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(Stichplane zum Auswalzen je eines 7- und 5-t-Blockes. Stich- und Anstellzeiten fiir die einzelnen Kaliber. Ermittlung der
Bollgangslaufzeiten.)
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Abbildung 4. Leistung und Drehmomente des Walzenzugmotors.
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An den Vortrag schloB sich folgende A ussprache an.

F. Lukasczyk, Diusseldorf: Die von Herrn Howahr be-
schriebene ausldndische BlockstraBe stellt in ihrer Walzenkali-
brierung eine ungewdhnliche Ausfihrung dar. Bei einer Ballen-
lange der Walzen von 2,5 m sind nur vier Kaliber eingeschnitten,
von denen das erste ein Brammenkaliber mit einer Flachbahn
von Uber 1 m Breite ist. Deutsche BlockstraBen haben in der
Regel finf, sechs oder auch noch mehr Kaliber, je nach den 6rt-
lichen Verhéltnissen. Beim Walzen von Vorblécken 200 und
300 mm Vierkant werden aus Rohblécken von 5und 7t Gewicht
nach dem vorliegenden Walzplan die ersten sechs Stiche in diesem
Brammenkaliber gemacht. Weil dieses Brammenkaliber bei seiner
Breite fast keine Rander hat, werden die Verschiebelineale allein
die Fihrung des im Walzvorgang hin und her gehenden Blockes
besorgen missen. Dem Umstand, daB die Blockstrale auch
Brammen zu walzen hat, ist im vorliegenden Falle schon insofern
entsprochen worden, als die Rohblécke im Stahlwerk nicht
quadratisch, sondern rechteckig gegossen werden.

Die BlockstraBe ist noch nicht im Betrieb, sie befindet sich
zur Zeit im Bau. lhre Leistung wird sie also erst noch zeigen
mussen. Wenn die Forderung gestellt war, dall sie bei 6700 Be-
triebsstunden im Jahr 1,2 Millionen t herausschaffen soll, so waren
das 179 t/h. Das ist schon reichlich, selbst wenn man berick-
sichtigt, daB 200 mm Quadrat der kleinste Auslaufquerschnitt
der StralRe ist. Die theoretische Leistungsfahigkeit einer Walzen-
straBe festzustellen, ist ja ein beliebtes Rechenbeispiel, da man
auf diese Weise eine gewisse Richtlinie fiir seine Betriebsanord-
nungen in die Hand bekommt. HA&lt man sich aber an die prakti-
sche Seite der Frage, dann kann man nicht umhin, gewisse Be-
denken gegen eine solche Fahrt mit der BlockstraBe zum Ausdruck
zu bringen. Einen Rohblock mit dem festgelegten Querschnitt
und einem Gewicht von 5 und 7 t in nur 13 Stichen auf einen
Vorblock von 200 und 300 mm Vierkant herunterzudriicken, das
durfte nicht gut gehen. Die einzelnen Driicke sind zu stark, und die
Stichzahl ist zu gering. Bekanntlich liefert eine Blockstrale nur
Halbzeug, das in den meisten Fallen nachher in den Fertigstralen
weiter verarbeitet, vereinzelt auch weiter geschmiedet oder ge-
preRt wird. Schon bei gewdhnlichem FluRstahl wirden sich die
schadlichen Folgen einer solchen Werkstoffbehandlung in der
BlockstraBe in einem unhaltbar hohen AusschuB bei der Weiter-
verarbeitung zeigen. Noch unginstiger wirde das Ergebnis bei
Stahl mit Sondereigenschaften sein, wie z. B. beim Schienenstahl.
Auf den von Herrn Howahr zum Vergleich erwé&hnten zwei rheini-
schen Blockstralen fahrt man aus qualitativen Grinden bei der
Walzung von FluBstahlvorblécken 200 X 200 mm aus Roh-
blocken dhnlichen Gewichts mit 18 oder 19 Stichen, beim Schienen-
stahl sind es noch zwei Stiche mehr.

Das Blockwalzwerk ist auf jedem Huttenwerk das erste und
wichtigste Glied der gesamten groBen Walzwerksanlage, das alle
ibrigen Walzenstralen zu speisen hat. Es darf daher auch bei
allem Draufhalten auf grofe Erzeugung, soll es seine Aufgabe voll
und ganz erfillen, nicht die qualitativen Belange der Stahlbe-
handlung aufRer acht lassen.

E. Howahr, Disseldorf-Rath: Mein Vorredner hat Be-
denken, dalR die StraRe zuné&chst in der Erzeugungsmenge und
auch bei der Behandlung des Stahles nicht gentigen wird. Es ist
ein allgemeiner Streit zwischen den Besitzern deutscher und
amerikanischer BlockstraBen, ob der Block zundchst auf einer
flachen Brammenbahn oder in geschlossenen Kalibern gewalzt
werden soll. Dieser Streit ist noch nicht entschieden. Die Zahlen,
die hier fur die Stichabnahmen zugrunde gelegt worden sind,
sind von den amerikanischen Ingenieuren, die bei der betreffenden
Anlage mitgewirkt haben, in vollem Umfange genehmigt, ja zum
Teil noch bedeutend hdher gewertet worden.

Damit ist der Einwand gegen die Behandlung des Stahles
genugend entkréaftet, wéahrend er fir das Erreichen der vorge-
sehenen Menge noch nebenher besteht. Vor allem ist fir die Walz-
leistung ausschlaggebend die Wahl des Hauptmotors. Und fir
diesen hat man gerade im vorliegenden Falle auRerordentliche
Anstrengungen von elektrischen Firmen gemacht. Trotz vieler
Ermahnungen auch von deutschen Firmen hat sich der betreffende
Auftraggeber entschlossen, den Motor unter &hnlichen Gesichts-
punkten, wde sie eben ausgefiihrt wurden, in Amerika zu bestellen.
Wenn das W alzgut pfleglich genug behandelt wird und die prozen-
tuale Abnahme nicht zu groB ist, kann man mit dem Driicken
ruhig viel hoher gehen, sofern der Motor dies zuldft. Voraus-
setzung ist, da der zu walzende Stahl nicht zu Kantennssen neigt.

G. Bulle, Haspe: Wir danken Herrn Howahr, daB er uns
in das Konstruktionsgebiet hineingeleitet hat, das bisher nur selten
zur Aussprache gekommen ist. Mir féallt auf, dal 90 t bewegte
Teile da sind. (Herr Howahr: 90 t allein fiir die Rollen.) Lohnt
es sich da nicht, zu versuchen, durch Verwendung hochwertigerer
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Baustoffe eine leichtere Bauweise zu erzielen, bei der man mit
geringeren Beschleunigungskraften auskommt ? Jetzt verschluckt
ja die Beschleunigungsarbeit Uber drei Viertel des Energiever-
brauchs der Hilfsantriebe. Kann man nicht die Rollgdnge aus
edlerem Werkstoff machen und sie in der Mitte lagern, damit sie
nicht freitragend die StoBe von 7-t-Blocken aushalten mussen?
Vielleicht baut man sie aus Panzerblech od. dgl. Sind derartige
Ueberlegungen in konstruktiver Hinsicht schon gemacht worden ?

