem angewen-
deten MaRe auf die Erstarrungsvorgange, im besonderen auf die
Gasabgabe beim Erstarren ganz gleich, gleichgiltig ob das Eisen
viele oxydisehe Einschlisse enthélt, oder ob diese durch eine vor-
hergegangene Kohlenstoffdesoxydation weitgehend beseitigt
worden sind.

Die Untersuchung des Kleingefliges zeigte nichts Besonderes
bis auf den mit Kohlenstoff desoxydierten Stahl, der, nach Zusatz
von Mangan, SRizium oder Aluminium von hohen Temperaturen
(1300°) abgeschreckt, AetzbRder ergab, die vieReicht zum TeR
als perlitisch, zum ZeR als martensitisch bezeichnet werden
kénnen.

Die Versuche ergeben zwei verschiedene Temperaturbereiche
fur Brucherscheinungen, in &hnRBeher Weise, wie dies A. Nieden-
thall) fur schwefelreichen Werkstoff festgestet hat. Niedenthal
nennt die Erscheinung im tieferen Temperaturbereich ,,Rotbruch*
und im héheren ,,HeiBbruch“. Diese Bezeichnungsweise wurde
auch von Hatlanek angewendet. Im Gegensatz zu Niedenthal,
der die untere Grenze des Rotbruchgebietes bei etwa 875° er-
mittelte, wurde eine Brichigkeit bis zur tiefsten der untersuchten
Temperaturen (700°) ohne Unterbrechung festgesteRt. Nach
Meinung des Verfassers kann es sich dabei sowohl um eine Er-
weiterung der von Niedenthal bei 700° festgesteRten Briichigkeit
gegen das Blaubruchgebiet, als auch um eine Erweiterung des
Rotbruchgebietes handeln. Besonders auffaBend ist aber wohl,
dal sich bei den Versuchen von Niedenthal im Gegensatz zu den
vorRegenden Versuchen bei sauerstoffreichem, aber schwefel-
armem Werkstoff Uberhaupt kein Heibruch ergeben hat.

Die Ursache des Blaubruches fiihrt der Verfasser auf oxy-
dische Einschliisse zurlick, wie sie das Mikroskop zeigt, wef der
Blaubruch wohl durch Kohlenstoff, nicht aber durch Sizium
und Aluminium zu beseitigen war und diese Erscheinung friiher
auftritt als Rotbruch und durch Kohlenstoff schwerer zu be-
seitigen ist.

Beim HeiBbruch in der Oxydationsstufe dirfte wohl anzu-
nehmen sein, daf zwischen diesem und der Brichigkeit nach
Zusatz von Kohlenstoff, SRizium und Aluminium sowie dem
merkwirdigen Kleingefiige der nach der Kohlenstoffdesoxy-
dation mit Mangan, Sifzium oder Aluminium desoxydierten
Proben Zusammenhénge bestehen, die auf ein und dieselbe Ur-
sache zuriickzufilhren wéren. Das Auftreten des Heibruches
ist nach Ansicht des Verfassers in einer Gaswirkung zu suchen,
wobei als wirksame Gase Wasserstoff, Kohlenstoffoxyd und Koh-
lensdure in Betracht zu ziehen wéren.

Da Mangan den Rotbruch nach vorheriger Desoxydation
mittels Kohlenstoffs wesentBch leichter beseitigt hat als vor dieser,
ware es zweckméBig, in Betrieben, die mit Sauerstoffrotbruch
zu kdmpfen haben, zuerst — etwa beim Anstich — soweit als
irgend mogRch mit Kohlenstoff und erst danach mit Mangan —
etwa durch Zusatz in flissigem oder vorgewdarmtem Zustand in die
Pfanne — zu desoxydieren.

*) Arch.Eisenhiittenwes.3(1929/30) S.79/98 (Gr.E:Nr.71).
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Neue Verfahren zur Bestimmung des Backvermdgens von Stein-
kohlen.

Zur Losung der alten Aufgabe, das Backvermdgen von Stein-
kohlenunmittelbar und zahlenmaRig zu bestimmen und auf Grund
des so erhaltbaren Ergebnisses das jeweilige Mischungsverhéltnis
zweier fr die gemeinsame Verkokung bestimmter Kohlensorten zu
berechnen, sind neuerdings mehrere wichtige Beitrdge erschienen.

Eine vollstdndige und sehr ubersichtliche Zusammenstellung
Uber die bis 1928 verdffentlichten Verfahren geben S. M. M arshall
und B. M. Bird 1) in der Einleitung ihrer weiter unten behandelten
Veréffentlichung.

Eine neue wertvolle Arbeit zu dieser Frage hat J. 0. Gabin-
sky2) unter der Ueberschrift: ,,Die Anwendung der Methode von
Meurice zur Bestimmung der Verkokungsfahigkeit von Kohlen*
geliefert. Gabinsky brauchte zur zahlenméRigen Bewertung der
Verkokungsféhigkeit der Kohlen des Donezbeckens ein Verfahren,
und da er fand, dal das Verfahren von A. Meurice3) in der bis-
herigen Form nicht zu geniigend gleichmaRigen Ergebnissen fihrt,
untersuchte er die Einwirkung der verschiedenen Einfliisse auf
die Meurice-Zahl.

Die Bestimmung der Meurice-Zahl, wie sie R. Kattwinkel
empfohlen hat*), besteht darin, da ein Gemisch aus Kohle be-
stimmter Komfeinheit (400 Maschen) mit Sand gleicher Korn-
feinheit gemischt und im Porzellantiegel verkokt wird. Nach
Feststellung des Gewichts des ungebackenen Anteils wird der
Kokskuchen unter einer Presse zerdriickt und die Backzahl nach
der Formel

P 10 »
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berechnet, worin B die Backzahl, a das zum Zerdriicken not-
wendige Belastungsgewicht des Kokskuchens, 10 das Gewicht des
Magerungssandes auf 1 g Kohle und b das Gewicht des nicht ge-
backenen Anteils ist.

Die Arbeiten von Gabinsky bringen insofern eine Verbesse-
rung der von Meurice angegebenen zum Zerdriicken des Koks-
kuchens notwendigen Presse, als der Druck des sonst an einem
Hebelarm der Presse wirkenden Belastungsgewichts nicht mehr
wie bei Meurice unmittelbar auf die PreBplatte, sondern auf die
Rundung einer Halbkugel wirkt, auBerdem ist die Presse insofern
abgeandert worden, als statt eines verschiebbaren Belastungs-
gewichts ein SandaufnahmegefaR angehangt wird, dessen regel-
maRiger Zulauf beim Bruch des Kuchens selbsttétig unterbrochen
und dessen Gewicht dann jeweils auf der Waage festgestellt wird.

Bei der Prifung des zweckméRigsten Tiegelbaustoffs ergab
die vergleichende Untersuchung in je einem Platin- und Porzellan-
tiegel Werte von 130 und 32, wobei die mit Platintiegel erhaltenen
Zahlen wieder ganz auferordentlich stark von der Oberflachen-
beschaffenheit des benutzten Platintiegels abhingen: Ein alter
Platintiegel mit mattierter Oberflache ergab eine Meurice-Zahl von
23, wahrend ein vollkommen neuer Tiegel die erstaunlich hohe
Zahl von 294 zeigte. Untersuchungen tber den EinfluR der Er-
hitzungsart zeigten ebenfalls erhebliche Unterschiedsméglichkeiten:
Mit einem Benzin-Bartelbrenner wurden Zahlen von 114 und 142
erhalten, wéhrend sich im elektrischen Ofen nur 15 und 17 ergaben.
Die Zeitdauer der Erhitzung wurde wie bei der Verkokungsprobe so
bemessen, dal3 die Probe als beendet angesehen wurde, nachdem
die Flamme in der Deckel6ffnung erloschen war; bei Verlangerung
dieser Zeit war keine merkliche Beeinflussung der Backzahl fest-
stellbar.

Bei dem zur Untersuchung benutzten Sand und der Kohle
wurde festgestellt, da fur vergleichende Versuche stets gleiche
Sandbeschaffenheit notwendig ist. Die jeweilige Korngrofe der
Kohle &ndert die Backzahlen insofern, als mit Erhhung der Korn-
grole die Backzahl abnimmt, ebenso wird die Backzahl ge&ndert
durch Aenderung des Verhdltnisses Kohle zu Sand, doch ist der
Koeffizient dieser Aenderung innerhalb geringer Mischungs-
&nderungen klein.

Fir ein Richtverfahren schlagt Gabinsky vor, auf Grund
seiner Untersuchungsergebnisse folgende Bedingungen zu wéhlen:
1g Kohle und 10 g Sand werden auf 1 % genau in einem Platin-
tiegel fir die Bochumer Probe eingewogen und 3 min lang
gut gemischt; die Kohle soll eine Feinheit von 0,25 mm haben,
der Sand bis zu 0,33 bis 0,35 mm. Nach Einebnung der Oberflache
des Tiegelinhalts wird der Tiegel bis zum Aufhdren der Gasent-
wicklung erhitzt, wozu im allgemeinen 5 min genigen. Nach Er-
kalten wird der Tiegel auf ein Papierblatt umgestilpt, der nicht

1) Am. Inst. Min. Met. Engs. Techn. Publ. Nr. 216.

2 Mitt. des Lehrstuhles f. Eisenhitten- u. Brennstoffkunde
In Dnepropetrowsk 1 (1929) S. 177/98.

* Annales des mines Belgique 1914, S. 625.

* Gas Wasserfach 69 (1926) S. 145/50.
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gebackene Anteil wird durch Wiegen bestimmt und der Kuchen
der Druckprobe unterworfen. Die Unterschiede in den nach
der Formel von Meurice berechneten Ergebnissen sollen nicht
groRer als 20 Einheiten sein.

Gabinsky ermittelte auBerdem, daR die jeweils erhaltenen
Werte jedoch nur fiir Kohlen gleicher Herkunft gelten. Will man
die Meurice-Probe zur Bestimmung der Backféhigkeit von Kohle-
mischungen anwenden, so mufl man Reihenuntersuchungen vor-
nehmen, die von jeweils verschiedenen Mischungsverhdltnissen
erhaltenen Zahlen in ein Koordinatensystem eintragen und aus
dem Schnittpunkt der erhaltbaren Kurven den moglichen Hochst-
wert der Backféhigkeit ablesen. Die auf diese Weise ermittelten
Mischungsverhaltnisse haben im GroRbetrieb die erwarteten guten
Ergebnisse gezeigt, doch gelten die Zahlen jeweils immer nur fir
eine bestimmte Kohleart und missen durch Versuche ermittelt
werden.

Weiterhin isteinVerfahren von P.D amm 5 bekannt geworden.
Es ist eine Abart des alten CampredonschenVerfahrens, und zwar
wird der Anteil Sand bestimmt, der mit 1 g Kohle so zusammen-
backt, dal beim Herausnehmen des Kokskuchens aus dem Tiegel
nicht mehr als 1 g ungebackener Abfall bleibt. Die Arbeitsbe-
dingungen sind dabei folgende: Die Kohle muf3 durch ein Sieb
Nr. 80 gehen, der Sand ist mit den Sieben Nr. 40 und 50 ausge-
siebt. Je 1 g Kohle werden mit den verschiedenen Sandmengen
innig gemischt und in einen MeilRener Porzellantiegel Nr. 6 ge-
bracht. Die Oberflache des Tiegeiinhalts wird eben gestrichen und
der Tiegel mit einem Deckel bedeckt. Die Verkokung findet in
einem Muffelofen bei 850° statt und ist beendet, wenn die Flamme,
die zwischen Tiegel und Deckelrand austritt, erlischt. Der Tiegel
wird dann rasch herausgenommen und nach vollstandigem Er-
kalten vorsichtig auf ein Kartenblatt umgestilpt, so daf der Koks-
kuchen herausfallt. Der lose Abfall wird gewogen. Als MaR fiir
die Backfahigkeit dient die der Kohle zugesetzte Menge Sand,
bei der der nicht gebackene Abfall nicht mehr als 1 g betrégt.

SchlieBlich haben Marshall und Birdl) ein Verfahren zur
Backfahigkeitsmessung mit eingehender Begriindung ihrer Ar-
beitsweise verdffentlicht. Sie vermeiden zielbewuRt die Nachteile
aller bis 1928 bekannt gewordenen Verfahren.

Die Kohle wird in einer Feinheit angewandt, der dem Durch-
laR durch ein 100-Maschen-Sieb der W. S. Tyler Co. (Cleveland,
Ohio), Maschenéffnung 0,174 mm, entspricht. Das sind 1600
Maschen je cm2 Als Magerungsmittel wird Sand verwendet, der
zwischen den 40- und 50-Maschen-Sieben derselben Firma ausge-
siebt wurde, Maschendffnung 0,381 und 0,279 mm. Die Mischung
der Bestandteile findet im Tiegel statt. Um ein Entmischen der
beiden Bestandteile zu verhindern, wird dem Sand vor Zusatz der
Kohle ein Tropfen Glyzerin zugemischt und die Mischung mit
einem bestimmten Gewicht eine festgelegte Zeitlang zusammen-
gepreRt. Damit die Kohle des Gemisches beim Verkoken nicht
oxydiert wird, wird der Tiegeliuhalt, mit einer Koks-Sand-Mischung
von einem friheren Versuch Uberschichtet. Es werden Porzellan-
tiegel von bestimmten Abmessungen (H6he 33,5 mm, oberer
Dmr. 38 mm, unterer Dmr. 18 mm, Inh. 25,5 cm3) verwendet.
Die Verkokung findet in einem senkrecht stehenden elektrischen
Ofen statt. Der Ofen, wie ihn Marshall und Bird verwendeten,
besteht aus einem Alundum-Zementrohr von 610 mm L&nge, 76 mm
1 W.und 6,3 mm Wandstarke, das mit dem Heizdraht (Chrom-
nickeldraht) in genau vorgeschriebenen Windungen umwickelt ist.
Zum Schutz vor Wéarmeabstrahlung ist dieses Rohr von einem mit
Kieselgur gefillten Blechmantel von 914 mm Lé&nge und 305 mm
Dmr. umgeben. Um den Leerraum des Mantels auszufiullen und
die Warmeabstrahlung nach oben und unten zu vermindern, ist
oben und unten je ein 152 mm hoher Block von Alundum-Zement
eingesetzt. Der obere hat eine Bohrung von derselben lichten
Weite wie das Rohr, der untere nur eine kleine Oeffnung fiir das
Thermoelement, dessen Lotstelle ungefahr am Boden des einzu-
setzenden untersten Tiegels sitzt. Die Tiegel werden mittels eines
Drahtgestells, das sieben Tiegel gleichzeitig aufnimmt, in die Zone
gleicher Temperatur eingesetzt. Der obere und der untere Tiegel
sind nur mit Sand gefullt.

Zum Zerdriicken der entstandenen Kokskuchen benutzen die
Verfasser eine elektrisch betriebene Presse, die eine Uménderung
einer Maschine fiir ZerreiBversuche der Textilindustrie darstellt.

Zur Ausfiihrung des Verfahrens werden je 22,725 g Sand mit
einem stets gleich groRen Tropfen Glyzerin (je 0,07 g) gleichmé&Rig
30 s verriihrt, dann werden 2,275 g Kohle zugegeben und weitere
60 s lang gemischt;nachdem die Oberfl&dche des Tiegelinhalts glatt
gestrichen worden ist, wird die Mischung 30 s lang mit 6 kg be-
lastet. Nach dem Ueberschichten der Tiegelfullung mit der oben
erwéhnten Koks-Sand-Mischung werden je finf mit Porzellan-
deckeln bedeckte Tiegel in den auf 950° vorgeheizten Ofen ein-

® Gliickauf 66 (1930) S. 368.
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gesetzt. Die Temperatur fallt nach dem Einsetzen der Tiegel,
steigt dann aber langsam wieder ohne Aenderung der Strom-
starke. Sind wieder 950° erreicht, so werden die Tiegel noch
20 min im Ofen gelassen. Die Druckproben werden 24 h spéter
ausgefihrt.

Als MaR fur die Backfahigkeit dient lediglich der Druck, der
ndtig ist, um die Kokskuchen zu zerdriicken. Von je zehn so er-
haltenen MeRzahlen wird das Mittel genommen. Es soll keiner
der Einzelwerte mehr als 10 % vom Mittelwert abweichen.

Bei einer vergleichenden Prifung dieser drei Verfahren von
Kattwinkel, Gabinsky undMarshall-Bird an drei gleichenMischungen
von Kohlen — benutzt wurde rheinisch-westfdlische Fettkohle
und Anthrazit — haben G. Agde und A. Winterl) gefunden,
daB die Verfahren von Kattwinkel und Gabinsky keine guten und
wiederholbaren Werte ergeben, daB dagegen das Verfahren von
Marshall-Bird empfehlenswert ist. Auch kann man die bei den
Bestimmungen jeweils erhaltenen Werte der drei Verfahren nicht
mit bestimmten Faktoren umrechnen; denn die Verfahren haben
einmal verschiedene Reichweiten, und die erhaltenen Zahlen sind
weiterhin nur innerhalb artgleicher Kohlen als VergleichsmaRstab
benutzbar.

Als eine der Ursachen fiir die jeweiligen Abweichungen der
MeRwerte von den Mittelwerten ist gefunden worden, daB je nach
der Dunnflussigkeit des Kohlenschmelzflusses eine Entmischung
von Sand und Kohle eintritt.

SchlieRlich hat T. C.Lloyd2 noch eine Arbeit iber ein neues
Merkmal fur die Verkokungsfahigkeit von Kohlen veréffentlicht.

1 Brennst.-Chem. 11 (1930) S. 394/96.
2) Chem. Met. Engg. 37 (1930) S. 169/71.

Aus

Die deutsche Wirtschaftskrise, ihre Griunde und
die Mdéglichkeiten zu ihrer Behebung.

Unter diesem Stichwort hatten der Verein zur Wahrung
der gemeinsamen wirtschaftlichen Interessen iD Rhein-
land und Westfalen und die Nordwestliche Gruppe des
Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller die
rheinisch-westfalische Wirtschaft zum 4. November 1930 zu
einer auBerordentlichen Mitgliederversammlung in die Tonhalle
zu Dusseldorf eingeiaden. Etwa 1500 Tagungsteilnehmer aus
dem Kreise der Mitglieder und Freunde beider Kdérperschaften
fanden sich zusammen, ein Beweis, wie grof3 allenthalben das
Bedurfnis ist, sich tiber die gegenwértige Lage und das, was werden
soll, Klarheit zu verschaffen. Neben den fuhrenden Méannern der
rheinisch-westfélischen Wirtschaft, die fast ausnahmslos erschie-
nen waren, bemerkte man unter den Anwesenden zahlreiche Ver-
treter der Reichs-, Staats- und Gemeindebehorden, der Reichs-
bahn und Reichspost, der Wissenschaft und der Presse.

Die Tagung wurde eingeleitet mit nachstehender

Eréffnungsansprache des Vorsitzenden
der Korperschaften, $r.»3rtg. Fritz Springorum, Dortmund:

»,Notzeiten haben ihre besondere Pragung, sie schreiben mit
ehernem Griffel Runenzeichen auch in das Gesicht unserer Tage.
Jedem Deutschen hammert das traurige Geschick unseres Vater-
landes taglich starker die Erkenntnis ein, daB Volk und Reich,
Staat und Wirtschaft nur mit Aufbietung aller Kréfte mihsam
kédmpfen, um das Unheil abzuwenden. Ich will von Zahlen Ab-
stand nehmen. lhnen allen ist die schwere Krise nur zu bekannt,
in der sich unsere deutsche Volkswirtschaft, unser Vaterland zur
Zeit befinden.

Aber nicht nur um traurige Feststellungen zu machen, sind
wir hier, und zu sagen: So geht es nicht weiter! Das deutsche
Unternehmertum muf sich tber die groRen Aufgaben klar werden,
die die jetzigen Notzeiten von Staat und Wirtschaft verlangen.
Riickschauende Betrachtungen niitzen an sich nichts mehr. Wir
missen unseren Blick vorwartsrichten. Ich beschranke mich da-
her auf den Hinweis, daB wir seit Jahren immer wieder von
neuem auf die Folgen hingewiesen haben, die eine in ihren Grund-
ziigen und in den meisten EinzelmaRnahmen verfehlte Wirt-
schafts-, Finanz- und Sozialpolitik fir die deutsche Volkswirt-
schaft zeitigen mufte.

Sie wissen, daR unser Verein — ich erinnere an die Tagung
vom 8. Juli 19291) — friihzeitig die Verantwortung fir die Er-
fullungsmoglichkeit des Youngplanes abgelehnt hat. Unser
Freund Vogler nannte damals Deutschland ,.ein zur Hunger-

M Vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 1073/79.
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Der Ausgangspunkt der Arbeit sind Forschungen (ber den Er-
weichungszustand von Kohlen nach seinem Verfahren: Zerklei-
nerteKohle, die vollstdndig durch ein 10-Maschen- Siebgeht, wird auf
Asbest Uber Drahtgaze in einem Eisenrohr von bestimmten Ab-
messungen in Schichthéhe von etwa 25 mm liegend erhitzt, die
Temperatur wird durch ein in die Kohle eingesetztes Thermometer
gemessen. Durch die Kohleschicht wird ein neutraler Gasstrom
geleitet, der so eingestellt ist, dal vor dem Erhitzen bei einem
Druck von 17 bis 20 mm Wassersdule etwa 10 1/min hindurch-
gehen. Der Gasstrom wird durch eine Gasuhr und Wassermano-
meter gemessen. Es wird die in der Zeiteinheit durch die Kohle
hindurchgehende Menge Neutralgas gemessen, bezogen auf
25 mm IVassersaule.

Die auf diese Weise erhaltenen Kurven zeigen, daf der Héchst-
wert des Erweichungszustandes einer jeweiligen Kohle kein Punkt
ist, sondern eine ganze Temperaturspanne umfalt, bei guten
Kokskohlen z. B. 40°. Aus der jeweiligen GroRe dieser Spanne
und der Geschwindigkeit der Aenderung kann man nach Lloyds
Ansicht Schliisse ziehen auf die jeweilige Verkokungsfahigkeit
von Kohlen. Das Verfahren soll es auch ermdglichen, die fur die
technische Verkokung beste Mischung zweier Kohlen zu ermitteln.
Die Feststellungen Lloyds uber den Umfang der Erweichungszone
von Kohleschmelzen decken sich mit denen von G. Agde und
L. v. Lynckerl), die den Anfangs- und Endpunkt des Erwei-
chungszustands unmittelbar messen und dabei sogar noch den
jeweiligen Erweichungsgrad durch Feststellung der Sinkgeschwin-
digkeit einer Nadel messen. G. Agde und A. Winter.

J) Von den Kohlen und Mineralélen, 1. Bd. 1928 (Berlin:

Verlag Chemie, G. m. b. H., 1929) S. 132/58.
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ausfuhr verurteiltes Industrieland“ und hat die Unterzeichnung
des Youngplanes verweigert. Unser Ehrenvorsitzender Paul
Reusch sprach von den Schornsteinen an der Ruhr, die ,bei
Fortsetzung unserer Politik auf dem bisher eingeschlagenen Wege

. nicht mehr rauchen* wirden.

Diese Vorhersagen haben sich leider noch viel rascher be-
wahrheitet, als selbst unsere damals in der Presse und in Reden
als ,,Schwarzseher” in unverstandiger und zum Teil geh&ssiger
Weise angegriffenen Fihrer befiirchtet haben. Der deutsche Aus-
fuhriiberschuB3, der in den ersten neun Monaten des laufenden
Jahres eine Milliarde erreicht hat und bis zum JahresschluR diese
Zahl voraussichtlich wesentlich tiberschreiten wird, gaukelt hoch-
stens noch einem fanatischen Statistiker ein schones Trugbild vor.
In der volkswirtschaftlichen und weltwirtschaftlichen Wirklich-
keit ist dieser Ausfuhriiberschu®, wie wir alle wissen, Anzeichen
der Hungerausfuhr eines Landes, dessen Industrieschorn-
steine tatséchlich groRenteils schon aufgehdrt haben zu rauchen
und dessen Landwirtschaft, durch Ueberschuldung und Absatz-
schwierigkeiten fast erdrickt, nicht mehr aus noch ein weil.
Spét, aber hoffentlich nicht zu spét, bricht sich die Erkenntnis
Bahn, daB es ein TrugschluR war, zu glauben, schwerste Tribut-
verpflichtungen kdénnten geleistet werden ohne starke Beschran-
kungen der Wiinsche und Bedirfnisse auch der breitesten Schich-
ten des Volkes. Lange hat es gedauert, bis wir so weit gekommen
sind. Aber nun missen der Erkenntnis auch die Taten folgen,
sollen Volk und \ aterland nicht untergehen.

Uns Unternehmern, denen in manche Zusammenhéange, vor
allem in den Ablauf und in die GesetzméRigkeiten der Wirtschaft
tiefere Einblicke gegeben sind als irgendeinem anderen Berufs-
stand, erwdchst aber auch die Pflicht, in gegebener
Stunde zu sprechen. Wenn fiihrende Personlichkeiten heute hier
bei uns das Wort ergreifen, so wird ihren Ausfithrungen — mdgen
sie im einzelnen auch voneinander abwoichen — doch ein
leitender Gedanke gemeinsam sein, dessen bedeutungsvoller
Inhalt von der Gesamtheit des deutschen Volkes noch viel zu
wenig erkannt ist und dessen Verwirklichung doch aus dem deut-
schen Volk erst eine Volksgemeinschaft machen kann: Nicht
selbstsiichtige Zersplitterung, sondern opferbereites Ein-
stehen jedes Einzelnen fir die Gesamtheit, das ist die
Losung des Tages, das Leitmotiv, das durch alle unsere Verhand-
lungen hindurchklingen wird. Wir wissen aus der deutschen
Geschichto, daB immer nur die Stunde der Not das deutsche Volk
zusammengeschweiflt hat. Heute wieder schldgt eine solche
Stunde, in der das Schicksal an die Pforte pocht! Wird das
deutsche Volk den Ruf hdren, wird es ihm Folge leisten? Wir
alle hoffen es, und ich habe den unerschitterlichen,festen Glauben
an den guten Millen und an die Kraft unseres Volkes.

Lassen Sie mich hieran noch einige Bemerkungen knipfen,
bevor wir in die eigentliche Tagesordnung eintreten.
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Die rheinisch-westfélische Wirtschaft kann fir sich in An-
spruch nehmen, dal sie immer den Mut zur Unpopularitat
gehabt hat, wenn es galt, Forderungen zu erheben, die nicht
»ZeitgemaR* erschienen, weil sie dem vielberufenen ,,Geist der
Zeit* widersprachen.

Lassen Sie mich mit aller Deutlichkeit sagen, dal es
keinen anderen Zeitgeist gibt als den Geist der
Menschen, die es wagen, eine Zeit zu gestalten. Ich habe
das unpopuldre Wort schon genannt, vor dem wir gerade heute
nicht zuriickschrocken dirfen; es heilt: ,,Opfer bringen“. Es
gilt fir alle Schichten und St&dnde unseres Volkes, es gilt fiir Stadt
und Land, es gilt fir uns Unternehmer so gut wie fiir den
Arbeiter, den Angestellten, den Beamten.

Aber das Opfer, das nur gezwungen gebracht wird, verdient
diesen hohen Namen so wenig wie das Opfer, das mehr oder
minder verschdmt von ,Bedingungen“ abhédngig gemacht wird.
Wir haben in den letzten Monaten ein Wettrennen erlebt, das
deshalb recht unwirdig mit anzusehen war, weil die Wettlaufer
es darauf absahen, wie jeder am besten dem notwendigen Opfer
entgehen und es dem lieben Nachbarn zuschieben kénne. Ver-
schlimmert wurde dieser tible Eindruck durch das vielfach zu be-
obachtende Bestreben, tatsachlich schon erfolgte Leistungen ein-
zelner Gruppen — ich erinnere nur an Eisen und Kohle — in
ihrer Bedeutung herabzumindern und den guten Glauben und
ehrlichen V illen dieser Gruppen in Zweifel zu ziehen.

So geht es nicht, wenn irgend etwas besser werden
soll. Denn so richtig es ist, daR Lohn und Gehalt, mit einem Wort
die Lebenshaltung aller Volksschichten, nicht beliebig weit
heruntergedriickt werden kann — und kein Mensch denkt daran,
hier Unmégliches zu fordern —, so falsch ist es, anzunehmen, da
es im Belieben der Unternehmer steht, wie weit sie ihre Freise
heruntersetzen wollen. Die Opfer, die hier gebracht werden
dirfen und zum Teil schon gebracht sind, fanden, wenn nicht
bleibender Schaden fur die Volkswirtschaft entstehen soll, ihre
natirliche Grenze in den Selbstkosten und in den unerl&Blich
notwendigen Rickstellungen fir Erneuerung, Wiederbeschaffung
und Schuldentilgung.

An diese unerbittlich harte Grenze stoft auch eine Forderung,
die neuerdings gelegentlich erhoben wird und die dahin geht, die
Arbeitszeit allgemein von 48 auf 40 Stunden in der Woche bei
gleichbleibendem Lohn zu vermindern, um eine entsprechende
Zahl von Arbeitslosen unterbringen zu kénnen. Wer noch nicht
begriffen hat, dal wir uns in einer harten Selbstkostenkrise be-
finden und daf uns nur eine Herabdriickung dieser Selbstkosten
helfen kann, daB Arbeit nur durch vermehrte Arbeit be-
schafft werden kann, dem ist nicht zu helfen. Alle Vorschlage,
die nicht riicksichtslos dieses Ziel verfolgen, verkennen den tat-
séchlichen Ernst unserer Lage. Die starke Rationalisierung, durch
die in unserem rohstoffarmen Lande die Maschine vielfach den
Menschen ersetzte, ist doch nur eine Folge der falschen Lohn-
politik, zu der wir gezwungen wurden.

Nachdem die schweren Fehler dieser staatlichen Lohnpolitik
offen zutage liegen, missen auch die Gewerkschaften, muR auch
der Staat den Mut zur Umkehr haben. Nur dann wird die
Wirtschaft in der Lage sein, die vielen brachliegenden Arbeitskréfte
allmahlich wieder in den Wirtschaftsgang einschalten zu kdnnen.

Es kann gar nicht genug davor gewarnt werden,
gerade in dieser Zeit die Wirtschaft zum Experimentierfeld wirt-
schaftlicher oder politischer Wirrkdpfe zu machen. Die deutsche
Wirtschaft — die 6ffentliche so gut wie die private — ist seit nun-
mehr zwolf Jahren von dilettantischen Gesetzgebern und ehrgei-
zigen Regierungen einer nahezu ununterbrochenen Kette von
Fehlbehandlungen und auch Mifhandlungen unterworfen worden.
In dieser Hinsicht ist der Geduldsfaden des deutschen Unterneh-
mertums zum Reillen gespannt.

Ich weil mich einig mit Ihnen allen, wenn ich sage: Wir
werden uns mit gesammelter Kraft jeder Zumutung
widersetzen — gleichgliltig von welcher Seite sie an uns heran-
tritt —, die in Verkennung der einfachsten wirtschaftlichen Tat-
bestdnde darauf hinauslauft, Utopien an die Stelle von
W irklichkeiten zu setzen. Hier darf es nach den Erfahrungen
des letzten Jahrzehntes kein Wenn und Aber mehr geben, sondern
nur ein ,Nein!*

Ich will den Ausfiihrungen der nachfolgenden Redner nicht
vorgreifen. Wenn ich aber an die notwendigenReformenunserer
Finanzen denke, auf die wir schon seit Jahren vergeblich
warten, so bin ich mir bewuft, daR die grundlegende Neu-
regelung der &ffentlichen Einnahmen und Ausgaben, die wir
brauchen, eine Staats- und Verwaltungsreform voraussetzt,
die den beklagenswerten und kostspieligen Leerlauf des uber-
grofRen Verwaltungsapparates und damit zugleich den schédlichen
Ressortpartikularismus beseitigt.
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Dariiber hinaus wird jener groRe Fragenkreis mit festem
Willen angefaflit werden missen, der sich vor uns auftut, wenn
wir die Tatsache ins Auge fassen, da — nach Aussage von Staats-
sekretdr a. D. Professor Popitz — heute 53 % des deutschen
Volkseinkommens von der 6ffentlichen Hand kontrol-
liert werden, gegentiber 29 % im Jahre 1913. Hier offenbart sich
eine uns allen nur zu bekannte Gberaus unerwiinschte wirtschafts-
politisehe Entwicklung, deren Ergebnis ich als eine unnatir-
liche Belastung des Staates mit artfremden Aufgaben
bezeichnen will.

Wenn von anderer Seite gesagt wird, daR es ein auf die Dauer
unhaltbarer Zustand ist, ,,von Jahr zu Jahr Gehdlter und L6hne
zu erhohen, die Versicherung gegen alle erdenklichen Wechselfélle
des Lebens auszubauen, durch Staats- und Gemeindehilfe alle ge-
brecnlichen Gewerbe und Betriebe aufrecht zu erhalten und derart
durch offene oder versteckte Unterstiitzungen allen Wahlergrup-
pen die gute Laune zu sichern*, so brauchen wir nur hinzuzufiigen:
,Lund die Zahl der 6ffentlichen Unternehmungen auf den verschie-
densten Gebieten sowie den kommunalen Besitz an Grund und
Boden dauernd zu vermehren*, so haben wir den, Finger auf die
offenen Wunden gelegt, die der Kdrper der deutschen Volkswirt-
schaft aufweist.

Neben anderen Absichten zeigt auch hier das Programm der
Reichsregierung gewisse Ansétze, die wir begriiRen konnen und
unterstiitzen missen, selbst wenn fir unseren eigenen Berufsstand
Nachteile daraus entstehen sollten. Ich denke hier namentlich an
den angekilndigten Abbau der Subventionspolitik, der von den
betroffenen Wirtschaftszweigen und Einzelunternehmungen ge-
wil Opfer schwerster Art fordert, Opfer, die bis zur Preisgabe
ihrer Existenz gehen kénnen. Wenn wir diese Absichten der
Reichsregierung trotzdem gutheifen, so in der Hoffnung, daB auch
hier die Beseitigung eines unnatiirlichen und ungesunden Zu-
standes zur Reinigung der gesamtwirtschaftlichen Verhaltnisse
beitragen wird. Denn dariiber miissen auch wiruns bis zum Letzten
klar sein: ein kranker Korper kann nicht die gleichen Lasten
tragen wie ein gesunder. Das ist kein guter Arzt, der sich scheut,
das Messer anzusetzen, solange dem Patienten noch zu helfen ist.

Auf diese kurzen einleitenden Hinweise will ich mich be-
schréanken. Wir alle wollen uns darlber klar sein, daB wir vor
allem im Innern Ordnung schaffen mjissen, wenn wir jene schwer-
wiegende Frage demnéachst aufzurollen haben, die seit dem Ver-
sailler Diktat als Reparationsproblem die politischen und
wirtschaftlichen internationalen Beziehungen wechselnd beein-
fluBt und die fir das deutsche Volk als Zwang zur Leistung von
Kriegstributen eine so verhangnisvolle Rolle gespielt hat und
leider noch spielt. Aber gerade diese Frage ist es auch, deren
gegeniiber dem Vorjahre so durchaus verschiedene Beurteilung
in der ganzen Welt uns heute zu gewissen Hoffnungen berechtigt,
und deren so ganz andere, ich wiinsche mir, bald sagen zu dirfen:
einheitliche Wertung im deutschen Volke Ausblicke auf
einen geistigen Zusammenschluf der Nation eréffnet.”

AnschlieBend sprach
Georg Miller-Oerlinghausen,

M. d. R.-W.-R., Uber die Rettung aus Staats- und W irt-
schaftsnot.

In einem Ueberblick uber die Entwicklung der Wirtschafts-
lage wies der Redner nach, dal man drauflen in der Welt bereits
seit Jahren dem Abbau der in der Kriegszeit Uibersetzten Rohstoff-
und Erzeugniswerte zusteuerte, wahrend bei uns im Inland die
Kosten aufgeblaht wurden.

Um den Staat zu retten, misse nun endlich der Staat in der
Frage der Anpassung der Kosten selbst fiihrend vorangehen,
nachdem er sechs Jahre lang in entgegengesetzter Richtung ge-
arbeitet habe. Die Preissenkung, an sich eine Selbstverstandlich-
keit in jeder Krise, kdnne bei der Zusammensetzung der gesamten
Gestehungskosten Deutschlands aus tiber 80 % personellen Aus-
gaben, wovon 331, % allein auf die 6ffentliche Hand entfielen,
wirksam nur von der Senkung der Léhne und Gehélter ausgehen.
Ein wirklicher Erfolg sei nur dann moglich, wenn die Ausgaben
der offentlichen Hand stdrker zurlckgeschraubt wirden als die
Gestehungskosten, da sonst das Verhaltnis beider zueinander das
gleiche ungesunde bleibt wie bisher.

Weltwirtschaftlich sieht der Redner die Mittel zur Beseitigung
der Krise in der allgemeinen Liquidierung der politischen Schul-
den, der Senkung aller Staatslasten und dem Kostenausgleich
zwischen Rohstoff und Erzeugnis. Nur so sei es moglich, die
Kolonialldander wieder kaufkréftig, die Industrielander wieder
ausfuhrfédhig zu machen und die ungesunden Industrialisierungs-
anreize zu beseitigen.

Die Bilanz einer echten Preissenkungsaktion fihre zu dem
Ergebnis, daB bei richtiger Ansetzung aller Kréfte ein etwa
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20prozentiger Lohn- und Gehaltsabbau tatséchlich ohne jede
Einschrénkung der Gesamtkaufkraft durchfiihrbar wére und
allein in diesem AusmaR von durchgreifender Wirkung nicht nur
auf den Arbeitsmarkt, sondern auch auf den Zins- und Kapital-
bedarf sein wirde. In diesem Zusammenhang wird das Regie-
rungsprogramm als vollig unzureichend und immer noch im Fahr-
wasser Uberholter stark sozialistischer Anschauungen schwim-
mend scharf kritisiert.

Bei den Ausgaben der o6ffentlichen Hand misse versucht
werden, den Wettbewerb um die billigste Verwaltung herbeizu-
flhren. Lander und Gemeinden dirften nicht mehr mit dem
teuersten Rathaus, sondern mit dem billigsten Steuerzettel in
Wettbewerb treten. In gleicher Weise seien auch die Krafte auf-
zulockern, welche jetzt dem Durchdringen der Preissenkung bis
zum letzten Verbraucher hindernd im Wege stehen.

Die Industrie sei sich der Opfer, welche sie zu bringen habe,
seit langer Zeit bewuft; sie werde sich aber gleichwohl noch
stérker als bisher auf die harten Tatsachen einstellen missen.

Der tberhohe Einsatz von Fremdkapital, erzwungen durch
untragbare Staatslasten und Ldhne, die mit unserer Lage nicht
Ubereinstimmten, habe unseren UeberfluR an Arbeitsh&dnden ver-
groRert. Ob die Aufsaugung der Selbstdndigen durch die Mam-
mutbetriebe fir deutsche und europdische Wirtschaftsverhélt-
nisse der Weisheit letzter Schluf bedeute, sei zu bezweifeln.

Das Schicksal der Siedlung im Osten, eine Frage des natio-
nalen Daseins, hénge vollig von der durchgefiihrten ErméaRigung
unserer Gestehungskosten ab.

Heute fange das Volk an zu begreifen, da wir mit unserem
Latein am Ende sind. Der Umschwung in der dffentlichen Mei-
nung sei da. Werde er vertieft und flihrten mutige Manner durch
Entbehrungen zum Erfolg, dann diirfe der deutsche Unternehmer
zum erstenmal nach langen Jahren freudiger in die Zukunft
sehenl).

Es folgten sodann die Ausfiihrungen des Vorstandsmitgliedes
der Deutschen Bank und Disconto-Gesellschaft,

Dr. Werner Kehl.

Der Redner gab zundchst einen Ueberblick ber den Lei-
densweg der deutschen Wirtschaft seit dem Kriegsende unter be-
sonderer Wirdigung des Ungeheuren, das in dieser Zeit geleistet
worden ist. Er schilderte weiter die Wege, die es fir unser Land
gab, sich auf die durch den Kriegsverlust geschaffenen Verhélt-
nisse einzurichten, untersuchte das neue Regierungsprogramm,
das er als unzureichend bezeichnete, stellte fest, daR die inter-
nationale Zusammenarbeit keine Fortschritte gemacht habe
und ging schlieBlich auf die Weltwirtschaftskrise und ihre Be-
deutung fur den deutschen Aufenhandel sowie ihren Zusammen-
hang mit dem Versailler Friedensdiktat ein. In seinen Worten
kam immer wieder die Notwendigkeit einer Senkung der Selbst-
kosten und Preise zum Ausdruck, mit der besonderen Hervor-
hebung, daB die Senkung der Selbstkosten der Senkung der Preise
vorangehen misse.

Nach Dr. Kehl ergriff

Dr. Ernst Poensgen

das Wort:

,Die Ausfliihrungen des Vorredners sind mit einem Zweifel
ausgeklungen, ob es mdglich sein werde, der inneren deutschen
Wirtschaftsschwierigkeiten, die wir unmittelbar von uns selbst
aus anpacken missen, Herr zu werden. Ich sehe mitihm die groRen
Schwierigkeiten, die sich aufturmen auf dem Wege, den wir be-
schreiten mussen. Aber ich weil mich auch einig mit ihm und
wohl auch mit Ihnen allen, da wir diesen Weg trotz aller Be-
denken und trotz aller Schwierigkeiten unbeirrt gehen mussen,
wenn wir Staat und Wirtschaft retten wollen.

Warum ist der Weg so schwer ? Ich glaube deswegen, weil die
Aufgabe, durch eine Verringerung der Selbstkosten und durch
eine Senkung der Preise zur Behauptung unserer Existenz auf dem
Weltmarkte zu gelangen, nur zu I6sen ist durch eine Senkung der
personlichen Kosten des Staates und der Wirtschaft, der Gehalter
und der Léhne. Und diese Senkung der persdnlichen Beziige von
Millionen Deutscher, die Gehalts- und Lohnempfénger sind, in
einer Zeit so unendlich groBer Not und vielfacher Verzweiflung
ist sozial und politisch eine ungeheuer schwere und driickende
Aufgabe. Ich glaube, ein jeder von uns hat oft genug in den letz-
ten Monaten und Wochen in Konflikt gestanden zwischen seinem

* Wir missen uns aus Raummangel mit dieser kurzen In-
haltsangabe begniigen, machen aber ausdriicklich darauf aufmerk-
sam, daB in dem soeben erschienenen Heft der ,,Mitteilungen
des Vereins zur Wahrung der gemeinsamen wirtschaftlichen
Interessen” 1930, Nr. 4 (neue Folge 19. Heft) die Vortrdge und
Erdrterungsreden im vollen Wortlaut wiedergegeben sind.
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menschlichen und sozialen Empfinden und der grausamen Hérte
des wirtschaftlichen Zwanges. Es ist doppelt schwer, diesen Weg
zu gehen deshalb, weil im letzten Jahrzehnt trotz aller Mahn-
und Warnrufe von unserer Seite dem deutschen Volke immer
wieder verkiindet wurde, dall es moglich sei, im neuen Deutsch-
land auf Grund des Einflusses der Gewerkschaften und staatlicher
Mittel nicht nur die Nominallohne und Gehélter in die Héhe zu
schrauben und die Arbeitszeit dabei wesentlich zu verkirzen,
sondern auch das tatsachliche Realeinkommen zu erhdéhen. Nur
unter schweren Zuckungen und Kémpfen kann sich jetzt die Er-
kenntnis durchsetzen, daf all diese Lehren von der kinstlichen
Steigerung der Kaufkraft Irrlehren waren und Irrlehren bleiben.

Wir erkennen an, daR die Lohn- und Gehaltsabziige, die
heute erfolgen missen, ein ungeheures Opfer fiir die Arbeiter und
Angestellten bedeuten. Eine pldtzliche starke Senkung des Lohn-
niveaus liegt an und fiir sich ebensowenig im Interesse der Wirt-
schaft, wie die ungerechtfertigten pldtzlichen Lohnerhéhungen
der friheren Jahre, gegen welche wir uns mit allen uns zur Ver-
fugung stehenden Mitteln gewehrt haben. Lohne und Gehélter
mussen sich auch in Zukunft wieder, wie friiher, der Prosperitéat
der Wirtschaft anpassen — darum Freiheit der Wirtschaft auch in
der Lohngestaltung von jedem &uBeren Zwange. Die heutige
politische staatliche Lohnfestsetzung bedeutet eine schwere Be-
lastung fir das Verhéltnis zwischen Arbeitgebern und Arbeit-
nehmern und verhindert, daB das fir das Gedeihen der Wirt-
schaft unbedingt nétige Vertrauen eintritt.

Ist denn nun wirklich die Selbstkostensenkung nur (ber
Léhne und Gehalter zu erreichen ?

Wenn wir auf der Eisenseite die ungeheure Bedeutung dieser
Frage wohl zuerst erkannt und angefaBt haben, so sind wir uns
klar bewuf3t, daR unser Versuch, der Uber Oeynhausen zu einem
Verdienstabbau im Bezirk der Nordwestlichen Gruppe und zu
einer Eisenpreissenkung fiihrte, nur ein Anfang war. Wir haben
bei der Eisenpreissenkung mehr als das Doppelte dessen, was uns
die Lohnersparnis gebracht hat, in der Verminderung des Eisen-
preises zugesetzt. Wir sind uns aber in diesem Kreise Klar
dartiber, daB solche Schritte so lange einflulos auf die Marktlage
sind, als weitere Preissenkungen in dem betroffenen Erzeugnis in
Aussicht stehen, und daR der nachste Schritt, der hier gemacht
werden soll, ein radikaler sein mu. Wir wollten mit unserem Vor-
gehen im Juni das Zeichen zum Anfang geben. Wir sind und waren
uns Kklar, da wir, wie alle anderen — ich denke hier nicht nur an
Rohstoff- und Fertigindustrien, sondern auch an Handel und
Handwerk —, auch selbst noch erheblich weiter auf dem be-
schrittenen Wege werden gehen missen. Die Eisenindustrie
konnte diesen Weg sofort weitergehen, wenn im Kohlenlohn
und in der Frachtfrage baldigst gewisse Erleichterungen
geboten wirden.