E. Howahr:
besprochenen BlockstraBe sehr eingehend untersucht worden.
W ie der Vortrag vorher gezeigt hat, ist im vorliegenden Falle auf
die Massenkrafte mit Ricksicht auf die Leistung ganz besonderer
Wert gelegt worden. Natiirlich ist es uns aufgefallen, daB 70%
aller Kraft, die in die Motoren hineingeleitet ist, nur dazu benutzt
werden, um die Massen der Getriebeteile der Motorenu. dgl.in 1,5s
auf eine verhéltnismaRig geringe Geschwindigkeit von 1,3 m/s zu
bringen. Deshalb ist untersucht worden, ob es nicht moglich ist,
sich nach amerikanischer Art hohlgegossene Stahlkdrper zu be-
schaffen und diese hohlgegossenen Teile bei entsprechenden Hitzen
an den Enden zusammenzustauchen, so daf sich Hohlkdrper mit
massiven Zapfen ergeben, die aus einem Stick bestehen. Man hat
sich gefragt, ob ein gegossener Korper, der hinterher durch Pressen
oder Schmieden bearbeitet wird, die gleiche Festigkeit hat wie
eine massive Rolle. Niemand wird dariber im Zweifel sein, daB
das nicht der Fall ist, denn der Werkstoff ist nicht einheitlich
durchgearbeitet worden.

Es kommt noch ein anderer Gesichtspunkt hinzu. Im Bereich
der Kantlineale wird der Block mehrfach gekantet, und das Um-
fallen eines Blocks von 8 bis 9 1kommtannéhernd einem Hammern
gleich. Eine gegossene Rolle, die kein gleichmaBiges Geflige hat,
wird hier versagen, wahrend eine massive Stahlrolle genau so
wirkt wie ein AmboR beim Schmieden. Hier ist die groBe Masse,
die in den schweren Rollen sitzt, zweckmafig, da sie den schweren
Schlag abfangt. Im Ubrigen schlieBe ich mich der Meinung des
Vorredners an, daB es besser wére, fir Rollen von Férderrollgdngen
Hohlkdérper zu verwenden. Dagegen sollte man fir Arbeitsroll-
gange stets massive Stahlrollen benutzen, um eine genigende
Masse gegen die auftretenden Schldge beim Kanten zu erhalten.

C. Holzweiler,
AeuBerung): Der Vortragende hat nach meiner Meinung die
gesamte Querschnittsabnahme eher zu maRig angenommen als
zu stark. Der Anfangsquerschnitt war bei dem 7-t-Block im
Mittel etwa 605 X 730 mm, entsprechend 4400 cm2 und der
Endquerschnitt betrug 300 X 300 mm nach dem Stichplan
nach Zahlentafel 1, also 900 cm2 Die gesamte Streckung in
dreizehn Stichen betrdgt nur ungefdhr das Finffache.

Bei dem Arbeitsplan nach Zahlentafel 2 ist fir den 5-t-Block
ein mittlerer Querschnitt von 530 X 600 mm vorgesehen, ent-
sprechend einem Querschnitt von 3180 cm2 In dreizehn Stichen
wird ein Block von 200 X 200 mm erzeugt, entsprechend einem
Querschnitt von 400 cm2 Die gesamte Streckung betrégt also
etwa das Achtfache. Derartige Streckungen in der Zeit von
172 min stellen aber durchaus keine ungewdhnlich groRe Lei-
stungen dar. Bei einer sehr leistungsfdhigen neuzeitlichen Anlage
sollte man annehmen, da das Streckvermdégen grdBer sei, um
so mehr, als doch auch, wie der Vortragende mehrfach erwédhnt
hat, der Antriebsmotor auBerordentlich stark gewahlt worden
ist. Ich habe in meiner umfangreichen Praxis sehr viele Werke
gesehen und gerade in den letzten Jahren eingehend die Arbeits-
bedingungen und Arbeitsverhéltnisse vieler deutscher Block-
stralen studiert, und ich kann nur sagen, daB die dort erzielten
Leistungen auch im Jahresdurchschnitt erheblich hdher sind
als die vorbeschriebenen, zum Beispiel walzt ein Werk einen
4-t-Block in dreizehn Stichen in 2 min auf einen Endquerschnitt
von 145 X 145 mm. Die Zeit von 2 min entspricht dem Monats-
durchschnitt. Die Verringerung ist aber bedeutend groBer, als
sie bei den Beispielen vorlag, die uns vorgetragen wurden. Der
vorerwahnte 4-t-Block hat im Mittel etwa 565 X 565 mm, ent-
sprechend 3200 cm2 und der fertige Block von 145 X 145 mm
hat etwa 210 cm2 Die Streckung betrédgt also hier das Funf-
zehnfache, ist also bei einer Steigerung der Walzzeit von 1,5 auf
2 min, entsprechend einem Mehraufwand von 33 % an Zeit
gegenliber dem Beispiel nach Zahlentafel 2, eine 90 % hohere
Streckung, so daB also die Leistung dieser Strale im Monats-
durchschnitt verhéltnismaRig bedeutend hdoher liegt, da hier
eine viel groRere Walzarbeit geleistet wird. Man kann sagen,
daR die Leistungen, die der Vortragende genannt hat, sehr vor-
sichtig errechnet sind.

Ueber die Werkstoffbehandlung bemerke ich noch, daR die
vorliegenden Dricke die Beschaffenheit des Stahles in keiner
Weise beeinflussen. Selbst bei Verwalzen von Schienenstahl
wirde ich nicht die geringsten Bedenken haben, mit den Driicken

Gerade dieser Punkt ist beim Entwurf der
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noch hoher zu gehen. Voraussetzung ist natirlich, dal das Innere
der Blocke nicht mehr flussig ist, wenn sie in die Walze kommen,
aber das sollte ja auch eigentlich nicht eintreten.

Was das Walzen auf der flachen Bahn anlangt, so ist die in
Deutschland vielfach verbreitete Ansicht, dal die Fihrung der
Kanten im Kaliber die Gute des Walzgutes verbessern, nach
meiner Ansicht unbegriindet, denn das erste Kaliber ist gewdhn-
lich so breit gehalten, daB die Blocke nur bei den ersten Flach-
stichen in ihm gefuhrt werden. Nach dem Kanten ist die Block-
breite jedoch so gering, dal die Blockkanten an den Kaliber-
réandern nicht mehr anliegen, so dal der von Herrn Lukasczyk
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aufeinander eingearbeitet haben, wodurch ein flottes Walzen ge-
sichert ist.

Bei dieser Auffassung des Walzprogramms ist es dann nach
meiner Ansicht mdglich, den Rollgédngen eine kleinere Geschwin-
digkeit zu geben und doch noch eine geniigend hohe Erzeugung
zu erreichen.

F Lukasczyk:
gleichsweise fur &hnliche Leistungen die besten und am schnellsten
fahrenden rheinischen BlockstraBen erwdahnt. Die dort vorliegen-
den Stichzahlen bei der Walzung von FluBeisen und Hartstahl,
wie Schienenstahl, sind das Ergebnis der im Verlaufe Von Jahren
gemachten Erfahrungen. Ich kenne eine groRe Anzahl von

so sehr betonte Vorteil des geschlossenen Kalibers ohnehin

fortfallt. Was die Gte des Walzgutes beim Walzen auf zweier- deutschen und europdischen BlockstraBen und habe festgestellt,
lei Blockwalzen anbelangt, so méchte ich folgendes Beispiel ~daB diese alle nicht so stark dricken und daher auch nicht so
anfiihren: flott fahren wie die vorgenannten Blockstralen.

Bei einem mir bekannten groBen Hittenwerke liegen zwei
BlockstraBen nebeneinander. Davon hat die eine StraBe die
sogenannte deutsche und die andere die sogenannte amerikanische
Kalibrierung. Um in der bekannten Streitfrage einmal Klarheit
zu schaffen, wurde eine Trennung mehrerer Schienenschmelzungen
vorgenommen, um auf beiden StraBen vorgeblockt zu werden.
Die Giteprobe des fertigen Werkstoffes zeigte bessere Ergebnisse
fur die Schmelzungen, die auf der Blockstrale mit amerikanischer
Kalibrierung ausgewalzt worden waren, als fiir diejenigen auf der
BlockstraBe mit deutscher Kalibrierung. Dies kann natirlich
Zufall sein, und ich will damit nicht behaupten, da die amerika-
nische Art der Blockwalzenkalibrierung besser ist, aber auf keinen
Fall ist sie schlechter.

Die Verminderung der Beschleunigungsarbeit der Rollgédnge
ist durch ein Verfahren maglich, wie es in der Praxis auch vielfach
geschieht, indem man die Arbeitsrollgdnge vor und hinter der
Strale bei den Stichen, bei denen der Block nicht gewendet wird,
auf die Strafe zu durchlaufen laRt. Der Walzstab wird gewdhnlich
beim Austritt aus dem Kaliber etwas von der Walze abgeworfen,
beim Rickrollen des Stabes auf die Walze zu muf dann natirlich
die Oberwalze schon auf MaR gestellt sein. Das Umkehren der
Strale dauert natlrlich auch einen kurzen Augenblick, wodurch
dann der Walzstab nicht eher von der Walze ergriffen werden
kann, bis der Motor umgestellt worden ist. Die Bedienungs-
mannschaft der StraBe wird sich bei diesem Verfahren bald
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Wenn ich friher sagte, daR die Walzenkalibrierung der
beschriebenen Blockstrale ungewdhnlich ist, so hatte ich dafir
meine Grinde. Amerikanische Blockstralen haben eine Ballen-
lange von etwa 2 m bei einem Walzendurchmesser von weit unter
1 m. Deutsche oder europdische Blockstralen haben eine Ballen-
lange von 2,5 bis 3 m bei einem Walzendurchmesser bis zu 1250 mm.
Diese auslandische Blockstrale wird also in der Ballenlange und
dem Walzendurchmesser nach deutschem Vorbild und der Kali-
brierung nach amerikanischem Muster gebaut.

C. Holzweiler: Der Unterschied zwischen deutschen
amerikanischen Kalibrierungen ist nach meiner Meinung lediglich
durch verschiedene Ansichten begrindet. Wenn die Amerikaner
hei ihrer Ublichen Kalibrierungsart feststellen wirden, daB das
Fertigerzeugnis durch die sogenannte amerikanische Kalibrierung
nur um Bruchteile von Prozent mehr an Ausfall ergeben wirde als
bei der Verwendung einer européischen Kalibrierung, sowdirden sie
sicher keinen Augenblick zdgern, bestehende Blockstralen durch
Blockstralen nach européischer Bauart zu ersetzen, da es keines
groRen Aufwandes an Rechenarbeit bedarf, um festzustellen,
was nur 1% AusschuBerhéhung bei den hohen Erzeugungs-
mengen von BlockstraBen an Unkosten verursachen wirde. Die
sonstigen Verschiedenheiten der Verhdltnisse kann ich wirklich
nicht entdecken, da klimatische Verhéltnisse doch keinen Einflu
auf die Beschaffenheit des Walzgutes und den Walzvorgang
haben dirften.

llseder Hutte.
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Verguten von Radreifen in elektrischen Oefen.

Die in den letzten Jahren bei den meisten Eisenbahnen
eingetretene Steigerung der Lokomotiv- und Wagengewichte
sowie der Fahrgeschwindigkeit stellt an die Gite der Radreifen
immer héhere Anforderungen. Die ruménischen Staatsbahnen,
fur die das Eisenwerk Resita heute
fast sdmtliche Radreifen erzeugt,
stellten im Jahre 1928 neue Ueber-
nahmebedingungen auf. Fir die
Festigkeit des Werkstoffes wurde
der Mindestwert auf 90 kg/mm 2bei
8% Dehnung festgelegt. Die Schlag-
probe mufBte mit drei Schldgen von
1000 kg aus 10 m Hohe vorgenom-
men werden. Diesen strengen Vor-
schriften konnte mit der herkémm-
lichen Erzeugung nichtentsprochen
werden, weshalb man Versuche mit
Chrom-und Nickelstahlen vornahm,
die aber ergebnislos verliefen, da
eine wesentliche Verteuerung des
Werkstoffes vermieden werden
muBte. Man entschloB sich daher,
die Radreifen einer geeigneten
Wérmebehandlung zu unterziehen.
Der im basischen Siemens-
Martin-Ofen erzeugte Stahl hat die
Zusammensetzung: 0,5 bis 0,6% C,

0°35BHmM VLghbiilille?ieOfilLilniei einer T t
von etwa 850» in Wasser gehdartet und hierauf bei etw~cThis
630» angelassen werden. Hierfur wurde ein mit Generatorgas
gefeuerter Tiefofen fur vier Radreifenstaiel zu ie ,,.1,, ?
gebaut. Trotz besonderer MaRnahmen fiir richtige FlammenO

fihrung konnte die Temperaturverteilung und Einhaltung nicht
ung nicht

mit der erforderlichen Genauigkeit erreicht werden. Die Reifen-
Stapel wurden nicht nur im Umfang, sondern auch der Hohe nach
ungleich erwdrmt. Die vorerwdhnte Schlagprobe mit 10 000 kgm
konnte nicht mit voller Sicherheit eingehalten werden, sondern
nur von etwa 80 % der erzeugten Reifen,

Abblldung 1. Gesamtanlage ZUM Vergiten von Radreifen.

t A WUrde deSha* die R affun g einer elektrischen Glih-
bisTsOO"mm"™ iT T ' ~ tdgHch ®&wa 200 Reife”
konne! Am~A"RBendurchmesser gehdartet und angelassen werden

AuRerdem sollten auch Lokomotivradreifen mit Durch-
Oester" U “h™ 's™ VergUi et werden. Abb. 1 zeigt die von den
bestehe d f- Siemens-Schuckert-Werken gelieferte Anlage,

bestehend aus funf kleineren Gluhdfen und einem groRen Ofen.
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Die kleineren Oefen wurden so bemessen, da etwa neun bis
zehn Reifen in einem Stapel von etwa 1100 mm Héhe eingesetzt
werden konnen. Diese Stapelhdhe gewéhrleistet noch einfaches
und sicheres Arbeiten bei geniigender Ausnitzung des Ofenraumes.
Die Wahl zwischen Tiefofen und Haubenofen wurde zugunsten
dieses entschieden, da er folgende Vorteile bietet:

1. Geringere Warmeverluste wdahrend des Umsetzens, da
ein oben offener Tiefofen mehr Wérme verliert als ein oben
geschlossener und unten offener Haubenofen. Ueberdies ist der
Haubenofen beim Umsetzen von einem heifen auf einen kalten
Stapel nur etwa 20 s gedffnet, wogegen der Tiefofen so lange offen
steht, bis der heie Stapel aus- und ein kalter eingebracht ist.

2. Einfaches und betriebssicheres Abstellen und Wegnehmen
der Gluhstapel. Bei einem Tiefofen kdnnen beim Einsetzen
leicht Beschédigungen der Heizelemente eintreten, wenn der
Glihraum nicht sehr weit ist und besondere kostspielige Schutz-
vorrichtungen enthélt.

3. Entfall des Ofendeckels, dessen Abnehmen und Auflegen
zeitraubend ist.

S00 20-6Pz
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Abbildung 2. Schaltbild eines kleinen O fens.

Der lichte Durchmesser der Heizglocke wurde mit 1500 mm
gewahlt, so da bei den gréBten Reifen von 1300 mm AufBendurch-
messer noch ein Spiel von 100 mm bleibt. Es konnten fallweise
auch Reifen mit 1400 mm AuBendurchmesser in diese Oefen
anstandslos eingesetzt werden. Ein so geringer Spielraum ist,
wie der Betrieb zeigt, zuldssig, da das richtige Aufsetzen der
Gluhstapel auf die Sockel gut beobachtet werden kann und die
Heizglocke beim Abheben und Aufsetzen in seitlichen Stdndern
gefuhrt wird. Die lichte Hohe des Glihraumes betragt 1500 mm.
Um einen ununterbrochenen Betrieb der Heizglocken zu ermdég-
lichen, wurden fir die finf Heizglocken sieben in einer Reihe
liegende Sockel angeordnet. Es kann daher immer nach been-
detem Aufheizen die heile Glocke auf einen inzwischen bereit-
gestellten kalten Stapel gesetzt werden. Der groBere Ofen fiur
die Lokomotivreifen ist nach der gleichen Bauart ausgefihrt,
hat aber einen Glihraum von 2300 mm Dmr. und 1200 mm Hédhe.
Hier sind fir die eine Heizglocke zwei Sockel vorgesehen.