Wenn ich bei der Betrachtung der Dinge im wesentlichen auf
das Eisen sehe, so trifft das, was ich sage, doch mehr oder minder
fur alle Industrien in Deutschland zu. Wir missen die Preise,
die Selbstkosten und die Lohne der L&nder betrachten, die rund
um uns liegen; inshesondere imOsten die Tschechoslowakei und
Polen, im Westen Belgien,Luxemburg und  Frankreich. Es
dirfte interessieren, welche durchschnittlichen Wochenverdienste
die englische Enquete in diesen L&ndern festgestellt hat:

Alglands Ungefahigr (Geget

Wahrungen Schilling
Frankreich....ccovvevviecvinien, 230 Fr 37/—
Belgien e 310 ,, 35/5
Luxemburg ..o 320 ,, 36/7
Deutschland.... 52 JUlI 50/11
Tschechoslowakei......ccccceveveenennne 250 Kr 30/5

Es ist zuzugebon, dal Lohne und Lebenshaltung auch vor
dem Kriege in diesen L&ndern niedriger waren als in Deutschland,
wie diese L&nder in der Fursorge fir die Kranken, Bedirftigen
und die Alten nicht annahernd das getan haben wie das Vorkriegs-
deutschland, und ich glaube nicht, dal es mdglich sein wird, so
wiinschenswert es fir die kiinftige Wettbewerbsfahigkeit Deutsch-
lands ware, unser Lohn- und Kostenniveau und das dieser Lander
einander vollig anzugleichen. Aber die jetzige Spanne zwischen
ihnen und uns ist so groR, dal die Senkung der Selbstkosten, der
Lohne und Gehélter in Deutschland weit das Mal} tibersteigen muB,
das die meisten in Deutschland heute fur erforderlich halten.

Wenn wir bei einer etwa siebenprozentigen Lohnsenkung 3%
im Preise abgebaut haben, so taucht die Frage auf: ,Welchen
Anteil haben die Léhne an dem Erzeugnis, was hat der Lohn-
anteil in der deutschen Produktion zu bedeuten?“ Es ist falsch
und irrefihrend, nur den Lohnanteil im Einzelprodukt, sagen wir
z. B. im Stabeisen, anzusehen. Denn mehr oder minder ist alles
aus Lohn zusammengesetzt. Wenn wir dieses Element Lohn
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untersuchen wollen, so mdchte ich lhnen dazu einige wenige
Zahlen geben.

In Deutschland bei seiner Rohstoffarmut sind Loéhne und
Gehélter die ausschlaggebenden Faktoren der ganzen Wirtschaft.
Der Reichsarbeitsmimster Stegerwald hat kirzlich das gesamte
Volkseinkommen des Jahres 1929 mit 65 Milliarden beziffert.
Darunter sind allein 47 Milliarden Lohne und Gehalter der
Arbeiter, Angestellten und Beamten. Dieser gewaltigen Pyramide
von 47 Milliarden steht nur ein Rest von 18 Milliarden gegeniiber,
der zum Uberwiegenden Teil aus Werten besteht, die unserer Be-
einflussung nicht unterliegen. Sie sehen also, dal die Frage des
Lohn- und Gehaltsniveaus ausschlaggebend fir die ganze Wirt-
schaftslage ist. Und weiter. Denken Sie an die groRe Belastung
der Wirtschaft durch die Tarife der Eisenbahn, und bedenken Sie,
dal die Eisenbahn in ihrem Etat 70% Personalunkosten hat,
und daB in den weiteren Unkosten Kohle, Eisen wiederum je
nachdem 50 bis 80 % Lo6hne enthalten sind. Diese Beispiele
lassen sich beliebig vermehren. Es wird immer wieder festgestellt
werden missen, daB in der deutschen Fabrikation im Endprodukt
der Anteil des Lohn- und Gehaltssatzes alles andere weit uber-
wiegt, vielleicht insgesamt 90% ausmacht.

Daraus die ganz logische Folgerung, daf, wenn an allen
Stellen, nicht nur an einzelnen, ein Abbau dieser Summe erfolgt,
die Gesamtsumme der Erzeugnisse, alles das, was wir gewohnt
sind, Lebenshaltungsindex zu nennen, automatisch herunter-
gedriickt werden muf3, wir also das machen, was wir alle erzielen
wollen, Senkung der Preise durch Senkung der Léhne mit dem
Ziel: Beibehaltung der Kaufkraft und Ueberwinduug der Krise.

In diesem Zusammenhang kann ich nicht vorlbergehen an
dem Problem der Arbeitszeitverkiirzung, das ja auch die
Vorredner schon behandelt haben, und ich kann nur das
unterstreichen, was auch sie ausgefiihrt haben, daB Arbeitszeit-
verkiirzung zu einer Verbilligung der Erzeugung, von praktisch
fast bedeutungslosen Ausnahmen abgesehen, nicht fihren kann.
Im Gegenteil, bei den meisten Industrien, so dem Steinkohlen-
bergbau, wird und kann eine Arbeitszeitverkiirzung nur eine Er-
hohung der Selbstkosten bringen. Sie vermindert den Wochen-
und Monatsverdienst der Leute, die noch in Arbeit stehen, erheb-
lich, sie schafft neue Unzufriedene in diesen Reihen, sie verteuert
das Erzeugnis und fuhrt letzten Endes wieder zu weiteren Still-
setzungen oder Entlassungen.

Arbeitszeitverkirzung kann das Uebel nicht beheben, sie
wird und muf vielmehr die Krise zu einem Dauerzustand ver-
ewigen und wird ihr AusmaR wie ihre furchtbaren Folgen wahr-
scheinlich noch vermehren. Aus allen diesen Gesichtspunkten
heraus konnen wir nur dringend vor allen gesetzlichen Zwangs-
maflnahmen auf diesem Gebiete warnen.

Ich glaube, man muf sich mit unserem Freunde Kehl (ber
alle diese Schwierigkeiten klar sein, aber man muR auch den
Mut haben, trotz der Schwierigkeiten den richtigen Weg zu
gehen. Ich meine, wohl wir alle stehen unter dem Eindruck, dal
auch die heutige Reichsregierung diese Schwierigkeiten richtig
erkannt hat und sich auch klar ist iber den Weg, den wir ein-
schlagen und unbeirrt durchhalten missen. Wenn wir aber die
Einwirkungen, die auf die Reichsregierung von allen Seiten her
sich geltend machen, sehen, die Schwierigkeiten, die ihr von allen
moglichen Parteien und Interessen-Organisationen in den Weg
gelegt werden, wenn wir sehen, wie in dem Streitfall der Berliner
Metallindustrie, der doch im Vergleich mit all den grofen zur Er-
orterung stehenden Problemen nur einen kleinen Teilausschnitt
darstellt, die Regierung von dem von ihr selbst als richtig an-
erkannten und proklamierten Wege abgedrangt worden ist, so be-
schleicht mich dann doch ein banger Zweifel: Hat die Regierung
Briining wirklich den Mut und die Kraft, trotz aller dieser Hem-
mungen und Angriffe dem als richtig erkannten Weg auch un-
beirrt zu folgen? Ich befirchte, Herr Muller-Oerlinghausen hat
recht, wir sind in Gefahr, auf halbem Wege stehen zu bleiben.

Uns hier an Rhein und Ruhr muR eine besondere Traurig-
keit, ja Bitternis befallen, wenn man sich den Gang der Dinge
—wirtschaftlich wie politisch — in den letzten Jahren noch ein-
mal vor Augen fuhrt. Wir haben seit Jahren erkannt, daf die
Fehler der innerdeutschen Politik uns dahin fihren wirden, wo
wir heute stehen. Wir haben immer wieder betont, da Deutsch-
land nicht in der Lage sein werde, das Diktat von Versailles mit
all seinen untragbaren Bestimmungen und vor allem die Repara-
tionslasten durchzufiihren. Man hat uns widersprochen, man hat
uns, grob gesagt, niedergeschrien, wir wurden ,Katastrophen-
Politiker* genannt. Und doch war es schon damals klar, daB
gerade aus dem Zwang und dem Druck der Reparationen und aus
der falschen Einstellung unserer gesamten Staats- und Wirt-
schaftspolitik eines Tages diese furchtbare Not kommen mufte, in
der wir jetzt bangen Herzens stehen. Deswegen immer wieder
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unsere Mahnung schon vor Jahren: Bringen wir doch zuerst unser
eigenes Haus in Ordnung, tun wir alles, was von uns tUberhaupt
geschehen kann, um die deutsche Wirtschaft gesund und wett-
bewerbsféhig zu erhalten, um sie davor zu sichern, in Abhéngigkeit
zu geraten von auslédndischen Kreditgebern, deren Wohlwollen
sehr leicht aus politischen Griinden plétzlich schwinden kann.
Und deswegen hatten wir, und an unserer Spitze vor allem unser
verehrter Freund Vogler, die allerschwersten Bedenken, als man
bereits im Winter 1928 daranging, die Revision des Dawes-
Abkommens von uns aus zu betreiben. Ich darf vielleicht einen
Ausschnitt aus einem Schreiben verlesen, das Vogler in jener Zeit
an einen der damals maRgebenden Herren richtete und das wohl
am klarsten den Ausdruck der Stimmung im Westen wiedergibt:

Ich kann mich nicht entschlieBen, in die Delegation ein-
zutreten. Meiner festen Ueberzeugung nach gibt die jetzige
Lage der deutschen Wirtschaft kein Bild der Wirklichkeit. Die
UbermaRig grofRe Kapitalzufuhr hat bei der 6ffentlichen Hand
und in der Wirtschaft eine unsinnige Bautatigkeit hervorgerufen
und eine Scheinkonjunktur herbeigefihrt.

Unter diesem Eindruck dirfen die Pariser Verhandlungen
nicht gefihrt werden. Wir missen meines Erachtens alles daran-
setzen, die Reparationskonferenz zu verschieben. Gelingt
dieses nicht, missen wir fest entschlossen sein, sie scheitern zu
lassen, wenn es uns nicht gelingt, die zu Ubernehmenden Lasten
in Einklang mit unserer Leistungsfahigkeit zu bringen.

Wir wuBten, das neue Abkommen, das wir treffen wirden,
wirde uns wiederum untragbare Lasten auferlegen, weil wir ja
damals gar nicht in der Lage waren, ernsthaft um das zu kdmpfen,
was not war: eine Abéanderung wenigstens der schlimmsten Be-
stimmungen des Versailler Vertrages und eine Beseitigung der
Reparationslasten.

Und als es dann darum ging, ob Deutschland denYoungplan
annehmen solle oder nicht, da war es auch hier wieder Vogler, der
durch seinen mutigen Rucktritt von den Pariser Verhandlungen
dem deutschen Volke das weithin sichtbare Zeichen gab. An
dieser Stelle hat er am 8. Juli 1929 vor der Annahme des Young-
planes gestanden und gesagt: ,,Ich wirde es fur das groBte Un-
glick halten, wenn jetzt unserem Volke wieder fade Hoffnungen
auf kommende Erleichterungen vorgehalten wirden.“ Die groRe
Mehrheit der deutschen Politiker hat dann doch — damals leider
mit amtlicher Unterstitzung — dem deutschen Volke fade und
falsche Hoffnungen gemacht, der neue Plan wurde angenommen.

Heute sind endlich alle deutschen Parteien, ich kann fast
sagen alle Deutschen, der klaren Erkenntnis, da Deutschland die
Reparationsbelastung nicht tragen kann, daf sie beseitigt werden
mulR. Seien wir froh, dall diese Wahrheit jetzt endlich Allgemein-
gut ist, daB sie zu einer gemeinsamen Willensbhildung des ganzen
deutschen Volkes zu fiihren verspricht. Aber auch jetzt wieder
missen wir warnen, und wir wollen hoffen, da diesmal unser
Mahnruf nicht wieder ungehort verhallt: Bringen wir erst unsere
eigene Wirtschaft, so schnell wie es mdglich ist und so gut wie es
mdglich ist, in Reich und Staat wie im privaten Wirtschaftsleben
in Ordnung, dann werden wir demnéchst, wenn inzwischen auch
das Ausland mit klarem Blick die politischen und wirtschaftlichen
Gefahren, die das Werk von Versailles nicht nur fiir Deutschland,
sondern fiir die ganze Welt bedeutet, erkennt, auch mit Aussicht
auf Erfolg an die Losung der Reparationsfrage herantreten
kénnen. Wir durfen nicht aus unserer eigenen Not heraus noch-
mals gezwungen sein, mit kleinen Abschlagen und Nachléssen uns
zufrieden zu geben, wir dirfen nicht wieder auf halbem Wege oder
gar auf einem Viertel des Weges steckenbleiben. Helfen Sie alle
mit — und moge jeder Deutsche, gleichgiiltig welcher politischen
und sozialen Stellung, das tun — diesen Weg zu gehen, durch
scharfe und schwere innere Gesundungsmaflnahmen den Boden
zu bereiten, von dem aus wir mit Aussicht auf Erfolg k&mpfen
konnen fir eine Befreiung von Versailles.”

*
*

In der anschlieRenden
Erdrterung

trat der preuBische Handelsminister Dr. schreiber den Forderungen
nach Abbau der Lohne, Gehdlter und Preise grundsétzlich, wenn
auch mit einigen Vorbehalten, bei. Preisabbau 1aBt sich selbst-
verstédndlich nicht vom grunen Tisch aus befehlen, aber er 1aRt
sich, wenn die allgemeinen wirtschaftlichen Voraussetzungen daftr
auf dem Binnen- und Weltmarkt gegeben sind, planvoll anlegen
und in gewissem Umfang organisieren. Damit soll gesagt sein,
dal es keinen Sinn hat, zum Beispiel in der deutschen Eisen-
industrie oder in der deutschen KohlenWirtschaft die Preise zu
senken, wenn die unmittelbaren Abnehmer, denen diese Preis-
senkung zugute kommt, also etwa die Deutsche Reichshahn-
Gesellschaft oder die offentlichen Gas- und Elektrizitatsunter-

*
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nehmungen, sie nicht weiter wirken lassen bis zum letzten Ver-
braucher.

Fur die Bek&mpfung der Arbeitslosigkeit ist es von ent-
scheidender Bedeutung, durch Abbau der Gestehungskosten der
deutschen Wirtschaft einen allgemeinen Preisabbau zu ermdg-
lichen.

Zur seelischen Vorbereitung der MaRnahmen, die erforder-
lich sind, ist es weiter notwendig, daf die Inhaber der hohen und
hochsten Gehélter und sonstiger vertraglichen Vergutungen in der
Wirtschaft den breiten Massen mit einer angemessenen, d. h. ver-
haltnisméRig starkeren Kirzung ihrer Beziige, als sie den tarif-
beteiligten Arbeitnehmern zugemutet wird, vorangehen. Ferner
muR eine einheitliche Wirtschaftspolitik getrieben werden, in
die sich auch die Agrarpolitik einzuordnen hat.

Der Redner wandte sich dann gegen den Marxismus mit der
Frage: ,,Was ist denn eigentlich dieser Marxismus, um den es sich
dabei handelt? Der Marxismus, gegen den sich das Gefuhl jedes
wirtschaftlich Denkenden auflehnt, ist in Wirklichkeit gar nichts,
was einer einzelnen Partei eigen ist, und es handelt sich auch
nicht um die Lehren, die einst Marx im .Kapitalloder Bebel in
seiner Beschreibung des Zukunftsstaates entwickelt hat. Dieser
Marxismus ist vielmehr der mangelnde Mut, unserem Volk zu
sagen, dal es nach einem verlorenen Weltkriege und den unerhort
hohen Kriegstributen, die man uns auferlegt hat, nicht besser
leben kann als zu der Zeit, ehe diese Kriegskatastrophe uber uns
hereinbrach. Esist marxistisch, wenn man die Vorstellung hat,
da man die Loéhne, Gehalter und sonstigen Unkosten der Wirt-
schaft, ohne Ricksicht auf die Gesamtbelastung und den Ertrag,
beliebig festsetzen kann. M arxistisch ist der Irrglaube, daf ein
Land sein Produktionskapital nicht im Inland zu bilden brauche,
sondern dauernd vom Ausland borgen kénne. Marxistisch ist
die Vorstellung, daBR das Inland und Ausland unserer Wirtschaft
zu ertrdglichem Zins und in genlgendem Umfang Geld leiht,
wenn man diese Wirtschaft zwingt, ohne geniigenden Ertrag zu
arbeiten. Marxismus in diesem Sinne ist es auch, wenn man
glaubt, daB man Kapitalflucht durch gesetzliche Verbote ver-
hindern kann, wenn man durch Drohung mit Umsturz und Ent-
eignung eine Panikstimmung erzeugt. Marxismus ist es, wenn
man glaubt, fur Deutschland einen Héchstzinssatz festsetzen zu
konnen. Es ist deshalb gar nichts damit gedient, wenn man sich
immer wieder nur einem alten Schlagwort folgend gegen den
Marxismus in der VVorkriegspragung wendet, statt jede wirtschafte-
feindliche und volksschadliche Einstellung, die ich eben als Marxis-
mus in einem besonderen Sinne bezeichnet habe, Uberall zu be-
kampfen, gleichviel, in welchen Parteien sie sich zeigt.”

Er schlo? mit dem Wunsche, daR das deutsche Volk und
namentlich die Fuhrer der deutschen Wirtschaft in diesen Fragen
zu einer grofReren Geschlossenheit kdmen. Jetzt, in dieser Zeit
der Not, aber tatkraftigen Erneuerungswillens bei den Regieren-
den, komme alles darauf an, dal der Unternehmergeist und das
Verantwortungsgefiihl deutscher Wirtschaftsfihrer sich aufs neue
bewdhre.

Professor Dr. carl schmitt, Berlin, fiuhrte aus: In den
gegenwartigen Bemiihungen um eine Reichsreform verbinden sich
drei, nicht immer deutlich genug unterschiedene Bestrebungen:
Rationalisierung der &ffentlichen Behdrdenorganisation, Durch-
flhrung von Wirtschafts- und Finanzprogrammen urd das eigent-
lich politische Ziel, die Voraussetzung fur beides, ein handlungs-
und entscheidungsféhiges Reich zu schaffen. Auf diese politische
Seite kommt es hier an. Jede ernsthafte Reichsreform ist eine
tiefgehende Verfassungsreform, jede solche Vorfassungsreform ein
spezifisch politisches, nicht einfach ein Organiaations- und Ratio-
nalisierungsproblem. Deshalb ist es nicht mdglich, Inhalt und
Durchfiihrung der Reform voneinander zu trennen in der Weise,
dall man sich erst einmal tUber die notwendigen und zweckmaRigen
Reformen und dann, wenn diese Einigung erreicht ist, Uber die
Methode der Verwirklichung verstdndigen wollte. Sowohl die
Durchfiihrung einer durchgreifenden Reform irgendeiner inner-
staatlichen Organisation wie die Durchfiihrung eines groR ange-
legten Wirtschaftsprogramms setzt einen sehr starken, von den
immer entgegengesetzten Interessen des bestehenden Status quo
ganz unabhéngigen politischen Willen voraus.

Infolge der Verbindung organisatorischer Rationalisierungs-
bestrebungen mit eigentlich politischen Zielen wird ofters ber-
sehen, dal die zweifellos reformbedirftigen bundesstaatlichen Zu-
stande ihre nicht zu unterschétzende Widerstandskraft keineswegs
foderalistischen Energien verdanken, sondern der Verbindung mit
einem Pluralismus (oder wie der friihere Staatssekretar Popitz
sagt, einer Polvkratie) verschiedenartiger Organisationen, welche
grolRe Teile der Wahlermassen und dadurch die staatliche Willens-
bildung fest in der Hand halten und auf deren Seite das in einer
ruhe- und friedensbedirftigen Zeit geradezu ungeheure Schwer-
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gewicht des status quo liegt. Das deutsche Verfassungsproblem
der Gegenwart ist kein foderalistisches, sondern, was viel schwie-
riger ist, ein pluralistisches Problem; das heutige Deutsche Reich
ist kein Bundesstaat, sondern ein pluralistisches Gebilde; das
einzige Gegengewicht sind die plebiszitdren Moglichkeiten der Ver-
fassung, deren spezifische Methoden noch kaum bekannt sind.

Der Vorsitzende St.“ng. Fritz Springorum, Dortmund,
schlo sodann die Sitzung mit folgenden eindrucksvollen Worten:

,Das Bild, das die verschiedenen Herren bei unseren heutigen
Verhandlungen tber die Lage der Wirtschaft und des Staates vor
Ihren Augen entrollt haben, ist dister und ernst. Trotzdem
haben wir allen Anlal3, den Rednern dankbar zu sein, denn uns
kann nur Wahrheit und Klarheit tiber die tatsdchlichen Verhélt-
nisse helfen.

Wir alle und mit uns das ganze deutsche Volk kdnnen es uns
nicht langer leisten, uns in irgendwelchen Tradumen und falschen
Hoffnungen zu wiegen und wie der bekannte Vogel Strauf den
Kopf vor den heranziehenden Gefahren einfach in den Sand zu
stecken. Die Ueberwindung der gegenwartigen Schwierigkeiten
kann uns nur gelingen, wenn aus der klaren Erkenntnis der Lage
heraus der Mut zu tatkraftigem und entschlossenem
Handeln erwéchst. Es ist mein heiBester Wunsch, daf unsere
heutige Tagung nachhaltig zur Weckung tatkraftigen, verant-
wortungsbewuften und auch riicksichtslosen Handelns bei all
denen wirken moge, denen das Steuer des Staates und die Fuh-
rung der Wirtschaft in die Hand gegeben ist.

Hat unsere Regierung diesen Mut? Hat sie Vertrauen zu
sich selbst, um ohne Rucksicht das zu tun, was die Not der
Stunde zur Wiederaufrichtung von Staat und Wirtschaft von ihr
gebieterisch fordert? Wenn sie diesen Mut zum Handeln besitzt
und wenn sie ihn bald durch die Tat zeigt, so sind wir Unter-
nehmer bereit, ihr unter Aufbietung aller Krafte nachdricklichst
zur Seite zu stehen. Wenn das Finanz- und Wirtschaftsprogramm
der Regierung in den Kreisen der Wirtschaft nicht unsympathisch
aufgenommen ist, so lag das nicht zuletzt daran, daB die Regie-
rung bei der Begrundung ihrer Forderungen in der Kennzeichnung
der tatsachlichen Lage eine Ehrlichkeit und Ungeschminktheit
gezeigt hat, die wir bei unseren regierenden Kreisen im letzten
Jahrzehnt nicht immer gewohnt waren. Aber selbstverstandlich
missen wir von einer Regierung, die fihren will, mehr ver-
langen.