Die elektrischen Heizwiderstdnde aus Chromnickel sind auf
Sockel und Zylinderwand der Heizglocken verteilt. Bei den
Sockeln bestehen sie aus Drahtspiralen, die durch hitzebestandige
Bleche abgedeckt sind, bei den Heizglocken aus Béandern. Die
innere feuerfeste Auskleidung, in welcher die Widerstandstrager

Umschau.
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auswechselbar befestigt sind, und der Warmeschutz werden durch
ein kraftig versteiftes Blechgehduse zusammengehalten, das oben
eine Tragdse zum Einhdngen des Kranhakens hat. Beim Hérten
wird ein gluhender Reifenstapel von dem Kran durch ein drei-
armiges Gehédnge erfaBt und in den Wasserbehdlter getaucht,
in dem er etwa 10 min verbleibt. Hierauf wird er, noch hand-
warm, auf einen Sockel abgestellt und angelassen.

Die Heizwieklungen sind an Drehstrom von 500 V ange-
schlossen und haben bei den fiinf kleineren Oefen einen AnschluB-
wert von je 200 kW. Hiervon entfallen 15 kW auf den Sockel
und 185 kW auf die Heizglocke, deren Widerstande wieder in
eine obere und eine untere Gruppe unterteilt sind. Der elektrische
AnschluB der Heizglocken geschieht mittels biegsamer Kabel
und guBeiserner vielpoliger Kupplungssteckdosen, deren Ldsen
und SchlieBen leicht vorzunehmen ist. Jede der finf Heizglocken
kann beliebig auf jedem der sieben Sockel abgestellt und ange-
schlossen werden. Eine Verriegelung verhindert das Einschalten
der Heizung eines leerstehenden Sockels.

Der groRere Ofen hat einen AnschluBwert von 270 kW,
der sich zu 30 kW auf einen Sockel und zu 240 kW als eine von
Dreieck auf Stern umschaltbare Heizgruppe auf die Haube
verteilt. Da diese nur auf zwei nebeneinander liegende Sockel
abzustellen ist, erubrigt sich fir ihren AnschluB eine Steck-
vorrichtung. Das biegsame Anschlufkabel ist zu einem AnschluR-
kasten gefihrt, der auf einem Profilstdnder befestigt ist.

Abb. 2 zeigt das Schaltbild eines der kleineren Oefen. Zur
Erzielung einer moglichst gleichméRigen Temperaturverteilung
nach der Hohe des Glihraumes werden die obere und untere
Heizgruppe durch je einen Temperaturregler unabhdngig von-
einander durch Thermoelemente gesteuert, die in der Né&he der
betreffenden Heizwiderstdnde eingebaut sind. Um beurteilen zu
konnen, wann der Einsatz gleichméaRig durchwéarmt ist, wird
durch jeden Sockel von unten ein Thermoelement eingefihrt,
das vorwiegend von der Innenseite des Radreifenstapels bestrahlt,
deren Temperatur angibt. Abb. 3 zeigt
den Temperaturverlauf bei einer Har-
tung. Kurve a zeigt den Temperatur-
anstieg an den Heizwicklungen, b inner-
halb der Reifen. DerVerlauf der Kurve b
1&4Bt deutlich das Durchschreiten des
Haltepunktes bei etwa 750° erkennen.

Der AusschuB, wozu auch die nicht
ilbernommenen Reifen zu zéhlen sind,
hat sich sehr stark vermindert. Er sank
von 7 bis 8 % der erzeugten Reifen bei
der Gasglihanlage auf etwa 0,2 % bei
der elektrischen Anlage.

Die Tagesleistung der funf kleine-
ren Oefen betrdgt etwa 200 Radreifen
im Gesamtgewicht von 581, die in 24 h
gehértet und angelassen werden kénnen.
Die Anwérmzeit eines Stapels von zehn
Reifenistetwa 3h. Der Arbeitsverbrauch
betragt fir Harten und Anlassen zusammen etwa 270 kW h/t,
hiervon entfallen 180 kWh auf das Hérten bei 850° und 90 kWh
auf das Anlassen bei etwa 580°.

Beim groRen Ofen kdénnen sieben Lokomotivreifen mit
zusammen rd. 3,5 t Gewicht in 3 h angewérmt werden. Der
kWh-Verbrauch jet fir Héarten und Anlassen zusammen ist etwa
350. In 24 h kénnen 28 groBe Reifen im Gesamtgewicht von 141
gehdrtet und angelassen werden. R. Miculescu, Resita.

Abbildung 3.
Temperaturverlauf
bei der Hartung.

Stahlwerkskokillen aus molybdanhaltigem GuReisen.

Die Bestrebungen, die Haltbarkeit der Kokillen zu erh6hen,
haben verschiedentlich zu Versuchen mit dem Zusatz von Chrom,
Nickel und auch Vanadin gefiihrt, worauf kirzlich von Er. W.
M orawal) hingewiesen wurde. Endglltige Ergebnisse tUber das
Verhalten von Kokillen aus einem derartig legierten GuReisen
liegen jedoch bisher noch nicht vor, ebenso wie auch noch nicht
feststeht, ob diese Zusatze wirtschaftlich tragbar sind, eine Frage,
die C. v. Mesz6ly2) auf Grund seiner Erfahrungen verneint.

Versuche, eine GeflgeVerfeinerung des GufBeisens bei Stahl-
werkskokillen durch einen Zusatz von Molybdan zu erzielen,
sind bisher noch nicht bekannt geworden; wohl ist durch verschie-
dene Untersuchungen3d) ein ginstiger EinfluB des Molybdéns
auf die Eigenschaften des GufBeisens, z. B. auf die Festigkeit
und den VerschleiBwiderstand sowie auf die Gefiigeaushildung

1) Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 218; vgl. Stahl
u. Eisen 51 (1931) S. 1260/61.

2) GieRerei 19 (1932) S. 61.

3) vgl. z. B. Metallurg, ital. 22 (1930) S. 649/69; Met. &
Allovs 2 (1931) S. 223/25; 3 (1932) S. 102/03.
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festgestellt worden. Es wurde deshalb der Versuch gemacht,
den Kokillenwerkstoff mitrd. 0,3 % Mo zu legieren. Der hierdurch
erzielte Erfolg war Uberraschend grof3; die Kokillen tUbertrafen
in ihrer Haltbarkeit die durchschnittliche Jahreshaltbarkeit der
Gblichen Kokillen gleicher Art bei weitem und sahen zu diesem
Zeitpunkt noch so unverbraucht aus, daR ihnen die doppelte
Haltbarkeit zugetraut werden konnte. Um den Ursachen hierfir
nachzugehen, wurde der Kokillenwerkstoff einer ndheren Unter-
suchung unterzogen.

Es wurden je zwei zylindrische Stabe von 90 und 50 mm
Dmr. gegossen. Die Analyse war folgende:

abh & 8BmmbDtr. ) DB gL 08 9ebYIERDY: go Pj

L 50 ” ” J 154 % Si, 0,23 % Mo.
3,68 % C (0,42 % gebunden),
9% 0,59 % Mn, 0,095 % S, 0,09 % P,
50 1,43% Si.
Die Brinellprobe ergab alsMittel von drei Messungen bei
Stab 1= 114, Stab 2 = 156, Stab 3= 128,Stab 4 = 128.

Die Zerreifestigkeit betrug bei
Stab 1 = 9,9kg/mm2 Stab 2

= 13,4 kg/mmz2,
Stab 3 = 8,9kg/mm2 Stab 4

12,7 kg/mm2.

Stab 1 (mit 0,23 % Mo) Stab 3 (ohne Zusatz)
Abbildung 1. Schliffbilder der Probestabe mit und ohne Molybdédnzusatz.

nat. Gr

Stab 1 (mit 0,23 % Mo) Stab 3 (ohne Molybdanzusatz)
Abbildung 2. Probestdbe mit und ohne Molybdédnzusatz
nach Oberhoffer geatzt.

Das Geflige der 90-mm-Probestdbe zeigt hei 1O0Ofacher
VergroBerung das in Abb. 1 wiedergegebene Aussehen. Es sei
noch dazu bemerkt, daR die Proben stets in gleicher Entfernung
vom Rande genommen wurden. Der mit Molybdan legierte Stab
zeigt eine feinere Ausscheidung des Graphits, eine Erscheinung,
die in gleichem MaRBe auch bei den 50-mm-Probestdben beobachtet
wurde, bei denen zudem noch die Graphitverteilung im ganzen
feiner ausgebildet ist. Auch die Aetzung der Stdbe 1 und 3 nach
Oberhoffer zeigt das gleiche Bild (Abb. 2).

Wasdiewirtschaftliche Seite betrifft, sodiirften die Mehrkosten
der Molybdéanlegierung (etwa 25jFJi/t) deshalb tragbar sein,
weil das Molybdan der unbrauchbar gewordenen Kokillen jeder-
zeit im Ofen bei der Herstellung von Molybdéanschmelzungen
zurlickgewonnen wird.

Die Herstellung dieser Kokillen mit Molybdanzuschlag hat

sich die Firma Maschinenfabrik Meer, A.-G., M.Gladbach, gesetz-
lich schiitzen lassen. St. Lenort,
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Kaiser-Wilhelm-Institut fir Eisenforschung
zu Dusseldorf.

Die Gesamtstrahlung einiger Oxyde und Oxydgemische.

Um Anhaltspunkte dariiber zu gewinnen, wie sich die Strah-
lung von feuerfesten Steinen mit der Zusammensetzung andert,
fuhrte K. Hild1) an reinen Oxyden sowie an ihren Gemischen
Strahlungsmessungen zwischen 800 und 1400° aus.

Von den untersuchten Oxyden haben die farbigen Oxyde
des Chroms, Eisens und Zinks — dieses ist nur bei hoheren Tem-
peraturen farbig — ein groBeres Strahlungsvermdgen als die weillen
Oxyde des Magnesiums, Aluminiums, Kalziums und Siliziums.
Einen wesentlichen EinfluR Gbt die KorngréfRe, das ist die
GroBe der kleinsten optisch homogenen Teilchen, auf die Strahlung
aus; dieser ist um so stdarker, je groBer das Emissions- oder Ab-
sorptionsvermdgen des Oxydes ist. Auch die Aenderung des
StrahlungsVermdgens mit der Tem peratur ist im allgemeinen
durch die KorngréRe bestimmt. Bei kleinen Kérnern (bis etwa 3 p)
bleibt das Emissionsvermodgen gleich, bei groBeren (bis héchstens
120 p) wachst es mit der Temperatur, und zwar um so mehr, je
groBer das Korn ist. Unter diese Regel lassen sich nicht Eisen- und
Zinkoxyd einordnen, deren Strahlung sich mit der Temperatur
stark andert.

In einem Gemisch strahlen die weiBen Oxyde unbeeinfluBt
voneinander, wahrend die Strahlung der Mischung eines farbigen
und weien Oxydes andere Werte annimmt, als sie sich aus dem
Emissionsvermdgen der Bestandteile errechnen lassen. Dabei
scheint es gleichgiltig zu sein, ob es sich um einfache Oxyde oder
um Oxydverbindungen handelt. Bei Zusatz eines farbigen Oxydes
sind schon kleine Mengen ausreichend, um die Strahlung der
weilen Oxyde stark zu &ndern. In dem Gemisch von Aluminium-
und Chromoxyd hat dieses die den farbigen Oxyden eigene Wir-
kung nur in geringen Beimengungen. Ein zwiespéltiges Ver-
halten, das schon durch seinen Farbumschlag angedeutet ist,
zeigt das Zinkoxyd in seinen Gemischen mit Aluminiumoxyd;
einmal wirkt es wie ein farbiges Oxyd, wobei Gber die Art der
Wechselwirkung in dem Gemisch noch nichts bekannt ist, in
einer Verbindung jedoch, dem Spinell Al2ZZn04, verhdlt es sich
wie ein weiles Oxyd.

Bei den Temperaturen, bei denen die Strahlungsmessungen
vorgenommen wurden, fand in wenigen Fallen ein Sintern des
Strahlers statt. Wahrend bei einer Aluminiumoxydprobe von
2 bis 25 p KorngroRe dieser Vorgang mit einer Abnahme der
Strahlung verbunden war, stieg diese bei den anderen Proben
dabei an, unter gleichzeitiger Zunahme der Strahlungssteigerung
mit der Temperatur. Fir die Erkldrung ist wesentlich, daR im
ersten Fall im Gegensatz zu den anderen kein Dichterwerden der
strahlenden Schicht zu beobachten war.

Aus den Ergebnissen der Strahlungsmessungen lassen sich
bereits einige wichtige Folgerungen auf die Strahlung der
feuerfesten Steine =ziehen. |Ihre teilweise hohe Intensitdt
1aRt sich durch den EinfluR des Eisenoxydes erkldren, der schon
bei den geringen vorkommenden Beimengungen sehr stark ist.
Die KorngréBe (in der gegebenen Begriffsbestimmung) kann die
Gesamtstrahlung in so betrachtlichem MaBe &ndern, daB die
Ergebnisse unbedingt mit deren Angabe versehen sein mussen.
Die Beschaffenheit der Steine muR jedoch né&her beschrieben
werden, denn auch der Grad der Sinterung, der in der Porigkeit
und Dichte zum Ausdruck kommt, ist fur die Strahlungsintensitat
mitbestimmend. Der EinfluR der Oberflaichenbeschaffenheit ist
durch die Rauheit der Oberflache gegeben, also eine Angelegenheit
der geometrischen Form, jedoch wird das Absorptionsvermdgen
des Steines den Anteil der Hohlraumstrahlung infolge der Un-
ebenheiten mit beeinflussen. K. Hild.

Aus Fachvereinen.
Iron and Steel Institute.

[FrUhjahrsversammlung am 5. und 6. Mai 1932 in W estminster. —

Fortsetzung von Seite 669.]

Auf den
Neubau von zwei Hochofenwerken,
namlich der Ford Motor Co. in Dagenham bei London und der
South African Iron and Steel Industrial Corporation, Ltd., in
der Ndhe von Pretoria in Stdafrika, ging W. R. Brown, Stockton-
on-Tees, ein. Das erstgenannte Werk soll vorlaufig rd. 500 t/24 h
siliziumreiches GieBereieisen hersteilen, das andere alle Sorten
von Eisen, m der Hauptsache aber Stahleisen, auch wiederum

1) Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforschg., Dusseid., 14 (1932)

Lfg. 5, S. 59/70.