Wir missen vor allem verlangen, daf aus der spaten Einsicht
auch die noétigen Folgerungen gezogen werden. Die deutsche
Wirtschaft, Unternehmer sowohl wie Arbeiter, hat im Wieder-
aufbaujahrzehnt nach dem Kriege bewiesen, dall sie Kréfte zur
Meisterung auch der schwierigsten Notverhéltnisse in sich tragt.
Man entlaste die Produktion und l6se die Fesseln, die der Wirt-
schaft in den letzten zehn Jahren auf fast allen Gebieten angelegt
sind. Man gebe dem Unternehmer wieder die Mdoglichkeit, sein
ganzes Kdnnen und seine Erfahrung im Dienste des Neuaufbaues
zu entfalten. Dann wird es allen Schwierigkeiten zum Trotz wieder
vorwartsgehen. Nur aus rucksichtsloser Beachtung der Grund-
gesetze des wirtschaftlichen Schaffens, nur durch Sparsamkeit
und Arbeit, nur aus einem Handeln, das seine MafRstébe den
Erfahrungen entnimmt, die Deutschlands Wirtschaft in langen
Jahrzehnten gro und in aller Welt angesehen gemacht haben,
kann die gegenwadrtige Not Uberwunden und der Weg in eine
bessere Zukunft gefunden werden. Das westdeutsche Unter-
nehmertum ist bereit, daran mitzuarbeiten, daf das Vertrauen,
das die deutsche Virtscliaft heute mit Recht noch in der ganzen
Welt besitzt, als Grundlage des W iederaufstieges erhalten
und verstarkt wird.

Lassen Sie uns zur beispielhaften Gestalt unseres Reichs-
présidenten aufschauen, der vor noch nicht vier Wochen in
Aachen und Trier das deutsche Volk in packenden Worten auf-
gefordert hat, mit freudigem Mut, allen Schwierigkeiten
zum Trotz, gemeinsam weiter Hand anzulegen an den
W iederaufbau des Reiches, fur ein freies, in seinen
Zielen einiges, gefestigtes, starkes wund gesundes
Deutschland, das nicht durch politische Gegensatze
und nicht durch wirtschaftliche Note geschwécht ist.”

Iron and Steel Institute.

[Herbstversammlung vom 15. bis 20. September 1930 in Prag. —
Vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 1620.]

D. F. Campbell, London, hielt einen Vortrag:
Der kernlose Induktionsofen zur Stahlerzeugung.

Wenn auch das Schmelzen von Stahl im kernlosen Induktions-
ofen, als besonders wirtschaftlich fur die Erzeugung von Werk-
zeugstahl anerkannt, dem Tiegelverfahren in erster Li\ie sehr
ahnelt, ware es falsch, seine Verwendung nur auf das verhaltnis-
méRig einfachste aller metallurgischen Verfahren zu beschréanken,
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namlich das, kleine Mengen hochwertiger Rohstoffe zu Sonder-
stahlen zusammenzuschmelzen.

Kernlose Induktionséfen, Bauart Northrup, mit einem stiind-
lichen Ausbringen von 1000 bis 1250 kg wurden in England im
Juli 1920 gebaut, wdahrend Einheiten von 250 kg schon seit
Oktober 1927 auf Werkzeugstahl in einem Sheffielder Stahlwerk
arbeiten. Der groBe Ofen hat ein Tagesausbringen von etwa
201 Der Vortragende fiihrt dazu ans, dafl nach seiner Ansicht der
Entwurf solcher Oefen bis zu 5 t Fassung auf keinerlei Schwierig-
keiten stoBe, daR sich im Gegenteil eine ganze Reihe baulicher
Einzelheiten besonders auf elektrischem Gebiet bei den gréReren
Einheiten vorteilhafter durchbilden lieBen als bei den kleineren.

Die kernlosen Induktionséfen eignen sich dabei vorzugsweise
flr folgende Arbeitsgebiete:

1 Erzeugung hochwertiger Werkzeugstéhle im sauren Ofen, um
das alte Tiegelverfahren zu ersetzen.

2. Erschmelzen niedriggekohlter Stahle und Legierungen.

3. Saures Umschmelzen von Walzabfédllen im basischen Licht-

bogenofen erstellter Stahle.

Erzeugung hochhitzebestandiger Stadhle und harter Chrom-

legierungen.

5. Herstellung von Nickel-Chrom-Legierungen.

6. Wiedereinschmelzen manganhaltiger Abfille.

7. Erzeugung besonders harter Werkstoffe wie Wolframkarbid u.a.
Weiter wird vom Vortragenden angegeben, dafl ein 250-kg-

Ofen mit einem Hochfrequenzgenerator von 150 kW (leider fehlt

hier die Angabe der erzeugten Frequenz) in durchgehendem Be-

trieb je Monat ungefdhr 108 t Stahl bei einem Durchschnitts-

4.
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iy4 bis 1]JA h beim 1000 bis 1250-kg-Ofen liegen. Diese Werte
erscheinen bei hdchstlegiertem Werkstoff als reichlich gunstig.
Da der Vortragende hier aber nicht naher auf die Art dieser Stahle
eingeht, lassen sich die mitgeteilten Zahlen nicht einwandfrei
mit den in deutschen Werken erreichten Werten vergleichen.

Als besonderen Vorteil dieses Ofens bezeichnet Campbell
die Mdoglichkeit, in ihm Stahle und Legierungen mit sehr niedrigen
Kohlenstoffgehalten bis zu 0,04 % C zu schmelzen, was man
im Tiegel- oder Lichtbogenofen nicht konnte. Niedriggekohlte
rostfreie Legierungen aus der Chrom- und Nickel-Chrom-Reihe,
ohne jegliche Kohlenstoffaufnahme, werden heute — auch in
Deutschland — schon laufend erstellt. Das Umschmelzen von
Walzabféllen basischer Herkunft im sauren Tiegel wirkt nach seiner
Ansicht guteverbessernd bei Stahlen fir Kanonen und Flugzeuge.
Ein bedeutendes englisches Stahlwerk soll sieh ausschlieRlich auf
diese Arbeitsweise zur Erzeugung von Sonderstdhlen fir den
Kraftwagenbau und &hnliche. Zwecke geworfen haben. Seine
Ausristung besteht aus groRen basischen Heroult-Oefen und kern-
losen Induktionséfen, in denen die Walzabfalle ohne wesentliche
analytische Verénderungen eingeschmolzen werden und dann alle
Vorzuge eines sauren Stahles aufweisen sollen.

Hochhitzebestdndige Stihle und Stdhle fir Stempel sowie
andere harte Chromlegierungen kénnen in Oefen sowohl saurer
als auch basischer Zustellung erschmolzen werden. Beim Er-
stellen von Nickel-Chrom-Legierangen im basischen Ofen wird
nach Campbell eine Kalk-FluBspat-Schlacke gefiihrt, wobei sich
Zustellungen nach dem Rohnschen Verfahren als besonders wider-
standsfahig erwiesen. Beim Einschmelzen hochmanganhaltiger

verbrauch von etwas mehr als 700 kWh/t erzeugt. Dieser  Stiicke fur kleine GuRteile blieb der Manganverlust in Magnesit-
Stromverbrauch ist am Netz vor dem Antriebsmotor ge- oder Tonerdetiegeln durchaus unwesentlich. Ausgefallen harte
messen.  Der Verfasser bringt dann nebenstehende Zahlen-  Werkstoffe aus der Gruppe Wolfram-, Chrom- und Kobaltkarbide,
zusammenstellung  von  die bei Temperaturen zwischen 2000 und 2300° unmittelbar in
N 150 kW 300 kW finf  Schnelldrehstahl- ~ Formen vergossen werden, sind in kleineren Oefen mit héheren
250-kg-O:en  500-kg-Ofen Schmelzungen und fiinf  Frequenzen bis zu 20 000 Hertz gut zu erstellen.
1 660 640 Schmelzungen nicht- Wegen des Feinens von Stahl in basisch zugestellten Oefen
2 770 650 rostenden Stahles. bestatigt Campbell die aus den grundlegenden Versuchen des
3 700 640 Diese Zahlen beziehen  K.-W.-Instituts fiir Eisenforschung bekannte Tatsache, daB das
g ggg ggg sich nur auf das Ein-  Frischen bei entsprechender Schlackenfiihrung ebenso erfolgreich
o 710 588 schmelzen im sauren Tie-  wie schnell durchgefihrt werden kann. Es wird durch die Bad-
7 641 553 gelohne das Feinen. Die-  bewegung wirksam unterstitzt, die immer wieder heiRen Werk-
g g%g ggg selbenzufriedenstellenden  stoff von unten herauf mit der Schlackendecke in Beriihrung
10 612 o Werte werden auch in  bringt. Die Schlackenarbeitist damit sichergestellt. Abb. 1 und 2
) Deutschland laufend er-  zeigen den auBerordentlich schnellen Verlauf des Frischens, wie
Durchschnitt  666,5/t 628,51t reicht. es durch Zusatz von Erz oder Hammerschlag, sowie durch die
Verwendung eines Ge-
dod/ensZolIn °/a Fl% bléses erreicht werden
kann.
\ Der Vortragende
geht dann auf das
\\ Duplex-Verfahren,
Y, \\ A-c/imfrcfiiact V:Jsect/Y[%dé(t)gs ! Txtldsclr* didd/orv-Sc/r/ d'\?ér\?\;gngher:ghfggge
\ \ Herd- und Lichtbo-
irzs \ gensfen, neben dem
V.- A \ .
\ jSc/rw efe/ kernlosen Induktions-
\ \ —defr/ensfofy ofen, zum Fertig-
Y\ N machen basisch er-
K fodte/isfo \ \ i v-clbimrefr _schmolzenen _Stahles
\ 0 N in saurer Tiegelzu-
=20 \ \ stellung, naher ein.
\ \ Als Beispiel nimmt er
\o \ \ > ein schwedischesWerk
\\ \ \\ \ an, in dem ein 1-t-Ofen
MHayton— \ \ —0 aufgestellt werde, der
as \\ \ o>- v 90 % der gesamten
\y Jifasp.ton S Erzeugung in geni-
Y \ gend schweren BIlok-
\ ken liefern konnte.
Gelegentlich mussen
7- 0O,
Sc/ime/zunfizdauepinmin aus saurem Stahl ge-
obild . o  Semwefel und Abbildung 2 gossen werden. Das
ADDI ””ghﬁ'spi?,tr eim”;‘egmv,ggeffndinkstﬁ%ngosfgn‘fve el un Das Frischen Im kernlosen Induktionsofen. Umformeraggregat

Haufig werden kleine Ofeneinheiten von 50 bis 100 kg
Fassungsvermdgen von derselben elektrischen Anlage gespeist
wie die 250- oder 500-kg-Einheiten. Solche Oefen schmelzen
auRerordentlich schnell und eignen sich besonders fiir kleine
GuBstucke, fur Versuchsschmelzen oder kleinere Mengen Sonder-
legierungen, deren Gewicht wesentlich unter dem Fassungs-
vermdgen der groBeren Einheiten liegt. Die Schmelzungsdauer
fur hochwertigen Stahl soll bei 1 h fiur den 250-kg-Ofen und bei

von 1000 kW speist
dann abwechselnd den 1-t-Ofen wéhrend des Einschmelzens und
den 10-t-Ofen beim Fertigmachen der im basischen Herd- oder
Lichtbogenofen vorgeschmolzenen Schmelzung. Bei Zusatz flis-
sigen Roheisens in den Stahl werden die angestrebten Reaktionen
durch die lebhafte Badwirbelung beschleunigt und verstarkt.
Sodann wird ein Stahlwerk mit sechs Herdéfen von je 75 t
Fassung und einer Wochenerzeugung von 60001 mit einem solchen
von zehn Einheiten des kernlosen Induktionsofens zu je 6 t, die
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dieselbe Erzeugung haben und unmittelbar in die Kokillen
gielen konnen, verglichen. Der Vortragende findet das Anlage-
kapital wesentlich niedriger und die Arbeitsweise gleichzeitig er-
heblich vielseitiger. Statt 100-t-Kranen bendtigt man nur solche
von 10 t, spart an Geb&uden, verringert den Kokillenpark, ver-
kleinert die GielRanlagen, vereinfacht den Betrieb und erhdht
die Glte des ganz gleichméaRig erstellbaren Erzeugnisses, ohne
den Umfang der Erzeugung selbst einzuschranken. Bei Beurtei-
lung dieses grofRziigigen Vorschlags (der wohl zunéchst daran
scheitert, da so groBe Einheiten kernloser Induktionséfen von
6 t Fassung noch nicht gebaut sind) féallt besonders ins Gewicht,
da der Ofen zu Beginn der Arbeitswoche jederzeit eingesetzt
und am Ende der Woche restlos ausgegossen werden kann, ohne
daR die Zustellung leidet, auch wenn der Ofen Uber Sonntag
erkaltet. Fir kleinere Oefen trifft das heute schon zu, fiir solche
Uiber 1000 kg Fassung fehlen jedoch jegliche Erfahrungen. Der
von sechs 100-t-Herddfen und 10 kernloseninduktionsdfen zu je 6 1
beanspruchte Platz einschlieBlich zweier Mischer verhalt sich wie
6500 zu 3000 m2 Campbell glaubt beim heutigen Stand der Ent-
wicklung bereits den Bau derartiger Stahlwerksanlagen verant-
worten zu kodnnen, ,,wenn auch gewisse metallurgische Einzel-
heiten noch geklart werden muRten*. Was er mit dieser Ein-
schrankung meint, verschweigt er bedauerlicherweise.

Die als bekannt vorauszusetzenden Grundlagen des Schmel-
zens im kernlosen Induktionsofen sind in den letzten zwei Jahren
um wertvolle Erfahrungen bereichert worden. So wurde der Um-
formerwirkungsgrad der Generatorenanlage bis zu 150 kVA von
73 bis 75 % auf 83 bis 85 % erhoht, was im gewdhnlichen Betrieb
eine Ersparnis von 170 kWh je t, d. h. ungefahr 4000 JtJI im
Jahr gleichkommt, wenn man einen Strompreis von rd. 5 Pf.
je kWh und eine Monatserzeugung von 100 t Stahl zugrunde
legt. Die Engléander wollen bei 400-kVA-Aggregaten bereits Wir-
kungsgrade bis zu 84 und 85% und bei solchen von 650 kVA
von 88 his 89 % erreicht haben, ein Ansporn mehr fiir unsere
deutschen Elektrofirmen, den Vorsprung des Auslandes aufzu-
holen. Weiter haben sich die Kondensatoren mit Ersatz der
Beldge aus Zinnfolie durch Aluminiumbléattchen und die Ein-
flhrung innerer Wasserkiihlung vervollkommnet. Die Gestelle
kleinerer Oefen bestehen neuerdings aus einem unmagnetischen
Metallgerippe mit Asbestzementverkleidung, die der gréReren
sind &hnlich, nur mit magnetischer Abschirmung, aus mehreren
silizierten, dinnen Stahlplatten Ubereinander, wie man sie im
Transformatorbau verwendet.

Der Vortragende vergleicht dann verschiedene Oefen der-
selben Tagesleistung hinsichtlich ihres Verbrauches bei Erneue-
rung der Zustellung. Den Bedarf des kernlosen Induktionsofens
fir 1 t Fassung gibt er mit nur 200 kg Zustellmasse an, was
auBerordentlich gering erscheint. Man kann sich beim Fehlen
jeglicher MaRangabe fiir den Tiegel kein Bild davon machen,
wie er diesen uberraschend gunstigen Wert erreicht haben will.
Zum Vergleich gibt er fiir die Neuzustellung eines 4-t-Lichtbogen-
ofens eine Menge von 13 t an und fur die eines 8-t-Siemens-
Martin-Ofens sogar zu 100 t. Diese beiden letzten Vergleichs-
angaben sind ohne néhere Erlauterungen wertlos (in Deutschland
sind wesentlich bessere Werte bekannt), es sei denn, daf’ in den
beiden letzten Angaben auch der Steinbedarf fur die gesamten
Fundamente enthalten ist. Trotz des gesucht glnstigen Ver-
gleichs bleibt die Ueberlegenheit des kernlosen Induktionsofens
hinsichtlich seiner auch ohne dies immer noch ganz wesentlich
vereinfachten und verbilligten Zustellung unangetastet bestehen.

Die von Campbell angegebenen Schmelzzeiten von 80 min,
wobei der Ofen ohne Sumpf aus dem kalten Zustande mit kaltem
Einsatz angefahren wurde, entsprechen den deutschen Erfah-

rungen. Abb. 3, die
die  bemerkenswerte
GieReinrichtung eines
Drehtisches mit allen
Einzelheiten wieder-
gibt, zeigt einen
500 - kg - Ofen engli-
scherAusfiihrung beim
GieRen.

Zum Schluf gibt
der Vortragende noch
eine umfangreiche
Reihe von Stromver-
brauchszahlen, nach
denen Wolfram-
Schmelzungen mit
20 % W zwischen 670
und 548 kWhit, rost-

Abbildung 3. Englischer 500-kg-Ofen beim : N
freie  Stahle etwa

VergieRen auf einem Drehtisch.
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700 kWh/t, Kohlenstoffstahle zwischen 635 und 700 kWh/t
und Chrom-Kohlenstoff-Legierungen rd. 710 kWh/t verbraucht
haben sollen. Die Zahlen ermdglichen keinerlei Vergleich, da
alle n&dheren Angaben Uber Fahrweise, Analyse, Einsatz, sowie
dariiber, ob nur das Einschmelzen oder auch das Feinen darin
enthalten ist, bedauerlicherweise wiederum voéllig fehlen. Die
Entwicklung des kernlosen Induktionsofens hat allerorts solche
Fortschritte gemacht, daR dem Stahlwerker nur noch genaueste
Betriebsangaben, die auf Grund einwandfreier Versuche beruhen,
von Nutzen sein kénnen, wahrend ihm mit zu allgemein gehaltenen
Ausflihrungen nicht mehr gedient ist.

In der Erdrterung unterstrich B. M atuschka die bereits
bekannte und unbestrittene wirtschaftliche Ueberlegenheit des
kernlosen Induktionsofens tiber den Tiegelofen. In Stahlwerken
mit Elektrostahlofen liegen dagegen die Dinge anders. Die
Schmelzkosten des kernlosen Induktionsofens mit 250 bis 300 kg
Fassungsvermdgen dirften ungefahr denen eines 4-t-Liehtbogen-
ofens entsprechen. Vergleicht man beide Oefen auf der Grund-
lage gleichen Tagesausbringens, so kann man den 4-t-Lichtbogen-
ofen in Parallele mit dem 1-t-kernlosen Induktionsofen setzen.
Versuche bestétigten, daR das Arbeiten am kernlosen Induktions-
ofen mit steigender GroBe nicht schwieriger, sondern eher ein-
facher wird. Man braucht die Einschmelzstoffe nicht mehr be-
sonders zu zerkleinern, sondern verwendet den gewohnlichen
Walzabfall. Es ist deswegen zu begriiRen, dall der Entwurf von
3- bis 5-t-Oefen angeblich jetzt schon keine Schwierigkeiten mehr
bieten soll. Die GroRe der Ofeneinheiten soll nach Matuschka
zweckmaBig auf 10 bis 15 t hinaufgetrieben werden, und diese
groReren Einheiten wiirden erst einwandfrei die Ueberlegenheit
des neuen Schmelzverfahrens durch seine groBe Geschwindigkeit,
mit der sowohl das Einschmelzen als auch das Feinen abléauft,
beweisen. Hatfield will den kernlosen Induktionsofen in erster
Linie nur fur die Erzeugung von Sonderstahlen, nicht aber fur die
Massenerzeugung gewohnlicher Stdhle verwendet sehen. Bei
Sonderstdhlen denkt er an hdchstwertige oder sonderlegierte
Stahle. Besonders beachtlich erscheint ihm die Ueberwachung
der Badtemperatur wahrend des Ofenganges. Lehrreich erschienen
weiter Betriebszahlen, die nicht nur den Durchschnitt einer
Tagesleistung erfassen, sondern die das Ergebnis einer langeren
Arbeitszeit darstellen. J. Henderson miRt der Bemerkung,
daB ein kernloser Induktionsofen mit nur wenigen Tonnen Fas-
sungsvermogen das gleiche Ausbringen haben koénne wie ein
grolRer Herdofen, besondere Bedeutung zu. Allerdings legt er den
Schwerpunkt seiner Kritik auf Campbeils Angabe ber den
Stromverbrauch mit 690 kWh/t. Setzt man die Stromkosten mit
2,15 Pf. je kWh ein, so betragen sie je t ausgebrachten Stahl etwa
14JIM und kénnen mit den reinen Brennstoffkosten des Herd-
ofenverfahrens nicht mehr Schritt halten. A. McCance wirdigte
in erster Linie die Wirtschaftlichkeit des Ofens, bei dem ihn be-
sonders die Maoglichkeit genauester Ueberwachung befriedigte.
Abgesehen von allem hat sich der Ofen bei Erstellung niedrig-
gekohlter rostfreier Stahle bewahrt. Bradley Stoughton gab
seine Erfahrungen bezlglich der Temperaturmessungen bekannt,
die sich ganz leicht durchfiihren lassen, wenn man ein Quarzrohr
durch die Schlacke einfiihrt und die Temperatur in gewohnlicher
Weise miBt. F. H. Harbord bestatigte, da der kernlose In-
duktionsofen die metallurgischen Vorteile des Tiegelofens in sich
vereint. Einwandfreie Versuche in dieser Richtung ergaben
weiter, daB sich der Ofen fir hochwertige Stédhle dem Lichtbogen-
ofen und stellenweise sogar dem alten Tiegelofen uberlegen zeigte.
Campbell habe alle Berechtigung, sich optimistisch tber die weitere
Entwicklung des Verfahrens zu dufern. Abwegig ist es dagegen
nach seiner Ansicht, den Stromverbrauch allein gegen den Brenn-
stoffverbrauch der Herd6fen her im zustellen. Man tibersieht damit
geflissentlich, daB bei den Anlagen kernloser Induktionséfen die
Kran- und Gebé&udeeinrichtung viel leichter ausfallen und damit
die Abschreibung und Verzinsung wesentlich zuriickgeht, ganz
abgesehen von weiteren Verbilligungen.

In seinem SchluBwort kam Campbell auf die einzelnen Ein-
wirfe zuriick. Die Herstellung von Kohlenstoffstahlen aller Art
ist bis auf einen einzigen erfolgreich gewesen, den er bis jetzt
allerdings immer noch besser im alten Tiegel erstellt hat. Diesen
Stahl — mit niedrigem Mangan- und Siliziumgehalt — will er
bereits in néchster Zeit auch im kernlosen Induktionsofen er-
schmelzen. Die Temperaturiiberwachung ist dagegen einfach.
Henderson hat mit seinem Einwurf wegen der Probenahme auf
eine vorhandene Schwierigkeit hingewiesen. Es ist auch dem
Vortragenden eine sehr schwierige Aufgabe gewesen, bis die
Baduberwachung so weit fortgeschritten war, daf Uberhaupt
keine Proben genommen zu werden brauchten. Der hohe Strom-
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verbrauch, den Henderson bemadngele, bezieht sich lediglich auf
die Zeit des Einschmelzens, wéhrend er beim Feinen wesentlich
zurickgeht. Man soll bei der Beurteilung des neuen Verfahrens
ferner nicht vergessen, daf es der Stahlindustrie die Moglichkeit
gibt, in viel weiteren Grenzen als bisher die als hervorragend
anerkannte Tiegelstahlgite zu erreichen. Nino Broglio.