21. Juli 1932.

etwa 500 t den Tag. Das englische Werk kann die notwendigen
Erze zu Schiff aus aller Welt beziehen; um Feinerze verwerten
zu konnen, ist eine Dwight-Lloyd-Sinteranlage neu errichtet
worden. Die Erzgrundlage des Hochofenwerks in Pretoria
besteht aus reichen stickigen Erzen aus der Nachbarschaft, die
mit der Eisenbahn zum Hochofen kommen werden. Der Koks
wird in beiden Werken in unmittelbarer N&he des Hochofen-
betriebes hergestellt und nach Trockenloschung und Siebung
durch Riemenforderer zum Hochofen gebracht werden. Man
gibt also bei den neu errichteten Hutten der Hittenkokerei
den Vorzug vor dem Fremdbezug von Koks, wahrscheinlich weil
man sich die hochwertige Verwertung des Koksofengases in den
Hitten nicht entgehen lassen will. Als Baustoff dient in dem
englischen Werk weitgehend Stahl, z. B. fir Bunker, Schornsteine
usw., wéhrend in Pretoria der hohen Frachten wegen ein an Ort
und Stelle hergestellter Beton fir diese Zwecke vorgezogen wird.

Fir beide Hochofenwerke sind zwei Oefen vorgesehen, aber
hei beiden ist firs erste nur ein Hochofen zur Ausfiilhrung
gekommen. Die Baufirma hat mit voller Ueberlegung die Wind-
erhitzer in die Linie der Hochdfen gestellt; sie hat damit auf
ein enges Zusammenarbeiten beider Hochdfen verzichtet, aber
dafur ein leichteres Zusammenarbeiten von Hochofen und Wind-
erhitzern erreicht und an Uebersichtlichkeit der Anlage gewonnen.
Die Hochdfen selbst zeigen das kennzeichnende angelsachsische
Aussehen, das sich in England und Amerika bei fast allen An-
lagen wiederfindet, d. h. es sind frei stehende, gepanzerte Oefen,
bei denen der Panzer die Gicht und scheinbar sogar den Schrag-
aufzug tragt. Vier turmhoch hinauffihrende Gasabzige und
ein groRer neben dem Ofen stehender Staubsack vervollstandigen
den rein amerikanischen Eindruck der Werke. In Dagenham
steht der Hochofen auf einem Pfahlrost, in Pretoria auf gewach-
senem Boden. Die Hochofenprofile &hneln sich untereinander
und &hneln gleichzeitig den amerikanischen Neubauten der
letzten Zeit. Wahrend der Dagenham-Ofen bei 26,5 m Hohe
556 m Gestelldurchmesser und 6,4 m Kohlensackweite besitzt,
hat der Pretoria-Ofen bei rd. 26 m Hohe nur 4.68 m Gestell-
durchmesser und 5,7 m Kohlensackdurchmesser. Die Rast-
winkel betragen 82U bzw. 80°, die Rasthéhe in beiden Fallen
3,2 m. Es sind je zehn Formen vorgesehen. Der Gestellpanzer
besteht in Pretoria, wo mit reinem Wasser gekihlt wird, aus
schweren GuBeisensegmenten mit eingegossenen Kihlrohren, die
von Stahlbdndern zusammengehalten werden, und in England bei
Seewasserkiuhlung aus einem Stahlblechpanzer, der guReiserne
Kihlringe umfaft. Die Kihlkasten im Schacht wurden bewuft
geschlossen ausgefihrt, um den Wasserumlauf genauer uber-
wachen zu kénnen. Beide Hochdfen sind vollstdndig aus Schamotte-
steinen, also ohne Verwendung von Kohlenstoffsteinen, erbaut.

Besonderer Wert wurde bei der Erbauung der Anlagen auf
die gute Durchbildung des Férderwesens gelegt. In England,
wodiemeistenRohstoffe zu Schiffankommen, wurde dabei eine stoRR -
weise Anfuhr von bis zu 100001/24 h angenommen und in Pretoria
eine regelméRige Anfahr mit der Eisenbahn. Bei dem englischen
Werk werden Erz und Kohle aus dem Schiff durch groBe Briicken
entladen und dann auf einer Hochbahn nach dem Kohlen- oder
Erzlagerplatz gefahren. Es werden dabei zwei elektrisch an-
getriebene 50-t-Wagen mit Seitenentladung verwendet, die
entweder auf die grofen Lagerpldtze fur Kohle oder Erz entladen
kénnen oder unmittelbar in die Tagesbunker fiir Kohle oder Erz.
Eine groBe Verladebricke sorgt fir die Verteilung der Rohstoffe
auf den Lagerplatzen. Die Verbindung von Kokerei, Kohlen-
platz und Hochofen Ubernehmen Foérderbdnder. In Sidafrika
kommt die Kohle mit der Eisenbahn zur Kokerei und die Erze
gleichfalls in Eisenbahnwagen zu den Brechern und werden
von da aus in elektrisch angetriebene Verteilerwagen von 50 t
geschittet, die entweder auf dem Erzlagerplatz ausschiitten oder
durch Bodenentladung unmittelbar die Tagesbunker fillen.
Unter den Tagesbunkem lauft auf jedem Werk ein \ erteiler-
wagen fur Erz; die Tagesbunker fir Koks entleeren in die Kibel
des Schragaufzuges. Bunkerverschliisse werden mit Druckluft
bedient, ebenso die Begichtungsanlage, die aus zwei Glocken
und einem McKee-Verteiler besteht. Das Spiel der Gichtver-
schlisse und das Heruntergehen des Médllers im Ofen wird mit
Schreibgerédten tGberwacht.

Jeder Hochofen erhélt drei W inderhitzer, von denen in
Sidafrika aber nur zwei arbeiten sollen. Die Abmessungen
sind 30,5 m Ho6he, 6,1 m Dmr. in England und 32 m H6he und
6,4 m Dmr. in Afrika, bei einer Gitterwerksheizflache von jedes-
mal 13000 m2 Das Gitterwerk stammt von Schiffer-Strack;
dabei bestehen 6 bis 7 m aus Einlochsteinen von 200 mm Dmr.
und das Ubrige Gitterwerk aus 19-Loch-Steinen von 45 mm Dmr.
Die Beheizung geschieht mit Freynschen Brennern, die ahnlich
wie die Brenner von Stoecker-Rein zu sein scheinen. Der Luft-
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ventilator jedes Brenners wird vom Gasdruck aus gesteuert.
Die Kuppeltemperatur wird mit Temperaturschreibern dber-
wacht. Bei dem Fordschen Werk wird die HeiBwindtemperatur
am Ofen mit einem Temperaturregler gleichmaRig gehalten.

Die Gasreinigung geschieht in Sudafrika elektrisch, und
zwar zweistufig, d. h. das HeiRgas wird elektrisch vorgereinigt,
gekihlt und naBelektrisch nachgereinigt. In England geschieht
die Reinigung mit Theisen-Desintegratoren, von denen drei zu
85000 m3/h vorhanden, aber nur zwei in Betrieb sind. Das
Gas in beiden Werken wird nach der Reinigung entfeuchtet.
Das Abwasser der Theisen-Wascher wird in Dorr-Klaranlagen
aufgearbeitet.

Die Abfuhr des Roheisens geschieht in Dagenham in
schweren 75-t-Pfannen gewdhnlicher Bauart, in Pretoria in
zylindrischen 50-t-Pfannen von der Demag. Beide Werke haben
fur das Sonntagseisen GieBmaschinen vorgesehen.

Als Belegschaft fir jeden der neu erbauten Hochdfen
sind vorgesehen: ein Vorarbeiter, ein Winderhitzerwarter, ein
Schmelzer, ein Schlackenmann, ein Hilfsarbeiter, ein Zubringer-
wagenmann, insgesamt sechs Mann je Schicht. Dazu kommen in
Dagenham noch etwa neun Mann fir die Rohstoffanfuhr an den
Tagen, an denen bis zu 10 000 t Rohstoffe herangebracht werden
sollen. Georg Bulle.

J. Tornblad, London, hielt einen Vortrag lUber
Die neuesten Verbesserungen an Greenawalt-Sinteranlagen.

Diese bestehen hauptséchlich in der Verminderung des Entfalls
an Ruckgut durch VergroBerung der freien Rostschlitzflache,
der besseren Absiebung und Kihlung des Sinters und der Ver-
minderung des VerschleiBes des Exhaustors. Toroblad gab in
der Hauptsache eine Beschreibung von Bau und Betriebsweise
der neuen Greenawalt-Sinteranlage in Kladno, die an anderer
Stellel) schon eingehend erdrtert worden ist. A. Wagner.

Zur Theorie und Praxis der Stickstoffhartung
sprach A. Fry, Essen.

Das Verfahren besteht bekanntlich aus einer einfachen
Glihung geeignet zusammengesetzter Sonderstdhle in Ammoniak-
gas bei etwa 500°, wobei die Abkiuhlung langsam erfolgen kann,
so daB Spannungen und Verziehungen weitgehend verhindert
werden. Dabei werden ungewdhnlich hohe Oberflachenhérten
erreicht, die sogar die beim Abschrecken von Kohlenstoffstahl
erzielbaren Héartewerte weitaus Ubertreffen.

Um in das Wesen dieser Hartungswirkung naheren Einblick
zu erlangen, wurden zunéchst einige Tastversuche tber Bildung
und Zersetzungvon N itriden verschiedener Legierungselemente
vorgenommen. Dabeiergab sich zum Beispiel, daB das Aluminium-
nitrid wie auch vermutlich das Titannitrid bei 1100° eine praktisch
vollkommene Stabilitdit haben. Fur Chromnitrid wurde eine
starke Zersetzlichkeit bei Temperaturen um 900° gefunden.
Mangan- und Eisennitrid zerfallen schon bei wesentlich tieferen
Temperaturen. Aus den Zersetzungsversuchen wird man folgern
missen, daB die chemische Verwandtschaft des Stickstoffs etwa
vom Aluminium und Titan Uber Chrom, Wolfram zum Mangan
und Eisen abnimmt. Die Ergebnisse fir Vanadin sind unsicher,
doch scheint dieses ebenfalls eine hohe Verwandtschaft zum Stick-
stoff zu haben. Bei dem gebrduchlichsten Nitrierstahl mit etwa
1% Alund 1,5% Cr wird der Nitriervorgang so erfolgen, dal der
eindringende aktive Stickstoff sich zuerst mit den Aluminium-
atomen, sodann mit den Chromatomen und erst zuletzt mit den
Eisenatomenverbindet. Dabei werden Nitridmolekile entstehen, die
als eine Art Fremdkorperin das Gitter desEisens eingezwangt sind.

P. Ludwik?2) hat die Vorstellung geschaffen, dal die Héarte-
steigerung in Metallen durch Kaltverformung die Wirkung einer
.Blockierung der Gleitebenen“ ist. Mit dieser Vorstellung ist
eine einheitliche Erkldrung der samtlichen Héartungserscheinungen
in Metallen moglich; so lassen sich die Hartesteigerung durch
Bildung von Mischkristallen, die Haéartesteigerung durch Koro-
verfeinerung, die Hartung durch Abschrecken und die Ausschei-
dungshartung mit der Theorie der Gleitflaichenblockierung leicht
in Einklang bringen. Auch die Nitrierhartung ist hiermit zu
erkléaren; hier liegt die Ursache der hohen Harte in der
Gleitebenenstéorung durch die Nitridmolekile. Diese
Auffassung wird durch neue Versuche von O. Meyer und R.
Hobrock3) belegt.

Der Mechanismus der Stickstoffhartung weist gegeniber
der Zementation des Stahles mit Kohlenstoff einen sehr wesent-
lichen Unterschied auf. Wéhrend nédmlich bei der Zementation

1) Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 1017/21.

2) Z. anorg. allg. Chem. 94 (1916) S. 161/92.

3) Arch. Eisenhiittenwes. 5 (1931/32) S. 251/60; vgl. Stahl
u. Eisen 51 (1931) S. 1408.
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der Kohlenstoff in der Grundmasse l6slich ist, also nach den
Diffusionsgesetzen im Laufe langer Zeit von Schicht zu Schicht
bis zu groBer Tiefe weiterwandern kann, macht die feste Bin-
dung des Stickstoffs an die Legierungselemente des Eisens ein
solches Weiterwandern unméglich. Mit fortschreitender Nitrie-
rung mussen die einwandernden Atome aktiven Stickstoffs
immer dickere, bereits geséttigte Schichten durchdringen. Hierbei
kann zwar Eisennitrid als Zwischentrdager des Stickstoffs auf-
treten. Die Tatsache aber, daR der Nitriervorgang in legiertem
Stahl selbst bei recht langer Gluhdauer nicht bis zu sehr groRer
Tiefe gelangt, zeigt, daB der von den eingelagerten Legierungs-
nitriden hervorgebrachte Zwangszustand auch dem weiteren
Vordringen des aktiven Stickstoffs durch Vermittlung des Eisen-
nitrids einen sehr starken Widerstand entgegensetzt.

Die Nitrierstahle haben heute sehr verschiedenartige An-
forderungen zu erfullen, so daB die Schaffung mehrerer Stahl-
sorten erforderlich wurde. In Zahlentafel 1 sind einige Angaben

Zahlentafel 1. Zusammensetzung und Festigkeitseigen-
schaftenbewahrter Nitrierstdhle im vergutetenZustand.

Streck-

V Chemische Zusammensetzung Zug- Deh- Ein-

< grenze festig- nung schni-

a - min- -

S c cr Al Mo S(Signzs destens keit (I=5d) rung
(b % % % % kg/mm2 kgimm2 0 %

A 025 1.3 0,9 — — 45 65-f-80 24— 18 60

B .25 1.3 0,9 reich an 45 65-780 20-7-14 45

P US

C o032 1,1 1,1 0,25 — 65 85-7100 22— 16 50

D 0,35 1,4 1,1 0,25 1,8 Ni 65 85 —115 22—10 45

E 0,25 2,5 — 0,25 025V 85 105— 135 18— 10 50

tber bewahrte Nitrierstdhle enthalten; sie werden durchweg
im verguteten Zustand verwendet, um gleichméBige Verteilung
des Kohlenstoffs zu erzielen, da értliche Ausscheidung der legierten
Karbide eine ortliche Verarmung der Grundmasse an den wirk-
samen Legierungselementen und damit eine Beeintrachtigung der
Hartung zur Folge haben wirde. Die bei Nitrierstdhlen bisher
erzielte Hochstharte wurde zu 1300 Firth-Einheiten bestimmt.

Durch Stickstoffhartung legierten Stahles wird eine gewisse
Korrosionshestandigkeit der Oberflaichenschicht erreicht,
die beispielsweise gegen Dampf einen fir viele Zwecke ausreichen-
den Schutz bietet. Dieser Korrosionswiderstand in Verbindung
mit der AnlaRbestdndigkeit und der hohen Harte hat in den
letzten Jahren zu einer sehr weitgehenden Verwendung nitrierten
Stahles fir HeiRdampfventile und &hnliches gefuhrt.

In manchen Fallen ist es erwinscht, die zu nitrierenden
Werksticke in verhaltnisméaBig weichem Zustand zu bearbeiten,
dagegen im fertigen Werkstick eine hohe Kernhérte zu haben.
Dieses Ergebnis wird durch Verwendung neuerer aushéartbarer
N itrierstdhle erzielt. Ein derartiger Stahl enthdlt zum Beispiel
01 % C, 255 % Si,
1,4% Mn, 2,2% Ni,
0,5% Alund 3,9% Ti.