F. Twyman und A. A. Fitch berichteten uber

Die quantitative Bestimmung von Legierungsbestandteilen mit

Hilfe der Spektralanalyse.

In Erweiterung der Untersuchung von G. Scheibe und
A. NeuhduRer stellten sich die Verfasser die Aufgabe, in Eisen
Silizium, Chrom, Molybdén, Vanadin und Kupfer quantitativ
zu bestimmen. lhre Apparatur besteht aus einem Hilger-Quarz-
spektrographen GroBe E 1, dem spéter zu beschreibenden log-
arithmischen Sektor und dem Funkenstativ nach Gramont, das
auch fir Aufnahmen mit dem Bogen Verwendung findet. Bogen
und Funke wurden mit einer Quarzlinse auf dem Spalt des Spektro-
graphen abgebildet.

Kur Funkenerzeugung diente ein Umformer von 0,25 kW
Leistung, der Wechselstrom von 150 V und 50 Perioden lieferte.
Dieser Strom wird auf 15000 V transformiert. Die Kapazitét
der verwendeten Kondensatoren betrdgt 0,006 jxF. Ueber die
Selbstinduktion ist nichts Naheres gesagt, besonders ist kein Ein-
stell-Linienpaar angegeben. Die Elektroden sind Stadbchen von
05 om Dmr., die Kkeilformig zugespitzt werden. Der
Elektrodenabstand betrdgt 3 mm. Der Bogen wird mit 3,5 A und
220 V betrieben.

Zum Photographieren des Spektrums dienen ,,Ilford-Rapid-
Process-Pancromatic“-Platten, die man mit einem Hydrochinon-
Entwickler (siehe  Original)entwickelt. Die Platten wurden
urspringlich in einem Kasten entwickelt, in dem der Entwickler
mit einem Rihrwerk bewegt wurde, spater kehrten die Verfasser
zu dem Ublichen Verfahren zuriick.

Jede quantitative Spektralanalyse beruht auf der Annahme,
dal ein bestimmter Zusammenhang zwischen dem Anteil eines
Legierungsbestandteils, sagen wir Nickel in Eisen, und der In-
tensitat seinerSpektrallinien besteht. Zur Messung dieses
Intensitdtszusammenhanges be-
nutzen die Verfasser den logarith-
mischen Sektor nach Scheibe und
XeuhduRerl), den diese bereits
1928 zur Bestimmung von Man-
gan und Silizium in Eisen be-
nutzten.  Der logarithmische
Sektor besteht aus einer gut ge-
lagerten, kreisrunden Scheibe,
die vor dem Spalt des Spektro-
graphen umlauft. Sie tragt einen
keilformigen Ausschnitt, dessen
eine Kante der Abrollung einer
logarithmischen Kurve auf dem
Kreise entspricht. L&aRt man
diesen Sektor sich drehen, so er-
reicht man, daR der Spalt seiner
Lénge nach verschieden lange be-
lichtet wird. Wahrend si¢h ur-
spriinglich die Spektrallinien ver-
schiedener Intensitdt als dunne Linien verschiedener Schwarzung
auf der photographischen Platte abzeichneten, erhalt man jetzt
Keile verschiedener Lénge (.466. 1). Ein solcher Keil ist um so
langer, je groRer die Intensitéat einer Spektrallinie ist, da eine um
so kleinere Zeit dazu gehort, den Schwellenwert der photo-
graphischen Platte log i *t zu erreichen, bei dem die Schwérzung
der Linie sich vom Plattenschleier abhebt.

Es genligt aber nioht, die Abhéngigkeit der Linienladnge, sagen
wir wieder einer Nickellinie in Eisen, vom Prozentgehalt zu
messen, da diese Linienldnge selbst bei gleichgehaltenen elek-
trischen Bedingungen und gleichem Prozentgehalt doch noch
schwanken kann. Die Verfasser wenden vielmehr ebenso wie

Abbildung 1. Teil eines Spektrums,
aulgenommen mit dem logarithmi-
sehen Sektor.

") Die Schnellbestimmung von Legierungsbestandteilen in
Eisen durch quantitative Emissionsspektralanalyse. Z. angew.
Chem. 41 (1928) S. 1218; G. Scheibe: Die Anwendungsmdglich-
keiten und Grenzen der Emissionsspektralanalyse. Z. angew.
Chem. 42 (1929) S. 1017.
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schon Scheibe und Neuh&uRerl) das von Gerlach angegebene
Verfahren der ,,absoluten homologen Linienpaare* an. Sie messen
stets die Lange der Linie des Legierungsbestandteils und die einer
brauchbaren Eisenlinie. Der Unterschied dieser Linienlange muf3
aus theoretischen Griinden bei einem bestimmten Prozentgehalt
immer gleich sein.

Die Linienldnge wird mit einer Lupe gemessen, die eine in
I/io mm geteilte Skala tragt. Die Genauigkeit der Analyse be-
tragt fur Silizium 10 %, fur Chrom, Nickel und Kupfer 5 % des
Gehalts. Eine Bestimmung von Silizium ist bis zu 0,8 %, von
Chrom bis zu 4 %, Nickel mindestens bis zu 5 % und Kupfer
mindestens bis zu 1% mdglich. Als Grundlage der Messung
wurden chemisch analysierte Stéhle verwendet, die auBer Kohlen-
stoff, Mangan und Phosphor Silizium zwischen 0,046 und 1,91 %,
Chrom zwischen 0,076 und 13,64 % sowie Nickel zwischen 0,02 und
4,81 % enthielten."Die spektralanalytischen Ergebnisse wurden

Abbildung 2. Beispiel fir die Ergebnisse der Ohrombestimmung.

in Schaubildern zusammengestellt. Auf der Abszisse wurde der
Prozentgehalt und auf der Ordinate der Unterschied der Linien-
langen aufgetragen. Silizium wurde nur im Funken mit dem
Linienpaar Si 2881 und Fe 2995 bestimmt. Chrom wurde im
Bogen mit dem Paar Cr 3594 und Fe 3603, im Funken mit dem
Paar Cr 3593 (wahrscheinlich auch 3594) und Fe 3607 nachge-
wiesen. Fir Nickel kamen im Bogen die Linien Ni 3415 und
Fe 3418 und im Funken die Linien Ni 2416 und Fe 2431 zur An-
wendung. Als Beispiel fir die Darstellung seien in 466. 2 die Er-
gebnisse der Chrombestimmung wiedergegeben.

Die Ergebnisse, die fur Kupfer, Molybdan und Vanadin im
Bogen gefunden wurden, sind nur halbquantitativ.

Leider sind die Wellenldngen der verwendeten Linien nur
in ganzen Angstrdom angegeben. Es ist aber anzunehmen, daB die
Eisenlinie Fe 2995, die zur Siliziumhestimmung verwendet wird,
die Eisenlinie Fe 2994,436 ist. Damit erscheint auch die groRere
Ungenauigkeit der Siliziumbestimmung verstandlich2), da neben
dieser Eisenlinie die Nickellinie Ni 2994,46 liegt. Diese Linien
werden sich im Hilger-Spektrographen kaum trennen lassen, so
daR die Intensitdt der Eisenlinie, die natirlich gleichbleibend
sein muB, mit wechselndem Nickelgehalt schwankt. Somit ist
eine einwandfreie Photometrierung nicht mdéglich. Auch die
Verwendung der Eisenlinie Fe 3418 (wahrscheinlich 3418,511 oder
3417,845) bedarf bei Gegenwart von Molybdan einiger Vorsicht,
da sich diese Linie schwer von der Molybdénlinie 341852
trennen lassen wird.

Leider fehlen auch die Angaben uber die verwendeten Molyb-
dan-, Kupfer- und Vanadinlinien. Dies ist vor allem fir die
Molybdéananalyse zu bedauern, da diese bei Gegenwart von
Kupfer und Chrom in Eisen mit zu den schwierigsten Aufgaben
der Emissionsspektralanalyse gehort. 0. Scheibe, Erlangen.

D Gerlach und Schweitzer: Die chemische Emissions-

spektralanalyse (Leipzig 1930).
2) Scheibe und NeuhdufRer erreichten auch bei Silizium

eine Genauigkeit von 5 %.
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KI. 7a, Gr. 13, V 23 759. Vorrichtung zum Umfiihren von
Walzprofilen, hauptséchlich fir Duowalzwerke.  Vereinigte
Stahlwerke A.-G., Dusseldorf, Breite Str. 69.

Kl. 7a, Gr. 14, A 58 625. Verfahren zum selbsttatigen Aus-
wechseln des Walzstopfens hei Stopfenwalzwerken fir die Her-
stellung nahtloser Rohre. Ewald Alvermann, Dusseldorf, Fliigel-
str. 13.

KI. 7f, Gr. 1, D 7.30. Hebetisch fiir ein mehrkalibriges
Bandagenwalzwerk mit verschiebbarem Druckknopf. Demag
A.-G., Duisburg, Werthauser Str. 64.

KI. 104a, Gr. 13, St 43 647. Ofen mit aus einzelnen Steinen
aufgebauten Kammern und dazwischen liegenden Heizzlgen.
Stettiner Chamotte-Fabrik A.-G., vormals Didier, Berlin-Wil-
mersdorf, Westfélische Str. 90.

KI. 12 n, Gr. 1, Sch 84 817. Verfahren zur Herstellung eines
hochreaktionsfdhigen Eisens. Josef Schroter, Ho6rde, Stein-
kihler Weg B 95.

KI. 18¢, Gr. 8, A 85.30. Vorwédrm- und Abkdihleinrichtung
fur Gluhtopfe. Aktiengesellschaft Brown, Boveri & Cie., Baden
(Schweiz).

KI. 18¢c, Gr. 9, A 50 055. Elektrischer Ofen mit Scbutzgas-
fullung und senkrecht auseinander bewegbarem glockenartigem
Oberteil und plattenartigem Unterteil. Allgemeine Elektricitéts-
Gesellschaft, Berlin NW 40, Friedrich-Karl-Ufer 2—4.

KI. 21 h, Gr. 18, S 86 451. Einrichtung zur Verminderung
der Badbewegung beim Betrieb von Induktionséfen. Siemens &
Halske A.-G., Berlin-Siemensstadt.

Kl 21 h, Gr. 25, H 314.30. Schmelzherd fir Induktionsofen.
Hirsch, Kupfer- und Messingwerke A.-G., Messingwerk b. Ebers-
walde.

KI. 31a, Gr. 6, S 91 762. Modell zum Stampfen der tiegel-
formigen Zustellung von elektrischen Oefen. Siemens & Halske
A.-G., Berlin-Siemensstadt.

KI. 40a, Gr. 44, C 42 442. Entzinnung von WeiRblech-
abféallen. Luigi Ughetti La Corsa, Turin (ltalien).

KI. 48d, Gr. 2, K 112 183. Vorrichtung zum maschinellen
Beizen. Friedrich Kraus, Siegen i. W., Falkstr. 15.

KI. 49 b, Gr. 5, B 144 446. Verfahren und Vorrichtung zur
gleichzeitigen Herstellung von Walzenkalibern fiir Pilgerschritt-
walzwerke. Hans Becker, Dusseldorf, Goltsteinstr. 26.

KI. 49 ¢, Gr. 13, K 44.30. Rotierende Schere. Fried. Krupp
Grusonwerk A.-G., Magdeburg-Buckau.

KI. 85¢c, Gr. 6, S 89 031. Vorrichtung zur Beseitigung von
Schwefelwasserstoff aus Abwasser. Dr. Friedrich Sierp, Essen
(Ruhr)-Stadtwald, Eichenstr. 70, u. Dr. Karl Imhoff, Essen (Ruhr),
Wallotstr. 8.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 46 vom 13. November 1930.)

KI. 7a, Nr. 1145 078. Walzenlager. Ed. Fitscher G. m. b. H.,
MetallgieBerei u. Armaturenfabrik, Oberhausen (Rhld.), Industrie-
str. 152.

K KI. 7a, Nr. 1145095. Schmiedewalze. Schiess-Defries A.-G,,
Dusseldorf, Kélner Str. 114.

KI. 7c¢, Nr. 1145 370. Transportvorrichtung fir Streifen.

Robert Wittenberg, Berlin N 20, Koloniestr. 6.

Deutsche Reichspatente.

Gr. 9, Nr.498 813, vom 20. Januar 1928; ausge-

1930. Herrmann & Séhne G. m.

b.H., in Neubiberg, Min-

chen. Verfahren und Vor-

richtung zum Abkihlen von

Stahlformgnf oder anderen Me-

tallegierungen durch Zufuhren

von Luft in den Oldhraum.

Nach Beendigung des

Gluhens  wird  Frischluft

durch den durchldcherten,

festen oder fahrbaren Herd,

auf dem das Gluhgut lagert,
geblasen.

K1.18 C
geben am 26.September

X) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wéhrend zweier Monate fur jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

KI. 18a, Gr. 15, Nr. 486651,
vom 1 Februar 1929; ausge-
geben am 7. Oktober 1930.

Askania-Werke A.-G. vor-
mals Centralwerkstatt Des-
sau und Carl Bamberg-
Friedenau in Berlin-Frie-
denau. Vorrichtung zur Erho-
hung des Druckes der Luft, be-
sonders der Verbrennungsluft fur
Hochofenbrenner, Cowper u. dgl.
In den Stutzen c fur die Zu-
fihrung der Luft ist eine turbi-
nenartige Fdrderpumpe einge-
baut. Die Pumpe besteht aus
einem Leitrad b und einem
Laufrad a. Die Luft, diein axia-
ler Richtung zugefiihrt wird, er-
hélt eine zusatzliche tangentiale Geschwindigkeit, die in Druck
umgesetzt wird, und sie mit erhdhtem Druck in axialer Richtung
weiterstromen laRt.

KI. 7a, Gr. 20, Nr. 507 774, vom 9. Dezember 1928; ausge-
geben am 30. September 1930. Hans Becker in Dusseldorf.
Nachstellbare gelenkige Muffenknpplung fur Zapfen von Walz-
werken, die in stumpfem Winkel ZusammenstoRen.

Die Mitnehmer b fir die Walzenzapfen a
werden von zylindrischen Dreh- oder Stitz-
korpern c getragen, die in Bohrungen der
Kuppelmuffe d gehalten werden und von denen
einzelne oder mehrere derart ausgebildet sind,
daR die Mitnehmer b radial nachgestellt wer-
den konnen. Die Stutzkdrper kénnen mit Keil-
flachen versehen sein, gegen die sich Keilflachen der Mitnehmer
anlegen. Die Verstellung erfolgt z. B. durch Schraubenspindeln.

KIl. 7¢, Gr. 1, Nr.
507 775, vom 22. No-
vember 1929; ausge-
geben am 19. Septem-
ber 1930. Gebr.Trle,

Maschinenfabrik
inWeidenau, Sieg.

Warmrichtmaschine
fir Bleche mit Luft-
kiihlung.

Die Luftstrahlen a nehmen ihren Ausgang an den inneren
Seitenflachen der Walzenstdnder in unmittelbarer N&he der
Walzenlager; sie sind gleichgerichtet oder leicht geneigt zu den
Walzenachsen.

Kl. 7¢C, Gr. 15, Nr. 507 778, vom 11.
gegeben am 19.September 1930. Emil Linde in Wupper-
tal-Barmen. Verfahren zum Nachziehen vorgezogener Bollen
und Hulsen, besonders aus Nickel- und
Chromnickelstahl.

Ein Druckstempel a, der den Nach-
ziehstempel ¢ umgibt, preBt zunéchst die
Hulse auf die Wandung in den engeren
Teil der Matrize b so hinein, dal der Boden
in diesen hineinragt. Das Ziehen wird so-
dann durch die engere Matrize des Nachziehstempels be-
endigt.

KI. 7f, Gr. 10, Nr. 507 911, vom 15
gegeben am 27.September 1930. Zusatz zum Patent 471 536.
Deutsche Reichsbahn-Gesellschaft Reichsbahnwerk
Brandenburg-West in Kirchmdéser, Havel. Einrichtung
zum Aufarbeiten von Oberbauteilen, besonders Schienenlaschen.

In dem Druckstlick c senkrecht zu
den Achsen des Walzwerks a, b, durch das
das Werkstiick durchgefiihrt wird, ist ein
Druckwerkzeug d verschiebbar angeordnet,
das bei der Durchfiihrung des Werkstucks
durch die eine der zugehdrigen Walzen in
die dem Druckstick zugekehrte Seite des
V erksticks e eingedrickt wird. Der Bau-
stoff wird hierdurch auf der dem Druck-
stick zu- und abgekehrten Seite seitlich
abgedriickt, so dalR eine gleichmaRige Bearbeitung des Werk-
stoffs und damit die gewiinschte Wiederauffrischung abge-
nitzter Werksticke erreicht wird.

Dezember 1928;aL

November1929;at
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Die Leistung der Walzwerke einschlieBlich der mit ihnen verbundenen Schmiede- und PreRBwerke

Statistisches.

Statistisches.

im Deutschen Reiche im Oktober 1930%).
In Tonnen zu 1000 kg.

Rheinland  Sieg-, Lahn-. Nord-. Ost-
: - . - Land -
Sorten und Dillgebiet u.  Schlesien  und Mittel- Sacar?sen d tsug| d
Westfalen  Oberhessen deutschland eutschian
t t t t t t

A. W alzwerksfertigerzeugnisse

Eisenbahnoberbaustoffe......cc......

Formeisen liber 80 mm

ll6he und
Universaleisen.......onvciccnn

Stabeisen und kleines Formeisen

Bandeisen ...

W alzdraht..
Universaleisen.

Grobbleche (4,76 mm und dartber) .
Mittelbleche (von 3 bis unter 4,7Gmm)

Feinbleche (von uber

1 bis unter
3mm)

Feinbleche (von Uber 0,32 bis 1 mm)

Feinbleche (bis 0,32 mMmM)....cccooevrvuennee

WeiBbleche. ...

Rohren

Rollendes Eisenbahnzeug.........cccooueuee.

Schmiedestiicke....

Andere Fertigerzeugnisse......c.cocoeeevnenne

Insgesamt: Oktober 1930

Insgesamt: Oktober 1929

B. Halbzeug

davon geschatzt

davon geschatzt

be-

zum Absatz
stimmt .. Oktober 1930
davon geschatzt.....cnne.

Oktober 1929

A. Walzwerksfertigerzeugnisse

Eisenbahnoberbaustoffe......cc.c....
Formeisen Uber 80 mm Hoéhe und

uUniversaleisen.......cooiccieciciiccnnns

Stabeisen und kleines Formeisen

Bandeisen ...

W alzdraht
Universaleisen.

Grobbleche (4,76 mm und dariiber) .
Mittelbleche (von 3 bis unter 4.76 mm)

Feinbleche (von iber 1

bis unter

3mm)

Feinbleche (von uber 0,32 bis 1 mm)

Feinbleche (bis 0,32 mm)..

WeiBbleche. ..o

Rohren

Rollendes Eisenbahnzeug......ccccouen.

Schmiedesticke. ..o

Andere Fertigerzeugnisse..

Insgesamt: Januar/Oktober 1930

davon geschatzt........eeiciicin,

Insgesamt: Januar/Oktober 1929

B.

davon geschatzt. ...

be-
1930

llalbzeug zum Absatz
stimmt Januar/Oktober
davon geschatzt..........

Januar/Oktober 1929

1) Nach den Ermittlung d« W i™

Monat O ktober 1930: 27 Arbeitstage, 1929:

27 Arbeitstape

1 1 1
62025 1 — | 7469 | 10 449
34 077 — 17 889 2911
134 194 | 330% | 7146 | 12634 | 8315 | 7017
24 424 | 1589 | 551
56 468 1 3 844%) | — I —»)
10 112%) 1 _ 1 _ 1 _ 1 _ 1
41 269 2 760 7451 555
7338 1 1361 1 2 &15 473
10 467 9 267 4183 590
13 840 8 246 4 360
5139 1 101 *) 1 — 1 —
8058 1 — 1 — 1 — 1 —
50210 1 — 1 4040 1 —
7 455 1 611 1 1617
11177 1 13(15 1 380 1 662
11773 1 624 -
483 618 30 044 ly 857 51 763 18 871 18 464
7783 1080
730 360 52 188 35 359 88 080 43 109 23121
6 350
Durchschnittliche arbeitstdgliche Gewinnung
65 670 1534 1115 593 30
250
86 675 1247 2969 729 9

Januar bis O ktober 1930: 255 Arbeitstage, 1929: 256 Arbeitstage

627 227 — 38 461 76 529
372 768 — 210 414 42 577
1426 431 35 752 72 166 200 199 114 483 1 77 607
292 161 17 115 7 220
682 523 49 073 0 — xs
134 238*) _ | _ — _ 1 _
517 514 43 751 101 615 8 363
92 810 14 959 25908 4 296
122 831 110 903 50 140 17 850
151 715 115 296 64 979
44 836 4 106 4 1 — 1 —
112 C-5 — 1 — 1 _ 1
510923 1 — 45 145 1 _
105 330 7806 1 14 004
131 026 17 3(4 1 J1458 4301
122 143 11 576 1341
5389 218 380 287 220 768 672 401 239 086 192 138
63 651 1080
7 424 098 479 136 335 992 771 258 403 107 207 657
63 500
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung
691 430 15 868 21 316 33224 1008
250
910 558 15 052 29 079 33341 3179

TWachor Einen- nnd Stahl-InduBtrieller.

.............. M., Ott- und Mitteldeutschland und battuen.

Stahl nnd Eisen.

1657

Deutsches Reich insgesamt

1930
t

79 943

54 877
172 674
26 564

60 312
10 112

52 035
11987

24 506

26 446
5240
8058

54 250
96*3

13 533

12 397

622 617
8863

23 060

68 942
250

742 217

655 759
1926 638

316 496

731 596
134 238

671 243
137 973

301 724

331 990

48 942
112 6*5
556 068
1271t0
164 129

135060

7093 898
64 731

27 819

762 846
250

*) EinschlieRlich Stiddeutschland nnd Sachsen.

1929
t

129 623
83 809
260 948
42 044

88 453
19 465

90120
20591

47 678
40 786

8319
14 358
77272
15814
19 045
13 892

972 217---
6 350

36 008

91 716

1228 532

860 523
2593 164

411 279

1001 995
172 079

908 315
186 858

369 011
391 570

66 775
118 754
776 791
142 592
219 809
173 201

9 621 248
63 500

37 513

991 209

*) Siehe Sieg-, Lahn-

207
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Die Saarkohlenforderung im September 1930.

Nach der Statistik der franzdsischen Bergwerksverwaltung
betrug die Kohlenférderung des Saargebietes im September
1930 insgesamt 1090 483 t; davon entfallen auf die staatlichen
Gruben 1053 134 t und auf die Grube Frankenholz 37 349 t.
Die durchschnittliche Tagesleistung betrug bei 23,88 Arbeits-
tagen 45 657 t. Von der Kohlenférderung wurden 82 436 t in den
eigenen Werken verbraucht, 28 368 t an die Bergarbeiter geliefert
und 39 066 t den Kokereien zugefiihrt sowie 930 442 t zum Ver-
kauf und Versand gebracht. Die Haldenbestdnde vermehrten
sich um 10 171it. Insgesamt waren am Ende des Berichtsmonats
294 662 t Kohle und 4823 t Koks auf Halde gestiirzt. In den
eigenen angegliederten Betrieben wurden im September 1930
27 103 t Koks hergestellt. Die Belegschaft betrug einschlieB-
lich der Beamten 61 186 Mann. Die durchschnittliche Tages-
leistung der Arbeiter unter und iber Tage belief sich auf 882 kg.

Die Ergebnisse der Bergwerks- und Hiuttenindustrie Deutsch-
Oberschlesiens im September 19301)-

! August September
Gegenstand 1930 1930
t t
Steinkohlen 1460 156 1634 137
Koks 113 831 112 918
BrikettB 24 082 25931
Rohteer 5 146 5452
Teerpech und Teerdl 45 45
Rohbenzol und Homologen. 1736 1764
Schwefelsaures Ammoniak. 1777 1692
Roheisen 3613 4614
FluBstahl 26 643 19 620
StahlguB (basisch und sauer) 616 665
Halbzeug zum Verkauf 3997 2705
Fertigerzeugnisse der Walzwerke einschlielic
Schmiede- imd PreRw erke. 15 680 12 995
GuRwaren Il. Schmelzung 1702 1645

>) Oberschi. Wutsch. 5 (1930) S. 682 if.

Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung
im Oktober 1930.

Roheisenerzeugung Stahlerzeugung

w s & ®1 ) a
1930 . < B »
@1 % ] sE e 9% 4 ?
3 P g E & H &
t t t < £ t t t
Januar ... 243159 6331 385 249 875 215 278 822 215 216 315
Februar... 226536 4790 — 231326 213826 865 166 214 857
Mérz.. 245 698 3285 — 248 983 224 127 874 284 225 285
April.. 217 964 3245 — 221 209 197 609 522 119 198 250
M ai. 208 823 3345 — 212 168 187 990 681 356 189 027
Juni. 175 043 3160 — 178 203 149 697 570 1— 150 267
Juli. .. 181968 3075 — 185 043 164 078 574 237 164 889
August ... 194 057 3185 — 197 242 176 499 311 460 177270 1
September 187 279 2946 — 190 225 185 990 — 458 186 448 ,
Oktober .. 194 252 2925 — 197 177 194 676 432 364 195472 '

Frankreichs Eisenerzforderung im August 1930.

Forderung Vorrate Bescha_ftigte
am Ende Arbeiter
des
. Monats-
schnitt
Tonat 1980 Tiggg 1913 Mgy
t t t
| Metz, Dieden-
hofen . 1761 250 1676 017 1292 010 17700 15 210
Loth- 1 Briey et Meuse \ 1719 791 1312 029 15 475
ringen\ Longwy. ... / 1905168 7507 aa5 " 160 030 )15 587 75 og
1 Nanzig - 159 743 116 761 194 863 2103 1568
V Miniéres 39646 11103 318
Normandie.... 63896 173035 224518 2808 2973
Anjou, Bretagne 32079 38057 79846 1471 1295
Pyrenéen....... 32 821 12 211 6 318 2 168 724
Andere Bezirke. 26 745 6523 16360 1250 328
zusammen 3581 702 4 059 926 3306 086 43 037 39 919

GroBRbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung im Monat
Oktober 1930.

Die Zahl der im Betrieb befindlichen Hochd6fen belief sich
Ende Oktober auf 96 oder 8 weniger als zu Beginn des Monats.
An Roheisen wurden im Oktober 421 600 t gegen 431 800 t im

Statistisches.

50. Jahrg. Nr. 47.

September 1930 und 699 700 t im Oktober 1929 erzeugt. Davon
entfallen auf Hadmatit 124 200 t, auf basisches Roheisen 158 300 t,
auf GieRereiroheisen 106 700 t und auf Puddelroheisen 21 500 t.
Die Herstellung von Stahlblécken und StahlguB betrug
520 700 t gegen 589 900 t im September 1930 und 904 000 t im
Oktober 1929.

Belgiens Hochdfen am 1. November 1930.

Hochéfen
auBer
vor- unter Betrieb Erzeugung
handen  Feuer undim Bau in 24 h
befindlich
Hennegau und Brabant:
Sambre et Moselle 7 7 — 1750
Moncheret 1 1 — 70
4 3 1 495
4 2 2 600
3 — 3 — —
5 4 1 1120
4 3 1 600
3 2 1 400
zusammen 31 22 9 4935
Lattich :
Cockerill 7 6 1 1161
OQugrée.. 7 6 1 1190
Angleur-Athus 9 6 3 800
Espérance 4 3 1 475
zusammen 27 21 6 3626
Luxemburg :
Halanzy. 2 1 1 80
Musson 2 2 164
zusammen 4 3 1 244
Belgien insgesamt 62 46 16 8805

Spaniens Bergbau und Eisenindustrie im Jahre 1929.

Nach der vom Consejo de Mineria verdffentlichten amtlichen
spanischen Statistik wurden wé&hrend des Jahres 1929, ver-
glichen mit dem vorhergehenden Jahre, in Spanien geférdert
oder erzeugt:

Mineral oder Erzeugnis 1928 1929

t t.
Steinkohlen 5981 115 6 608 572
Anthrazit.... 389 393 499 744
Braunkohlen 422 504 438 951
Steinkohlenbriketts. 846 645 921 906
Huttenkoks 680 554 768 040
Gaskoks 204 476 216 218
Eisenerz 5771 207 6 546 648
Manganhaltiges Eisenerz 13 566 12 414
Schwefelkies... 6128 5329
M anNganerz. . 13 704 17 872
Roheisen 556-975 748 936
Ferromangan 5310 3682

Ferrosilizium 536 'v
SchweiBstahl 5144 4000
FluBstahl.... 777 042 1003 460

darunter:

Bessemerstahl . . . . 216 798 361 409
Siemens-Martin-Stahl. 543 112 622 994
Elektrostahl.......... 17 132 19 057

Der Koksherstellung sowie Roheisen- und Stahlerzeugung
dienten: 816 Koksofen, 21 Hochofen, 3 Thomasbirnen, 40 Siemens-
Martin-Oefen und 16 Elektroofen.

Norwegens Bergbau und Eisenindustrie
im Jahre 1929.

1928 1929
Forderung oder
Erzeugung an Wertin Weriin-
t 1000 Kr. t 1000 Kr. '

Eisenerz . . 662 709 9 373 746 112 10 748
Schwefelkies................. 738 535 15 840 739 597 16 556
Kupfererz . . . .- 15 285 1466 28 569 4814
Z'”k': Blei- und Zinnerz . . 382 1008 6 433 3265
Roheisen 43652 440 19 883 1855
Eisenlegierungen 119 218 29 288 124 536 31211
Stahlerzeugung 2 868 1712 3861 2520
Kupfer.... 788 981 2400 3 266

*) Norges Offisielle Statistikk Y111, 137 (1930) S. 5/8.
Berichtigte Zahl.
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W irtschaftliche Rundschau.

Rheinisch-Westfalisches Kohlen-Syndikat, Essen (Ruhr). __
Dem Jahresbericht des Rheinisch-Westfdlischen Kohlen-Syndi-
kats fir das Geschéaftsjahr 1929/30, der wiederum in der tblichen
Weise mit wertvollen Zahlentafeln und Schaubildern ausge-
stattet istl), entnehmen wir folgende Angaben:

Abweichend von der ungiinstigen Entwicklung der allge-
meinen Wirtschaftslage wéhrend des Jahres 1929 erhielt sich im
Kohlenbergbau und besonders auch im Ruhrbergbau noch bis
zum Beginn des Jahres 1930 eine Sonderkonjunktur. Sie war
in erster Linie eine Folge des vorhergegangenen harten Winters.
AuBerdem kam es dem Absatz zugute, dal die industrielle Lage
im Ausland, besonders in Frankreich und Belgien, noch wahrend
des ganzen Jahres 1929 sehr gut war. Wenn aus diesen beiden
Griinden der Absatz bis zur Jahreswende ginstig geblieben war,
so wurde der Riickgang um so schéarfer, als der Winter sehr mild
und der Brennstoffverbrauch dementsprechend gering wurde,
und als auch im Ausland die Konjunktur nachlie und auBerdem
im Absatz nach Italien die auf der Haager Konferenz erzwungene
Bevorzugung der englischen Kohlenausfuhr sich auswirkte. Zur
Kennzeichnung des Riickschlages mdgen folgende Zahlen dienen:
Der arbeitstagliche Syndikatsabsatz betrug im November 1929
286 000 t, im Juli 1930 201 000 t. Der Absatzrickgang war
von einem starken Anwachsen der Haldenbestande, Feierschichten
und Arbeiterentlassungen begleitet.

Der groRe Umschwung in der Absatzlage war allgemein und
fihrte infolgedessen zu einer wesentlichen Verscharfung des
Wettbewerbs mit den deutschen und ausldndischen Kohlen-
gebieten. Der Fob-Preis fir Durham Coking Unscreened bei-
spielsweisefiel von s 17/— im Juni 1929 auf s 12/9 im August 1930.
Dazu kommt ein auBergewdhnlich tiefer Stand der Seefrachten,
durch den sich der* Wettbewerb der englischen Ausfuhr noch
verscharfte. Der Gedanke einer internationalen Kohlenmarkt-
verstdndigung hat noch keine praktische Gestalt angenommen.
Ein Versuch des Syndikates zur Verstdndigung mit den englischen
Kokserzeugern uber den skandinavischen Markt ist im Laufe
des Sommers gescheitert, weil eine englische Gruppe nicht beitrat.

Am 31. Mérz 1930 lief der Syndikatsvertrag ab. In lang-
wierigen Beratungen einigte sich eine groRe Mehrheit auf einen
zehnjahrigen Vertrag, allerdings unter der Bedingung, daf bis
Ende 1930 eine einstimmige Einigung Uber die nur vorldufig
geléste Umlagefrage herbeigefiihrt sein muB, widrigenfalls der
Vertrag am 31. Méarz 1931 ablauft. Da einige Zechen der frei-
willigen Vereinbarung nicht beitraten, vollzog der Reichswirt-
schaftsminister zum 1. Juli 1930, nachdem er bis dahin den bis-
herigen Syndikatsvertrag zwangsweise verlangert hatte, den
Beitritt der bis dahin nicht beigetretenen Zechen zu dem neuen
Vertrag im Wege der Verordnung.

Die W armetechnische Abteilung war wiederum auf
allen Gebieten der Feuerungstechnik und Brennstoffchemie er-
folgreich tatig. Von grofReren Arbeiten seien die zum Abschlul
gebrachten umfangreichen Versuche an der mit Kohlenstaub-
feuerung ausgeristeten Versuchslokomotive der Studiengesell-
schaft fir Kohlenstaubfeuerung auf Lokomotiven in Kassel er-
wahnt. Sowohl in Dampfkesselbetrieben als auch in Gaserzeuger-
anlagen und Gasanstalten wurde durch zahlreiche Feuerungs-
versuche die technische und wirtschaftliche Eignung der ver-
schiedenen Ruhrkohlenarten und -Sorten nachgewiesen.

An Umlage wurden im abgelaufenen Geschéftsjahre nach-
stehende Sétze erhoben:

JIM JIM
April . . . m . 2,30 1929 Oktober . . 2,45
M ai.. . 2,20 November . . 2,45
Juni... . 2,10 Dezember . 2,40
Juli . ., . 2,10 1930 Januar . 2,22
August . 2,25 Februar . 2,20
September . 2,50 Mérz . 2,15

In Zahlentafel 1 ist fir die Berichtszeit und die Vorjahre
eine Zusammenstellung des auf die deutsche Kohlenwirtschaft
und auf das Syndikat beziglichen Zahlenstoffes wiedergegeben.

Die deutsche Steinkohlengewinnung hat im Jahre 1929
ihren in der Nachkriegszeit hochsten Stand erreicht. Die For-
derung betrug im verflossenen Jahre 163 437 000 t, d. s.
12561 000 t oder 8,33 % mehr als im Jahre 1928. Gegeniber
dem Jahre 1913 war sie um 22 684 000 t oder 16,12 % hdoher,
bei Zugrundelegung der jetzigen Staatsgrenzen und ohne das
Saargebiet. Die Fdrderung des Ruhrgebietes stellte sich auf
123580 000 t. Die Steigerung gegeniber dem Vorjahre betrug
9013000 t, d. s. 7,87 %, gegenuber dem Jahre 1927, das bisher

') Vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 1389/90.

Zahlentafel 1. Steinkohlenférderung Deutschlands und
seiner wichtigsten Bergbaubezirke 1926 bis 1929.

K Von der Gesamtforderung Deutschlands entfallen auf:
a-

Deutsches i -
Ie?nder- Beich PreuRen Ruhrgebietl) Syzl(i:reanls Obersc blesien
jahr in in in in
1000t % 1000t o, 1000t o 1000t op

1926 145296 140 991 97,04 112 192 77,22 111 171 76,51 17 462 12,02
1927 153 599 149 435 97,29 117 994 76,82 117 161 76,28 19 378 12,63
1928 150 876 146 710 97,24 114 567 75,93 113 763 75,40 19698 13,06
1929 163 437 159 128 97,36 123 580 75,61 122 585 75,00 21996 13,46

0 Angaben des Bergbau-Vereins, Essen (einschl. Forderung der PreuBischen
Berginspektion I, Ibbenbiren und des Steinkohlenbergwerks Minden, die nicht
zum Bereich des Syndikats gehéren).

die Hoéchstférderung zu verzeichnen hatte, 5609 000 t, d. s.
4,75 %, und gegeniiber dem Jahre 1913, das die hochste Férderung
in der Vorkriegszeit aufwies, 9073000 t, d. s. 7,92 %. Unter
diesen Umstédnden erreichte auch die arbeitstagliche Fdrderung
des Ruhrgebietes (einschlieRlich der dem Syndikat nicht an-
gehdrenden Zechen) im Durchschnitt des vergangenen Jahres
mit 407 000 t eine beachtliche Hdhe, gegeniiber 378 000 t im
Jahre 1928, 390 000 t im Jahre 1927 und 380 000 t im Jahre 1913.

Zahlentafel 2. Ausfuhr des Deutschen Reiches an Stein-
kohle 1928 und 1929 einschlieRlich Zwangslieferungen

(in 1000 t)
1928 1929

= =
2 5 tef & 5, .-
nach § 52 g §E3 § £ g E8%
= X Vi SRV} = X x S OX T
— o= N4 o o — (==t ¥ o o
& 35 2cp & ws 2e2
2] - 2 7] - 32
Frankreich 5152 43 3788 10246 5823 96 3584 10697
Belgien... 3936 76 100 4145 5055 66 347 5584
Italien ... . 449 19 219 4807 4921 46 582 5743
Deutschésterreich 187 4 321 619 587 7 392 1117
Ungarn . . .. 5 . e . 46 66 56 1 88 174

Polen ..
36 63 17 — 90 137
- — 9 20 — 8 31
1 4 8 — 3 12
. 321 268 7123 6987 320 349 7772
Schweden . . . 252 — 566 1007 268 — 714 1220
Norwegen . . . 14 — 69 106 25 — 57 101
Déanemark . 34 3 214 322 176 19 310 608
Schweiz......cocveenee 455 72 404 1066 464 61 585 1305
Tschechoslowakei 1437 1 262 1787 1418 2 379 1925
Stdamerika . . . 250 — 76 58 403 161 134 42 351
Luxemburg . . . 32 30 2364 3215 36 50 2519 3445
Saargebiet . . . 165 — 42 221 211 — 111 419
anderen Léndern 602 51 192 909 733 73 497 1469

Gesamtausfuhr 234891 696 8950 36 118 27026 875 10657 42 110

*) Koks im Verhaltnis 3 : 4 iu Kohle umgerechjjet.

Die deutsche Steinkohlenausfuhr (s. Zahlentafel 2) stieg
im Jahre 1929 gegeniber dem Vorjahre um 5992000 t, d. s.
16,59%, auf 42 110000 t (einschlieRlich Koks auf Kohle um-
gerechnet). Abgesehen von dem englischen Streikjahr 1926, in
dem die Steinkohlenausfuhr Deutschlands mit 54 125 000 t einen
Hochststand aufwies, und dem letzten Vorkriegsjahr, in dem
infolge der allgemeinen Hochkonjunktur in der europdischen
Wi irtschaft 45 478 000 t ausgefiihrt wurden, ist die im vergangenen
Jahre erzielte Ausfuhr noch nicht erreicht worden. An der Zu-

Zahlentafel 3. Einfuhr des Deutschen Reiches an Stein-
kohle 1928 und 1929 (in 1000 t)

1928 1929
9 ¢ o & & 0o~
© ti B0 3
aus L 5 lis °® 5 © soc
! w  8>W8§ riow Iml
B O I-af
® s m
Belgien 4 4 2 2
% __ m 218 4262 4183 334 4629
124 871 612 184 857
236 224 1 225
1297 1143 - 1143
8 4 4 i
Lothringen . . . 275 275 301 301
anderen Landern. 8 6 16 9 29 48
Gesamteinfuhr 6505 - 348 6969 6478 — 548 7209

*) Koke im Verhaltnis 3 : 4 in Kohle umgerechnet
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Zahlentafel 4. Awusfuhr des Rheinisch-W estfdalischen

Kohlen-Syndikats.

Geschaftsjahr 1928/29 Geschaftsjahr 1929/30

- im Monats- im Monats-
insgesamt oo e INSOESAMt 4 ehschnitt
t t t t

Kohle 18 200 289 1516 691 23 138 112 1928 176
Koks 6 906 298 575 525 8 298 382 691 532
Briketts 610 378 50 865 825 943 68 829
zusammenl) 27 616 062 2301 338 34 536 931 2878 078
Zwangslieferungen . 1196 669 99 722 1037 2032 86 434
insgesamt 28 812 731 2 401 060 35 574 134 2964 512

*) Koks und Briketts in Kohle umgerechnet. - m2 Zwangslieferungen fur die
Zeit vom X April 1929 bis 10. Januar 1930.
nahme der deutschen Ausfuhr war vor allem Belgien beteiligt,
wohin 5584 000 t ausgefiihrt wurden gegen 4 145000 t im Jahre
1928, d. s. 1439000 t oder 34,72 % mehr. Damit wurde die
hohe Ausfuhr des Jahres 1927, in dem 5 791 000 t zum Versand
kamen, fast erreicht. GroRere Steigerungen wiesen ferner auf:
Italien von 4 807 000 t im Jahre 1928 auf 5743000 t im ver-
flossenen Jahre, d. s. 936 000 t oder 19,47 % mehr, Oesterreich
von 619 000 t auf 1117 000 t, d. s. 498 000 t oder 80,45 % mehr,
Holland von 7 123000 t auf 7772000 t, d. s. 649 000 t oder
9,11 % mehr, und Erankreich von 10246 000 t auf 10 697 000 t,
d. s. 451 000 t oder 4,40 % mehr. Ein geringer Rickgang in
der Ausfuhr war nur nach Sudamerika und Korwegen zu ver-
zeichnen.

Wéhrend die Steinkohlenausfuhr Deutschlands im Kalender-
jahr 1929 eine nicht unwesentliche Erhohung erfuhr, stieg die
Einfuhr des Deutschen Reichs im verflossenen Jahre in gerin-
gerem MalBe (s. Zahlenlafel 3). Sie betrug 7209 000 t gegen
6969 000t im Jahre 1928, d.s. 240 000t oder 3,44 % mehr. Der
groBte Anteil an der Einfuhr entfiel mit 4 629 000 t auf England.
In der Einfuhr aus Holland ist im vergangenen Jahre ein Stillstand
eingetreten. Bemerkenswert bei
Holland ist jedoch, daR ebenso
wie aus England die Kokseinfuhr
um rd. 50 % gestiegen ist.

Zahlentafel 7. Forderung

dem

Kohlen-

Wirtschaftliche Bnndschau.

60. Jahrg. Kr. 47.

Zahlentafel5. Zwangslieferungendes Syndikats.

Kohle

und Briketts Koks
t
Geschéftsjahr 1928/29 (1. 4. 1928-31. 3. 1929) 1164 902 24 778
1929
April 113 969 1561
MU 98 341 4 355
Juni 117 087 3397
Juli . 126 761 4615
August 117 062 4 366
September 102 064 3080
Oktober 76 186 2774
N OVEM DB oo 89 644 2
Dezember 120 719 1688
1930

I. bis 10. Januar . 39 013 300
I1. bis 31. Januar 65 6561) 5011
Februar .. 106 7831)
M drz.. 60 831])
Geschaftsjahr 1929/30 (1. 4. 1929-10. 1. 1930) 1000 846 28 358
Geschaftsjahr 1929/30 (11. 1. 1930-31. 3. 1930) 233 2701) 5019
Zwangslieferungen von September 1919 bis

einschl. 10. Januar 1930 ... 67 913 916 26 824 217

J) Seit 11. Januar 1930 sog. Oberrheinmengen = bisherige Zwangslieferungen.

Zahlentafel 6. Zwangslieferungen des Deutschen Reiches

in 1000 t.
Steinkohle Vo(g derdegtsqhen
: esamt-Stein-  Braunkohlen-
Jahr u. Steinkohlen- Koks « .
briketts kohlenférderung?) briketts
9%
1926 9 634 3940 10,2 525
1927 9481 2865 8,7 354
1928 10 479 3983 10,5 441
1929 9514 3089 8,3 528

1) Koks in Steinkohle umgerechnet.

oder Erzeugung, Beteiligung und Gesamtabsatz der

Syndikat angeschlossenen Zechen.

Koks- Brikett-

Ueber die Ausfuhr des Geschafts-
Syndikats unterrichtet Zahltn- jahr AVerkaufs-  Gesamt- Er- Be- Gesamt- Her- Be- Gesamt-
Uij| 4. Die Entwicklung der ~ | beteiligung  absatz zeugung  teiligung absatz stellung teiligung absatz
Zwangslieferungen, soweit sie ot t t t t t t t
auf das Syndikat entfielen, ist 1927/28 117413 616 136 475 274 116 883 270 28 303 623 29 918 856 28 658 358 3089 088 7949390 3090 631
in Zahlentafl 5 wiedergegeben. 1928/29 111 774 783 137336 892 110596 164 28 636 635 37 697 235 28 607 470 3 181 924 7942835 3185975
1929/30 123255 132 137418 887 117 730 569 32 555848 40029 675 30841872 3213 208 8209530 3 157 264

Die gesamten Zwangsliefe-
rungen Deutschlands an Kohle
sind in Zahlcntufel 6 aufgefihrt.

Der arbeitstdgliche Versand

Zahlentafel 8. Arbeitstdgliche Wagengestellung im Ruhrgebiet (10-t-Einheiten).

é \ 1927 1928 1929
des Syndikats betrug im Durch-
schnitt des Berichtsjahres Im Monatsdurchschnitt beladen beladen beladen
259810 t gegen 242871 t im gestellt gefehlt  abge-  gestellt gefehlt  abge- gestellt gefehlt  abge-
Vorjahr, d. s. 16939 t oder fahren fahren fahren
6.97 % mehr. Wahrend im Jahre Januar ... 28 500 N 28114 29 217 28700 28 412 27 779
1928/29 von dem Gesamtversand Februar 27 312 — 26940 27736 — 27291 31885 831 28 882
von 242871t auf das unbestrit- X':rflzl g;s g;_g 150 gi ggg %6 ggg - 26430 34011 3 32439
i i R i 5 - 25444 27972 _ 27 276
tene Gebiet im Jahresdurch M ai. 28670 489 24877 22 208 _ 50832 2y 259 26 695
schnitt 129 702 t und auf das Juni. 26 670 — 25700 23653 — 22598 28296 < _ 2762
bestrittene Gebiet 113 169 t ent- JAUué'u-st gg ;gg — %3 %gg 24 863 — 23855 27 268 — 26 695
i i i i - 24 716 — 23437 27 068 26 566
fielen, kamen im Berichtsjahr September 25 805 _ 24577 95 148 - 53991 7 ees % 738
auf das unbestrittene Gebiet nur Oktober 28 224 40 25198 25822 59 24223 28414 26 400
125 867 t, d.s. 38351 o0der 2,96 % gg;/:gbbeerf 29 126 — 27456 24 676 23369 29 943 28 720
weniger, und auf das bestrittene 29093 — 21843 25527 — 24824 29062 - 28294
Gebiet 133943 t, d. s. 20 774 1 Im Jahresdurchschnitt . . . 27 364 53 25747 25538 5 24585 28901 66 27816
oder 18,36 % mehr. Den hoch- AuBerdem an Sonn- und Feier-
sten arbeitstaglichen Versand tagen im Jahresdurchschnitt 5561 5458 4934 4 842 6172 6 090
wies der November 1929 mit

285 785 t auf; von da ab setzt ein immer scharfer werdender
Ruckgang ein, so daB die Marzmenge mit 206 882 t einen
Tiefstand darstellt, der selbst im Krisenjahr 1925/26 nicht unter-
schritten worden ist.

Im Berichtsjahr wurden keine Preisanderungen vorge-
nommen; die Sommerabschldge haben sich wiederum gut be-
wahrt.

Die Zahlentafel 7 bietet einen Vergleich zwischen der Ent-
wicklung der Erzeugung, der rechnungsmaBigen Verkaufsbetei-
ligung und des Gesamtabsatzes der Syndikalszechen.

Ueber die
Zahlentafd 8.

arbeitstagliche Wagengestellung unterrichtet

Die Lage des deutschen Maschinenbaues im Oktober 1930. —
Die schwierige Geschéftslage der deutschen Maschinen]ndustrie
erfuhr im Oktober eine weitere Verschlechterung. Der Eingang
von Auftragen aus dem In- und Ausland war gleich unbefrie-
digend wie im Vormonat, die Anfragetatigkeit der Kundschaft
lieR noch weiter nach. Eine ganze Reihe weiterer Betriebe sah
sich zur Einfiihrung von Kurzarbeit gendtigt; in den schon
friher davon betroffenen Betrieben mufte vielfach noch stérkere
Arbeitszeitverkiirzung eintreten. Trotzdem waren auch weitere
Entlassungen erforderlich. Der an der tatsdchlich geleisteten
Arbeiterstundenzahl gemessene Beschaftigungsgrad ging
im Oktober auf etwa 48% zurick. Die durchschnittliche Wochen-
arbeitszeit betrug kaum noch 43 Stunden.
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Ba den eirelnen Andigen cer Mischirenirdustrie madte
sdhde \arsdérfug cer Lage fast durdhneg in deidem M
ek Der Auftrageiestard ist Uoerdl auf ein Mirnckestra(3

Taifldre ud Preise fUr R ud HiHlbstoffe, die asanmean
dudredittlich 70 26 der Selbstkosten der MesdhireniroLstrie
aavad e sind—ebarso wie die Sietemud Fadten—trolz
dr ddh inmrer weiter verscharfaden Krise imwesertiden un-
\aracert gedieen, wahved der Stad der tats&diliden \er-
lkaufgadase dar Meschireninduetrie seit ner als eirem Jahre
unter cemDnuck cer schledhten Konjunkiur sdhon ertedidh ge-
sktwordenist Oese Preissdere ist cer Hauptogrud fur den
Ridgagvon Btrag ud Besdéftigug cer MesdhirenindLstrie

Caher begri(3 cer Misdhirenteu besackrs leadreft die bis-
herigen M eimen cer Regierug fr eiren Adoau der Uoer-
hinten Sabstkosten ud cer verteLerten Leberdaltug ud er-
wartet ein welteres tatkaaftigess g en in deider Rdtug,
chhierdurdh dlein eire baldige Udberwwindung cer rnunsdon sait
da Jdvyen im Gae befirdiden Wirtsdeftskrise ud der
Arteitdasigkeit nidlich ist

United States Steel Corporation. —Der as
Sehitnstes relmim Septenroer 1930 gegartloer dem\ormoret
umlisB3A0t akr 436 Yoch A Moatssdhlusse starden wah-
rad dx lezten Jdwe de fdgaren uerledigen Auftrags-
mengen zu Buch: jij t zu 1000 kg

1928 1929 1930
3l.Januar...... 4 344 362 4175 239 4540 209
28 Februar ... 4 468560 4210 650 4551424
BLMArZ e 4 404 569 4481 289 4643 783
30. APTiliieieieenn 3 934 087 4498 607 4423888
LM @i, 3 472 491 4373 034 4124 175
30.Juni 3 695 201 4325 021 4031553
3L Juli......... 3 628 062 4 153 588 4086 408
3L AUQUSE.reeieeieene 3 682 028 3716 742 3637 487
30. September..... 3757 542 3965 022 3479 127
3lL.Oktober 3811046 4151 947 —
30. November 3731788 4191 351
31. Dezember 4040 339 4487 868 —

Gutehoffnungshitte Oberhausen, Aktlengesellschaft zu Ober-
hausen. —IN cir ersten Hilfte des jehres war
deLage cks Steinkohlenbergbaues nodh leidlich befriedigad
Se afur ere gudegate uglrstice Aaxckbrulg zu Adfag
1R] st desr Zait relm die Acsschwadug im Brerrstoff-
ebjatz von Miret 2u Miret cerart 24, (3 reben der Blegurg
ud Kdaragen ach Batridosairsdyankugen in ertedidem
Uhfae gdoolenvwaren A Bieltug ud Hiboug der Wirt-
geftlidiet ds Kalatadoaes vwacen, wie in frtheren
JHran die Batrigbossinridntungen Uoer ud unter Tage af dlen
Stedtariagn weiter asgdoat ud vendlkomret Dem
Kderevwesn ud dar Geswirtsdeft warck weiter besacere
Beditug gesdekt DOe HEsenerzgrube Eisenkaute im
Wsterwnald wurck wegen Bsdtpofug der Bavorraie stillgeleny,
Cle Fardhr, Rist- ud Auflereitungsaniagen cer Grube Rei-
derstelrerberg im Weéstervnald erfulyen im Beridtsjare
daren wateren Assbau  Durch die Aufstellug eires weiteren
Srerdas ud dan Bau eirer recen Gesreinigugsarlage warck
angdherl\l.,lzg'ajcbr Roheisenerzeugung ud der danrit
Geawnirtsdeft herbeigefUirt

WHer die Fadbrug ud Bzeugug sonie einige arckre
bnatasnarte Baridosagalen uterridet die redfdgacke
Asanmasdiug

Ole Bzaugug cer weitenerarbeiterncen Betriele in Sterk-
rack var im aogelauferen gftsjahr nur um ein gerirgess
e ds im Majadre  Infdge ds wirtscaftliden Niecer-
oo v es nidt niglich, die Leistungsfahnigkeit car Betrieoe
wredetlich aszuuzen Nur de Rreinnerft war dess gaee
JHr hirdudh gt beschéftict Oe vom Bridkertoau ud Max
ghiretau erdelten Preise varen infdge des starken \W\étthe-
vats ssr gedriickte Der \érsard der Aboteilug Dusseldorf
ahiHe sd geogaidler demn \agare kel weidencen Preisen
traz diganeirer \arsdledhterug der Gesdéftslage Mt der
Uhstdlug dess Batrieoes af FermoesfeLerug vwarce begaomren
De digneire \arsdHedterug cer Wirtsdeftslage et auch
ds Boaais dr Ateilug Gelsenkirchen uglrstig beein-
fiux ud dben Besdreftigunogsgrad wesertlichvermrincert. Dartioer
Hre.s het sich ces is cedurdh moch welter ver-
stHedHart, 3 nehr as die Hefte des \arsadks in des Audad
grgudde dorterdeiten Fraise infdlge des sdrarfenVéttienerts,
renatlich von belgsdrer Seite, nidt befriedigen korten Gie
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Beatriebsaniagen warden in der Beridntszeit weiter ausggoalt
In der Nieterfabrik in Schwerte vwar der Auftragseingang zeit-
weie etwves ledefter ds im\Majare Des Feirldedhnalanerk
Altenhundem erzaugte die deide Mie wie im \jare

AM 30 Jui 190 warckn 28857 Arteiter ud Beanrte
ogeoen 8B am SHtse ds \ajares tmj'eﬂlg. Oe B
retirmen fur erkaufte Bzaugnisse betmuoen i Gesdréftsjar
192930 213158040131 gegen 219088518J1J1 im \axjehre
A0 Laren ud Géitern vwarden bezehit 84263 146 JIM geoen
84441 897 J1J1 im Jave 198/20 Die Ausgelen fir Setem
ud Whifahrtainridtuoen beliefen sich af  insgesant
18175 2A4,8J1Jl geoen 1I90409060J1J1 Im \ojare, dss
sind 3029 %o ds Adtierkgaitals ockr fir jeden beschéftigten
Beanten ud Adoeiter 5786811 im Jahre  An Bsenbdn
fradten waren fir aggdommee Glier 4404012311 z2u e
zehlen gegen 493037 )1 9 inn Gedhéftsjare 1928/29,

1929/30 gegen

1928/29 1929/30 1928729
+
t t t %

Kohlen 4 205 638 4142625 — 63013 1,50

Koks 1 149 475 1145123 — 4 352 0,38

Eisenerze 222 939 177 417 — 45522 20,42

Roheisen.... 923 805 852 744 — 71 061 7,69

Rohstahl 1066 340 1003031 — 63309 6,94

Walzwerkserzeugnisse 779 667 728 188 — 51479 6,60
Maschinen, Dampfkessel,
Briicken, GuBwaren usw.

(Abt. Sterkrade) 90 003 92816 + 2813 313
Maschinen, GuB-, Stahlguﬁ-
und Schmledestucke (Abt.

Disseldorf).....ccoueeneae 36 818 43 150 + 6332 17,20
Draht und Drahtwaren

(Abt. Gelsenkirchen) . . 72 490 63 627 — 8863 12,23

Nieten (Abt. Schwerte) 6 530 6802 + 272 417

Kalksteine 117 378 176 717 + 59 339 50,55

Dolomit.. 46 948 49 140 - 2192 4,67

Stiick Stuck Stiick
Ziegelsteine....ocevieunne 23 084 407 18392 887 — 4691 520 20,32
t t t
Thomasmehl..nnne. 149 463 129 421 — 20042 1341
kWh kWh kWh

Elektrische Stromerzeugung 224 972 692 231 033 933 + 6061 241 2,69
Zahl der am ScliluB eines
jeden Geschéftsjahres be-
schaftigten Arbeiter und

Beamten ... 32 895 28 857 — 4038 12,28

Gezahlte Lohne und Ge- Jl i Jl

halter i 84 441 897 84 263145 — 178752 0,21

Gezahlte Steuern . . . . 9 099 481 8267 038 — 832443 9,15
Beitrage fir Wohlfahrts-

. 9941 490 9908257 — 33233 0,33

219088 518 213 158 040 — 5930478 2,71

Weer de der Gutehoffnungshitte, Aktiernverein
fur Bergbau und Huttenbetrieb zu NUmberg, an
gesHosseren ud refestdecen ist fo-
schinenfabrik Augsburg-Numberg A-G im Laue
ds Gedhftgdres viar im gd?en ud gaven nidt unr
befiedigad aer doch udadm#dg DOe Mbaschirnen-
fabrik E3lingen A-G hat dss an3L Dezenioer 199 echce
Gdéftsjar nit drem zufriecerstellecen Bodris aooge-
shicssen Der Unsatz vaar gecailer dem \ajare umetvwa
10%6hder. Des Untemehren het die dekratedmisde Ab-
teilug in Garstatt an de Allgeneire Hekinztets-Gesallsdeft
erlaufit De gddide Lage et eire wesertlide Bisparrurg
afaren 0 A3 de Ganimertellug —52o—weckr auf-
ggomen werdkn karte Der Deutschen Werft, A-G in
Hanmburg, bradte dss Gadhiftgar 199 asrddace Be-
sdaftigug in santliden Abeiluogen B warck ére Dvidace
von 8 Yeausgesdniltet  Dergeoenndrtice Auftrageloestard sidrert
cb"nUierrelmnﬁﬁer’eB}ﬁ'ﬂfﬂgrgﬁxmﬂ'rdseder
Bai e Gsnabriicker Kupfer- und Drahtwerk, A-G in
Grelaatk bradte de dlgeneire \arsdledterug der Wirt-
sdeftslage eire \anrincerug der Unhsatzzffer, die dudh die
mehmoratice \Vdlige Sillegug a@res  Hauptoetridoss infdge
Bracbkdedars rooh erstarkt vwarce. Der Asfal korte jedooh
dudh die sdn in den letzten Jahren in die W&oe oelaitete
stérkere \&rfarerug \ersdhieckrer Bzaugnisse ud de dedurch
erreidten besseren Bidgadse 2aam Tell wieder ausgedliden
warden Dbes Untermehmen wird fir des leizte Gesdhéftgjar
eiren Ganim von 526 assdidtten Des Hsermerk NUm-
berg. A-G, vam J. Tafd &Covp inNUimcerg, hattte eoerfdlls
unter cbrverschledhterten Mirktlage 21 leicen. Trozcemkarte
cdadfae Gadhftsjar ein Ganim ausgpniesen werden Bai
cer Zahnraderfabrik Augsburg, vom Jodh Rk A-G in
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A,gilrglstch'mwwn\mametvm
Es wercen fur des aooglaufere Gﬂ'f‘d"ls;afr
7 2oerteilt wercen Oe Bma Haniel &Llieg G mb H
in Diseldoxrf~-Qaferierg kaomie die Uoemonmeren Sded -
udBj'rarbatQﬁdeu‘u’gd,rd'ﬁJ'mﬁ Dasumn"ehrm
komte eiren agaresseren :
bischen Huttermerken, G m bh H in\Wssserdfiroen, hette
die Besdhéftigug in cen Qd3¥ereien WW\Aanerken ud Hanmrer-
letrigben uter der Ungurst der Zeiten zu leicen Oie Degoen-
dorfer Werft und Eisenbau G m h H in Deggedorf ander
ds dss Dogoelte steigem Oe Aoeilug fur Bseriodhy ud
Bridertau dr Eisenbau Essen G m b H, Essen, vwarcke
in cbr 2neiten Hilfte ds Geadhftgares dtillgglegt Die Ab-
teilug fir den Bau von eisarren Turen wird weiter betrigen
O Wirk het ar Zeit fir seire Balegsdefit \dlle Besdéftigug
Ba den Eisenhandelsgesellschaften {Hserbacd Gue-
hoffrugghiitie G mh H inBssen Farostedl G mh H in
Essen ud Rarkisde BserbarcHsgesellsdaft mh H in NDm-
berg vwarck ces Hitsjar 122930 sondl im Inlacke ds
auh im Asacke dudh die diganeire uglrstige Wirtsdhefts-
lace redieilig beainflud Trozcem var es nidlich de U
size 21 steigem, 0 A3 agenessare GaNTe erdelt warcen
Oe AHma FHarz Haniel &de, G m b H in Dudaug-
Ribrat, korte in cdeamam 31 Mz 1990 aodaferen Ge-
O Adide Bodais vwar aufriecerstelled Am SHUR dss
pitsjahres mU3e en Tel ds Shiffoarkes stllgeleot
wearckn Oe auslandischen Untermehnungen helen nidt
urtefriedigerd gearbeitet.

UHer den Acsdiu? cer Quehoffrugshite Goerbacen
ud dor GQueofrughite, Adienerein fir Bagoau ud
Hiterbetridh Nomberg utemditet fdgace Asanmen
stElug

Geschaftsjahr
1.7. 27 bis 1.7. 28 bis 1.7.29 bis
30.6. 28 30. 6. 29 30. 6. 30
Jul JU( Jut
Gutehoffnungshiitte Nirn-
berg:
Aktienkapital 80000000 80000000 80 000 000
Vortrag aus dem 517 445 320 088 222 343
Betriebsgewinn einschl. des Ge-
winnes der G.-Il.-1l. Ober-
hausen ... 8 283 403 7 052 628 9 856 453
Rohgewinn.. 8 800 848 7372716 10 078 796
Abschreibungen 2880 760 1550 373 1449 312
Ueberschul 5920 088 5822 343 8 629 484
Gewinnaustei 5600000 5600 000 8000 000
Gewinnaustei 7 7 10
Vortrag auf neue Rechnung 320 088 222 343 629 484
Gutehoffnungshiitte Ober-
hausen:
Aktienkapital ... 60 000000 60000000 60 000 000
Betriebsgewinn nach Abzug
der allgem. Unkosten 12 692 989 8942 886 11 389 153
Abschreibungen 5041 377 5002 761 6 305 310
UeberschuRB... *)7651 612 X3 940 125  *)5083 843

1) All G-utehoffnungshiitte Nirnberg Uberwiesen.

Kléckner-Werke, A.-G., Berlin (Hauptverwaltung in Castrop-
Bauxel). —es Wirtsdraftsleoen DeutscHlands, weldes sdhonim
\arjare ein Aridgten af dr gaven Linie zige, et im
Gdéftgjdr 192930 eiren gae besachren Tiefstad e~
raidt Uher desen Lhstacen var es nidt vervwrckrlidh
cH3 auch b der Gesdlisdeft, ud 2nar fir Kaile ud Hsen
erfedide Bredrakuoen ud danit Arcaiter- ud Beanten
ertlassurgen notig vwarcen. AUF den Hittenwerken setzte dir

bereits im ersten Helgjar 12930 ein
Herstellug ud Absatz fiden im aneiten Hellgalr 192930 umn
rd 1626 Oe Hyasetzug dr Ldre ud Géter ab 1 Jdi
1930 verusaedte af den Gesdllsdeftswerlken in Hege ud
DisdEdof ere Sreikdkoenegug de vam 1 ks 17 Jdi 1930
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daarte Oe Ausgalen fr stmide Lasten, Steeem ud sarstige
dfferdide Aogaloen heloen auch imn Beridisjalre noch kaire B
ladEerug erfdyen im Gegaieil, die Belastugen sird water
oestiecen D KHeire Ridoag geoartloer cem \MVajatr st rnur
die anadaufige Aenirkurg cer gerirgeren Besdéftigug De
Aplen beugen 1999/30 fir: sczide Lasten 7364837
7&ELEBMM, Seem 7738280 B0 49MM, sadtige
offertlide Aogaoen 30211 (48835 MM, deidh 14,7326 ds
werbacen Aktierkaaitals. 2,1AMM je t gefarcerter Kohle ud
866MM je t erzaugen Rastanls. Die Balastugen auf die Far-
tigerzaugisse liegen hder; in der dagen Taren
belastug fur KaHen sird rodh nidht dle Secem erfa, wal @n
gdi¥r Tal dr Fadirug af Lager geogoen ist. \an dn
Wrken warden ogefordert ockr erzaugte

Bergbau 1926/27 1927/28 1928/29 1929/30
t t t t

Kohlen 4 602 399 4 282 525 4093 193 4 155 283
Koks 1207 674 1387 530 1434 881 1442 244
Ammoni ik 16 160 18 321 19 458 18 442
Benzol... 9 394 11075 10 228 11 235
Teer 40 229 46 855 45 431 47 557

Hittenwerke
Roheisen............ 681 330 777 172 732 047 627 657
Rohstahl 795 898 885 431 876 072 763 700
Fertigerzeugnisse. 792 775 886 918 858 356 755 795
Zement .. 39 805 104 106 124 682 102 842

AN Juni 1930 lesdréEftige die Gesdlisdaft an Adaeiten
ud Beanten 23673 gegen 27 24 am SHUR dss\oahres, ud
arsdiliddidh der it ilr verbuceren Wérke 3B72 gaon
P20 am SHUZ dss \rjares

Der Aol weist eirsdHliefdich 486742 MM \atrieg
aren Betriebstberschul3 von 367101411 MM as Nedh
Ao g von 1840 A3PMM Seem, saridlen Lasten ud A0
leirezireen sonie 1035608041 MM  Asdreilbugen \verdellt
ein Reingewinn von 6856008LM.k. B wird beatradt,
aren Gaanm van 6 (. 7)2%6 ar \érteillug zu brirgen ud
FBEEMM af reee vorzutragen

Uber die Batrigee ist imeireeiren fdgenoes zu keridtent

Dar Zechenbetrieb verdief af dlen Sdedtaniagen Uoar
ud uter Tage dre SHrugen AUF der Kdkerel Mdar LIV
kan Bk Sgoenber 199 die e Koksoferbetterie von
60 CitoCefen in Batrida  De Batterie arbeitet annadia.
Oe verloraudnte Batterie Cwvwurcke kbis 2ur Clarsdhle aogdaaden
ud reu erridiet

Baim Hasper Eisen- und Stahiwerk warcen die Hdyr
dfen 2 ud 4 it erer Brnridhiung zur Vvenminckrug von Adt-
stauberiusten ausgerUstet.  Hodofen 1ist in Neuaustellug e
giffen Infdge der stirdig steigenoen Belasturoen, irdeesachre
dudhde Lare, vwarck eire weitere unfassarck \artesssrugdr
Waanerksarlagen vogerommen De Besdéftigug litt urter
dr sinkercen Marktlace ud var im letzten Mertdjar \dlig
uwrueidad so di3 Faerschidten eirngeegt werden mu3en
AU der Georgsmarienhitte vwack die im\agar
eleltrisde Gdigesreinigugsaniage fertiggestallt ud in Batrieb
cgrommen Oe Trargoorbverbdtnise im Sarars-Martin\Wrk
vwurcen verbessert, eberso die Bnriditugen aur Bzaigug van
\eartucstail. Oe \érlegug dar V\Azaxdiile von Grelxuk
rech Gaorgararieriiite vwarck durdoefihrt. Oe Besdhdftigug
af dlen Abteilugen litt vor dlemn dudh die geriroen Bestel-
lugen cis HseroaimrZenralantes soniedie eirgesdvarkie Baur
tatigkeit, so de3 auch hier Betridosaii nidt 2uver-
nmeicen vwaren AUF demW\erk Troisdorf erforcerte die U
reie cer Harstellug ds Becarfes dar MischirerbaurAcstalt
Huribddk an Gel2era i die Bweterug cbr GdarE.
DOie DurdHfUirug des fir dss WWerk Disseldorf aufoesteliten
\atesserugyoragams vwack beacet Duch die fartig
oestellten Newerlagen wurck die Midlidteit gesdreffen, ks

21 erveitern ud de Bzaugug zu etiden
Bam Werk Quint warck des Clergesdréft durch den mildn
W\inter wie auch durdch die dligeneire Wirtsdreftslage bedintréad
tigt DOe Batrigoe helen aoer regelmidg gearoaitet

Buchbesprechungen’).

Arbeitsforschung in der Schwerindustrie. Beridt Uoer de
Tatigkeit dar Forsduosstelle fur industridlle Schwerarteit der
\erangen Sahiverke, A-G, von Ma 195 kbis Ma 199
erstattet von A Wallichs, Gth Rgeruosrat, o Rrofessor
a d Tedm Hdsdue in Aeden W Poppelreuter,
Professor Or. il et ned, R C Arnhold, Qoerirgeniaur,
Leiter cbes , Dntat, Dissddorf, ud K H Fraenkel,
QoErirpgaiewr iDrNty, Geddftsfuhrer der Forsdugsstelle

1) Wer die Bicher zu kaufen wunscht, wende sich an den
Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieRfach 664.

fur indLetridle Shnerarkeit (Mt Ada) OlsseEldof: \éaleg
StEHeisenmb H 1930 @ S) 4. G 9MM, fur Midlieckr
s \reirs ceutsder Bserhittenleue 810 MM,

In Vier nidt 2u unfagreiden, leidt lesbaren Assditten
heten die Leiter dar Forsdugsstelle die Bfalyuoen neder-
odegt, die sidh Uer de Qe Miredh, die Areits- ud Zeit-
shudie, die Balasturgsuntersudurg cer Sthnerarkeiter ud die
Qroanisatiasstudie as ihren Areiten
1ddle von Baigdden as versdhiieckren Batridosaneigen degen
die SHiuFdgerugen dar \arfesser. Die Grtlide Lage der Fa-
shuQsstelle el fiegp
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Vereins hat es natiirlich mit sich gebracht, dal die Beispiele aus
diesen Betrieben uberwiegen. Die Uebertragungsmdéglichkeit der
gesammelten Erfahrungen auf andere Betriebe ist aber an allen
Stellen herausgearbeitet.

Die Forschungsstelle hat bisher ihre Arbeiten teilweise in
AusschufBsitzungen der Fachvereine und in betriebswissenschaft-
lichen Lehrgéngen, jedoch immer nur einem kleinen Kreise von
besonders beteiligten Fachgenossen zur Kenntnis gebracht. Der
nunmehr vorhegenden Zusammenfassung ist es hoffentlich be-
schieden, in recht weiten Kreisen der Betriebsleiter, Betriebs-
ingenieure und Konstrukteure Verbreitung und Beachtung zu
finden. Der Inhalt des Werkchens ist nicht allein fiir den Betriebs-
wirtschafter und Zeitstudienmann bestimmt, sondern gerade die
Leiter der Erzeugungs- und Maschinenbetriebe und auch die
Konstrukteure von Anlagen finden in dem Buche eine Fille
von Anregungen, die, im Betrieb nutzbar gemacht, dem Vorteil
des Werkes und dem Frieden mit der Belegschaft dienen. Soweit
Werksleiter dem Gedanken der Durchforschung der Betriebe
noch gleichgiiltig oder ablehnend gegeniberstehen, ist ihnen in
den Beispielen reicher Stoff gegeben, aus dem sie Rickschliisse
fir den Erfolg solcher Arbeit im eigenen Betriebe ziehen kénnen.
Auch fur die Verhandlungen Uber Lohne und Arbeitszeit gibt
besonders der Abschnitt 111 wertvolle Unterlagen an Hand.

H. Leiber.
Freundlich, Herbert, Prof. Dr.: Kapillarchemie. Eine Dar-
stellung der Chemie der Kolloide und verwandter Gebiete.
4,
Akademische Verlagsgesellschaft m. b. H. 8°.
Bd. 1. Mit97 Fig. 1930. (V1II,566 S.) 36 MM, geb. 39 MM.

Nach einer Pause von sieben Jahren erscheint Freundlichs
schon beinahe als klassisch zu bezeichnende ,,Kapillarchemie*
in vierter Auflage. Da das Buch nur in seiner ersten, vor zwei
Jahrzehnten erschienenen Auflage in dieser Zeitschrift besprochen
worden istl), dirfte ein kurzes Eingehen auf den Gesamtinhalt
zweckmaRig sein. Kapillarchemie ist ein der bekannteren Kolloid-
chemie UGbergeordneter Begriff, der die gesamten chemischen
und physiko- oder elektrochemischen Erscheinungen an Grenz-
flachen verschiedener Phasen umfaft. Die Kolloide mit ihrer
infolge weitestgehender Zerteilung sehr ausgedehnten Grenz-
flache zwischen disperser und dispergierender Phase werden
besonders deutlich diese kapillarchemischen Erscheinungen auf-
weisen. Damit ist sofort die Haupteinteilung des Buches gegeben.
Ein allgemeiner Teil wird die physikalisch-chemischen Grundlagen
der Behandlung von Phasengrenzflaichen umfassen missen, ein
besonderer alsdann die Eigenschaften der verschiedenen Arten
von Kolloiden.

In der vorliegenden Auflage ist zum erstenmal eine Tren-
nung dieser beiden Teile in zwei selbstdandige Bande durchgefihrt.
Der hier zu besprechende erste Band enthdlt drei Haupt-
abschnitte, von denen allerdings der erste an Umfang weitaus ber-
wiegt. PlanméRig wird in diesem ersten Abschnitt die eigentliche
Kapillarchemie im engeren Sinne, werden also die Vorgdnge an
Phasengrenzflachenbesprochen,und zwar der Reihe nach die Grenz-
flachen: flissig — gasformig (mit der Unterteilung reine Flussig-
keiten undLdsungen), fliissig — flussig, fest — gasformig und fest —
flissig. Dieser Teil steht ganz und gar unter dem Zeichen der
Adsorption und ihrer verschiedenen Folgen. Dann folgt die
Kapillarelektrizitat, d. h. die Lehre von den elektrischen Eigen-
schaften der Grenzflachen. Hierbei wird besonders eingehend die
Elektrokapillarkurve des Quecksilbers behandelt. Endlich werden
die Eigenschaften der einzelnen Grenzflachenschicht, besonders ihre
Dicke, erdrtert; bemerkenswert ist vor allem ein dieser Auflage
zum erstenmal eingefiigter Abschnitt tber die kinetische Theorie
zweidimensionaler Kérper. Es sind dies die Adsorptionsschichten,
in denen weitgehende Gultigkeit der Gasgesetze nachgewiesen ist.
Der zweite Hauptabschnitt enthalt die Kinetik der Bildung neuer
Phasen, die ja, insofern sie neue Grenzflachen schafft, auch in
den Rahmen der Kapillarchemie gehdrt. Hier werden, wenn
auch die Metalle im einzelnen nicht behandelt werden, den Metall-
fachmann die Ausfilhrungen iber Kernzahl und Kristallisations-
geschwindigkeit fesseln. Der letzte Abschnitt endlich befaBt sich
mit der Brownschen Molekularbewegung.

War schon immer die flissige Darstellung und daher leichte
Lesbarkeit ein Vorzug des ,,Freundlich®, so ist dies in der vierten
Auflage in noch héherem MaRe der Fall, da an vielen Stellen die
Anordnung straffer und das Ganze daher Gibersichtlicher geworden
ist. DaB natdrlich in dem Zeitraum von sieben Jahren seit der
letzten Auflage manches Neue zu dem bereits vorhandenen Stoff
hinzugekommen ist, das Berilicksichtigung verlangte, ist wohl
War. Es ist ein gutes Zeichen fiir die zweckméaBige Anlage des
Buches, daB trotz dieser Zufiigungen der Umfang wenigstens
dieses Teiles nur unwesentlich gewachsen ist. Beriicksichtigt
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unter Mitwirkung von J. Bikerman umgearb. Aufl. Leipzig:
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man nun noch, daR der Verlag angenehmere Druckbuchstaben
als friher gewdhlt hat und in der &ufReren Ausstattung die letzten
Spuren der Geldentwertung, die in den beiden letzten Auflagen
sich zeigten, getilgt hat, so wird man dem bewahrten, jetzt wieder
neubelebten Buche freudig zustimmen und ihm weiteste Verbrei-
tung winschen. R’. Krings.

Pila: Allgemeines Profilverzeichnis der deutschen
Eisenwalzwerke. 4. Aufl. Mit 2200 Profilabb. u. uber
65 000 Profilen. (Dreisprachig: Deutsch, Englisch, Franzdsisch.)
Hagen i. W.: Otto Hammerschmidt 1930. (298 S.) 8°. Geb,
25 MM.

Zwischen der drittenl) und der vorliegenden, um 60 Seiten
vermehrten vierten Auflage liegt ein Zeitraum von sechs Jahren.
Erzeuger, Handel und Verbraucher werden daher den neuen
»Pila“ gern sehen. Es ist nicht so einfach, ein Sammelwerk dieser
Art stets auf zeitgemaBer Hohe zu halten. Besonders die letzten
Jahre brachten wesentliche Firmenédnderungen und Werks-
zusammenlegungen und damit Umstellungen im Walzenpark. Die
Normung der Form- und Stabeisen-W alzprofile ist zu einem ge-
wissen AbschluR gekommen; es ware dringend erforderlich, dall
das auch fur die Normung der Sonderprofile fur bestimmte Ver-
wendungszwecke bald geschieht, damit der ,Wald“ in solchen
Profilen mehr und mehr verschwindet zugunsten geringerer Wal-
zen- und Lagerhaltungskosten.

Dem Herausgeber gebihrt Dank fiir die mihevolle Arbeit,
die lieferbaren Walzprofile von 83 Walzwerken in tbersichtlicher
Gliederung zusammengestellt zu haben. Zum Vorteil des ,,Pila*
sind die Angaben ausgedehnt worden auf die Blechwalzwerks-
erzeugnisse, die Oberbaustoffe und die Profile einiger polnisch-
oberschlesischer Werke. Zu begriien sind auch die Verzeichnisse
der Eisenverkaufsverbdnde des Jahres 1930 und ihrer Mitglieder.
Die Lesbarkeit der Zahlenwerte des im Steindruckverfahren
hergestellten Nachschlagebuches ist erfreulicherweise bei der
4. Auflage einwandfrei. Die DIN-Blatter der 1-, [-, j\-, | -

I-. 1- und \ -Whalzprofile sind zu Anfang des Werkes wort-

getreu wiedergegeben.

Einige Ratschlage madchte ich dem Herausgeber fir spatere
Auflagen auch diesmal mit auf den Weg geben: 1. In den Er-
klarungen der Abkirzungen fehlen solche fiir die Bezeichnungen
NBSB, NBSHB, BSEN, BSUA, ASt, AStMA, AStB, AStCusw .;
dem Nichteingeweihten sind sie ohne weiteres nicht verstandlich.
2. Die fur die deutschen Walzprofile benutzten Kennzeichen
NP, WP, SP entsprechen nicht den Normbezeichnungen. Die
ungeraden Walzeisen 19, 11, 13, ...29 sind keine genormten
(Normal-) Profile mehr. Das gilt ebenso fir die als NP bezeich-
neten ungleichschenkligen | -Eisen 4% ' 6%, 5¢7%, 6% * 11%,
7% 11, Ty2 « 12, 7% + 14, 8 « 16, 9+ 10,9 » 12, 9 « 14, 9 « [6, 9 « I8,
9 m20, 9+225, 10«13 und 10m16. Die hoehstegigen 16 und
18 nach DIN 1024 sind nunmehr durch die Vereinigten Stahlwerke,
A.-G., Disseldorf, lieferbar. 3. Die Abbildungen auf S. 46, 69
und 79 sollten die Achsenbezeichnungen in Uebereinstimmung
mit den Darstellungen auf S. X erhalten, da die in den allgemeinen
Zusammenstellungen zum Teil wiedergegebenen statischen Werte
sich auf die schragliegenden Achsen beziehen. Um unliebsamen
Fehlem vorzubeugen, sollten deren Kennbuchstaben unbedingt
mit den EIN-Bezeichnungen in Einklang gebracht werden. Hier-
nach werden die waagerechten und senkrechten Schwerachsen
mit x —x bzw. y — y, die schragliegenden mit \ \ bzw. yj— ;i
gekennzeichnet. Bei den Schiffbau-Winkelwulsteisen ist die
Sache richtig durchgefiihrt. Auf S. 113 ist in der Abbildung die
Achsenbezeichnung sowie die Kennzeichnung des Males w —in
Uebereinstimmung mit IIN 1020 S. XXV besser mit ¢ — nach-
zutragen. 4. Im allgemeinen muR zukiinftig darauf Wert gelegt
werden, daR die statischen Werte der LIN-Walzprofile in den Zu-
sammenstellungen mit den Wertangaben der eigentlichen LIN-
Blatter gleichziffrig sind.

Wenn auch noch manche Wiinsche offen bleiben, so ist der
»Pila* doch das vollstandigste Nachschlagewerk auf diesem
Gebiet und wird dem Benutzer, der sich tiber den vorhandenen
Walzenpark unterrichten will, sicher gute Dienste leisten.

A. W. Schiveppe.

Handbuch fir industrielle Werkleitung. Berechtigte
deutsche Ausgabe des M anagement’s Handbook von L.P.
Alford und dessen Mitarbeitern. Im Auftrdge des Vereines
deutscher Ingenieure bearb. von Fr. Frolich. Berlin (NW 7):
VDI-Verlag, G. m. b. H., 1930. (XI, 1522 p.) 8°. In Leinen
geb. 65 MM, fur Mitglieder des Vereines deutscher Ingenieure
58,50 MM.

Die Uebertragung des ,,Management’s Handbook ist eine
dankenswerte Tat des Vereines deutscher Ingenieure. Der deut-
schen Industrie wird dadurch ein Dienst erwiesen, der sich aus-

*) Vgl. St. u. E. 44 (1924) S. 1475,
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wirkt, wenn sieh weitere Kreise mit den Gedankengangen des
Handbuches vertraut gemacht haben.

Der Ingenieur neigt leicht dazu, die technisch gestaltenden
Aufgaben in den Vordergrund zu stellen und dabei unbewuRt die
wirtschaftliche Seite der Fertigung etwas stiefmitterlich zu be-
handeln. Der Kaufmann wird die handelstechnische Seite heraus-
kehren und l4uft Gefahr, in seinen Entscheidungen die Erforder-
nisse des Betriebes nicht gentgend zu beriicksichtigen. Ein Be-
trieb kann auf die Dauer nur wirtschaftlich gefiihrt werden, wenn
die kaufménnischen und betrieblichen Belange in gleicher Weise
gegeneinander abgewogen werden. Not tut der deutschen Indu-
strie ein Nachwuchs, der einen Blick fiir diese Dinge besitzt. Das
vorhegende Buch will dem Leser zeigen, welche Mdglichkeiten
zur geistigen Durchdringung alles wirtschaftlichen Geschehens
bestehen. Es ist das Ergebnis einer engen Gemeinschaftsarbeit
amerikanischer Fachleute aus Wissenschaft und Praxis. Die Bei-
spiele sind der Organisation hochstehender amerikanischer Unter-
nehmen entnommen. Der wesentiiche Inhalt sei kurz wie folgt
angedeutet: Das Buch behandelt die Werks- und Biroorgani-
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sation. befaBt sich mit Fragen der Werkstofferhaltung, Gite-
prifung, spricht Uber Zeitstudien, Lohnberechnung und Selbst-
kostenfragen, wobei besonders auch die \ oranschlage (Budge-
tierung) zu Worte kommen, behandelt die Erforschung des
Marktes (Konjunkturforschung), Bankverbindungen, Versiche-
rungen und Personalangelegenheiten. Im Rahmen dieser Be-
sprechung ist es nicht madglich, zu den einzelnen Abschnitten
Stellung zu nehmen. Das eingehende Studium des leicht faBlich
geschriebenen Buches wird reiche Anregungen geben, ist daher
auf das wéarmste zu empfehlen.

Hervorgehoben zu werden verdient die Art der Uebertragung
aus dem Englischen; sie ist nicht eine einfache Uebersetzung in
gutes Deutsch. Das jedem Abschnitt vorgestellte Vorwort des
Bearbeiters, iStpl.*ng. Fr. Frolich, dem fir seine mihevolle
Arbeit besondere Anerkennung gebihrt, gibt vielmehr dem Leser
neben der kurzen Inhaltsangabe zugleich einen Hinweis auf unter-
schiedliche Verhdltnisse der amerikanischen gegeniber der
deutschen Industrie und tragt somit zum Verstdndnis des Ganzen
bei. $t.«3ing. Otto Cromberg.

Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher

Ehrung.

®t.«3ng. K. Rummel, Leiter der Wérmestelle des Vereins
deutscher Eisenhittenleute, Dusseldorf, ist in Anerkennung her-
vorragender und selbstloser Arbeit auf dem Gebiete der'Wéarme-
wirtschaft fur die Eisen- und Stahlindustrie vom Institute of
Fuel, London, die Melchett-Denkmiinze fur 1930 ver-
liehen worden. Die Denkmiinze wurde von Lord Melchett (friher
Sir Alfred Mond) fir solche Forscher gestiftet, die sich besonders
um die Verbesserung der V drmewirtschaft verdient gemacht
haben.

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Arnolds, Wilhelm, Zivilingenieur, Dusseldorf-Eller, Vennhauser
Allee 42.

Becker, C. H., Ing., Walzwerksdirektor a. D., Dusseldorf-Ober-
kassel, Wildenbruchstr. 77.

Becker, Franz, 2)r.*3t9-> Kokereiinspektor, Charkow (U.d.S.S.R.),
Soj tskoks, Ausland-Abt.

Bohlhoff, Ludwig, Oberingenieur der Stahlwerke Briininghaus
A.-G., Werdohl; Hagen i. W., Stresemannstr. 8.

Buddensiek, Wilhelm, Geschaftsfihrer der Werkstoff G. m. b. H.,
Heidelberg, Neue SchloBstr. 9.

Chon.i, Felix, beigeordneter Generaldirektor der Arbed-Terres
Rouges Werke, Eich (Luxemburg).

Derenbach, Heinz, Ingenieur der Fa.
a. Rhein, Im Birkenkamp 1.

Demag A.-G., Hamborn

Diedenhofen, Gustav, 5)r»Qing., Trust Uralmet, Swerdlowsk
(Ural), U.d.S.S.R.
Eichenauer, Johann, Direktor, Deutsche Stahlgemeinschaft,

G. m.b. H., Essen-Bredeney, Alfredstr. 307.

Graef, Rudolf, $ipl.*Qng., Stahlwerke Eicken & Co.,
(Westf.), Kinkelstr. 14.

Hackemann, Ernst, Dr., Oberleutnant im Reichswehrministerium,
Heereswaffenamt, Berlin-Charlottenburg 2, Jebensstr. 1.

Hesse, Otto, Direktor, Wiesbaden, Humboldtstr. 7.

Hoffmann, Kurt, ®ipl.«*ng., Hittendirektor a. D., Parsch bei
Salzburg (Oesterr.), Aigener Str. 1.

Kemper, Ernst, Direktor der Fa. Brune & Kappesser, G. m. b. H.,
Essen, Reginenstr. 5.

Kothny, Erdmann, Dr. techn., Ing., o. 8. Prof. der Deutschen
Techn. Hochschule, Briinn (C.S.R.), Komenskyplatz 2.

Leese, Willi, Vorsitzender des Vorst. der Fa. Ferrostaal A.-G.,
Essen, Huyssenallee 30.

Loepelmann, Fritz, $tpl.=$ng., Betriebsleiter der Stahlg. der Fa.
F. Schichau G. m. b. H., Elbing, Theaterplatz 3.

Lohrisch, Oskar, Direktor, Rheinischer Dampfk.-Ueberw.-Verein,
Dusseldorf 10, Rosenstr. 47.

Menking, Fri&lrich, 3jt.=3ng., Betriebsing, der Westf. Draht-
industrie, A.-G., Hamm (West.), Wilhelminenstr. 10.

Hagen

Ritte za hlen Sie
zam e n die

Eisenhittenleute.

Nowak, Adolf, Direktor der Mannesmannr.-Werke,
Lohausen, Richthofenstr. 15.

Riedel, Konrad, £r.*~rtg.. Hamborn a. Rhein, Thyssen Kasino.

Schapo, Ludwig, £ip(.=Qng., Hochofenchef der Woroschilow-
Werke, Altschewsk (Donbass), U.d.S.S.R.

Schmaltz, Friedrich. Ingenieur, Miltenberg a. M., Landhaus Ama.

Schmidt, Heinz, ®r.=Qttg., Dusseldorf, Keplerstr. 12.

Schmitz, J., Fabrikbesitzer, Inh. der Schmitzwerke, G. m. b. H.,
vorm. Rud. Deus & Co., G. m. b. H., Disseldorf 10, Garten-
str. 29.

Schreiber, Roland, Obering. u. Prokurist der Ofenbau-Ges. m. b. H>
Dusseldorf 10, Kaiserswerther Str. 105.

Schulz, Robert, Oberingenieur, Siegen i. W., Rubensstr. 1.

Schweiger, Hans, 5)ip(.*3ing., Leningrad (U.d.S.S.R.), Hotel Europa.

Steffe, Hermann, iDt.sQng., Obering, der Mannesmannr.-Werke
Abt. Grillo Funke, Gelsenkiichen, Annastr. 16.

Veit, Gottfried. $ipl.--Qng., Dlsseldorf-Oberkassel, Barmer Str. 11.

Zerzoj, Ludwig, Oberingenieur, berat. Ing., Ottobrunn, Post
Minchen 8, Rosenheimer Landstr. 6.

Disseldorf-

Eisenhitte Sudwest,
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhuttenleute.

Mittwoch, den 26. November 1930, 16 Uhr, findet im Rats-
keller, Saarbricken, die

9. Sitzung der Fachgruppe ,,Stahl- und Walzwerke*
statt. Tagesordnung:

1. Um- und Neubauten der Walzwerksanlagen der
Burbacherhiitte. Berichterstatter: Walzwerkschef K.
G stettenbauer, Burbach.

2. Bericht Gber eine Studienreise nach Schweden.
richterstatter: ®r.=3ng. A. Heger, Vdlklingen.

3. Die Eigenschaften des beruhigten und unberuhig-
ten FluBstahles. Berichterstatter: 2)r.«i(ng. W. Oertel,
Volklingen.

4. Verschiedenes.

Freitag, den 28. November 1930,
keller, Saarbriicken, die

Be-

16 Uhr, findet im Rats-

7. Sitzung der Fachgruppe ,,Kokerei und Hochofen*
statt- Tagesordnung:

1. Erzeugung und Verhittung von
koks an der Saar. Berichterstatter:
E. Bertram, Brebach.

2. Ueber Gewinnung von Nebenerzeugnissen bei Ver-
kokung von Saarkohle. Berichterstatter: Ingenieur
von Hinke, Valklingen.

3. Aussprache Uber Betriebsangelegenheiten.

4. Verschiedenes.

Schmalkammer-
Oberingenieur

sofort den Mitgliedsbeitrag
gemal ergangener Aufforderung.