. 1gibt die Harte-
Tiefe-Kurven dieses
Stahles vor und nach
dem Nitrieren. Man
erkennt, da wahrend
der Verstickung die
Hérte des Grundme-
talls durch Ausschei-
m’rfalﬂcﬂm'eeres/ftf/rs dung von etwa 255 auf
a7 ¢ ¢ Jsscirelchnas 575 Brinelleinheiten

| artivrg gestiegen ist. Dieses
Verfahren, das erst in
neuester Zeit entwik-
kelt wurde, dirfte be-
sonders fiir solcheFalle
Bedeutung finden, wo
von nitrierten Werk-
0,7 02 OA 09 05 OR 07 08 0,3 stiicken hohe Flachen-
eemmm driicke  ausgehalten

Abbildung 1. Hartekurven eines durch Aus-  werden missen. Aller-

scheidung hartbaren Stahles vor und nach dinrrs ist 711 bornob

viertagiger Nitrierung bei 6 . ru%K—
sichtigen, da

Ausscheidungshdrtung

"Hrfe TOCOMtrert. ¢

vitort yor fiftrvem.. ¢

8888883888

Kerbzahigkeit des Stahles durch die
wesentlich herabgesetzt wird.

Sehr bemerkenswerte Untersuchungen sind in letzter Zeit
auf dem Gebiet der Biegeschwingungsfestigkeit nitrierter
W erkstiicke ausgefihrt worden. Aus den Arbeiten von 0.

Hengstenberg und R. M ailanderl)sowie von R. M aildnder2)

0 Z. YDI 74 (1930) S. 1126/28; Kruppsche Mh.
S. 202/54.

2) Kruppsche Mh. 13 (1932) S. 56/81.

11 (1930)
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geht hervor, daB bei Wechselbeanspruchung nitrierter Proben
infolge der hohen Festigkeit der Randschicht die ersten Anbriche
nicht wie Gblich auBen entstehen, sondern erst unter der Nitrier-
schicht ihren Ausgang nehmen kénnen. Demzufolge haben leichte
UnregelmaBigkeiten und WVerletzungen der AufBenschicht, wie
sie bei der Bearbeitung mancher Werkstiicke nahezu unvermeid-
lich sind, bei schwingend beanspruchten, stickstoffgeharteten
Werksticken keine Bedeutung. Da zugleich die nitrierte Schicht
einen gewissen Korrosionswiderstand besitzt, sind solche Werk-
sticke auch gegen die Zerstdrungen durch Korrosionsermidung
weitgehend gesichert, wie durch Versuche von Maildnder und von
T. S. Fullerl) nachgewiesen wurde. Die hohe Schwingungsfestig-
keit, die Unempfindlichkeit gegen Kerbe und die Sicherheit
gegen Korrosionsermidung lassen es wichtig erscheinen, nitrierte
W erkstiucke beispielsweise fiur die Herstellung von Kolbenstangen
doppelt wirkender Zweitaktdieselmaschinen in Betracht zu ziehen;
hier liegen alle diese Beanspruchungen in hohem MaBe vor
und haben heute noch bei Anwendung tblichen legierten und un-
legierten Stahles nicht selten zu Zerstdrungen und Briichen
gefuhrt. Diese  Feststellung durfte besonders fur den
Schiffsmaschinenbau von Wichtigkeit sein, da dort die Verwen-
dung leichter Bauteile héchster Sicherheit eine bedeutsame Rolle
spielt. Da als Grundwerkstoff fiir die Stickstoffhdrtung Stdhle
verwendet werden, wie sie sonst fiir Dieselmotorenkolbenstangen
Ublich sind, so bietet die Anwendung der Nitrierung hier eine
weitreichende Méglichkeit wirksamen Schutzes, ohne das geringste
Wagnis in sich zu tragen.

Zum SchlufR sei erwahnt, daB in letzter Zeit die Verfahren
der Verstickung von geeignet legierten GuBeisen zu
sehr greifbaren Erfolgen gefuhrt haben, besonders zur Herstellung
von Zylinderbtichsen fir Motoren. Die besten Ergebnisse sind
erst durch Herstellung der Rohstiicke im SchleuderguBverfahren
erzielt worden, die erstmalig J. E. Hurst2) in technischem Aus-
maR gelang. A. Fry.

Mit der
Bestimmung der Porigkeit von Zinnuberzigen auf Stahl

befalten sich D. J. Macnaughtan, S. G. Clarke und J. C
Prytherch, Woolwich.

Fir die Prifung mit dem bekannten Ferroxylindi-
kator halten sie folgende Ausfiihrung fir die beste. Auf das
WeiBblech wird FlieRpapier aufgelegt, das mit einer Losung von
1 g Kaliumferrizyanid und 0,5 g Kochsalz auf 100 cm3 Wasser
angefeuchtetist. Der Indikator soll 1h einwirken; weil das Wasser
vorher auftrocknen wiirde, muB das FlieBpapier alle 10 bis 15 m in
mit Wasser nachgefeuchtet werden.

GleichmaRiger und ebenso deutlich werden die Poren in den
Zinniberziigen nach sechs- bis achtstindigem Erwéarmen in
destilliertem W asser als Rostflecken sichtbar. Das Wasser
soll keine Salze enthalten und darf nicht alkalisch sein, besser
schwach sauer (pn = 4,5 bis 7), so daB ein Tropfen Methylorange
es rosa farbt. Statt dauernden Haltens der Temperatur auf
95 bis 100° ist dieselbe Wirkung durch dreistindiges Erwdrmen
und achtzehnstindiges Verbleiben in dem abkuhlenden Wasser
zu erreichen. Auch die Verletzungen der Zinnschichten durch
Kaltverformung werden durch das HeiBwasser-Prifverfahren
gut wiedergegeben, wahrend die Ferroxylprifung hier ungleiche
Ergebnisse zeitigt. Die Untersuchungsergebnisse lassen erkennen,
daB die Porigkeit von WeilRblech, das ist die Zahl der durch-
gehenden Poren, wenn bei der Verarbeitung keine Fehler gemacht
sind, um so groBer ist, je diinner die Zinnauflage ist. Der bei der
Verzinnung bisweilen auftretende Zinn-Eisen-Mischkristall wird
nicht angegriffen und gibt keine Rostflecken.

Im Dezember 1931 machte der Berichterstatter eine dhnliche
Beobachtung, die die Zuverldssigkeit des HeiBwasser-Priifver-
fahrens bestatigt. Nachdem Versuche, die Poren in einer Reihe
verschiedener Weiblechproben mit dem Ferroxylindikator (auch
mit FlieBpapier) sichtbar zu machen, keine gleichméaBigen Er-
gebnisse zeitigten, wurden sie in ein Wasserdampfbad, zu dem
Luft Zutritt hatte, gehdngt. Nach 12 bis 20 h kennzeichneten
sich die Poren gleichmaRig und deutlich durch Rostpinktchen.
Selbst die Verschiedenheiten der Zinnauflagen der beiden Seiten
eines Bleches waren deutlich zu erkennen, wie durch metallo-
graphische Nachprifung der Zinnschichten auf Poren und Schicht-
dicke festgestellt wurde. Je hoher die Temperatur in dem Dampf-
raum ist, desto schneller kommen die Poren als Rostflecken zum
Vorschein. Die Praxis muB entscheiden, ob das Kochen in de-
stilliertem Wasser oder das Aufhéngen der Proben in einem
Dampfbad fir sie bequemer ist. W. H. Creutzfeldt.

*) Trans. Amer. Soc. Steel Treat. 20 (1931) S. 97/140.
2) Vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 6609.
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Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr

KI. 7a, Gr. 15, B 140 853. Schragwalzwerk zum Auswalzen
von Rohren aus Voll- oder Hohlblécken. Leo Becker, Ellwood
City (V. St. A).

KIl. 7a, Gr. 18, M 116 587. Walzgerust.
Sack G. m. b. H., Dusseldorf-Rath.

KI. 7a, Gr. 20, S 96 109; Zus. z. Pat. 483 211. Freilauf- bzw.
Schleppkupplung mit ReibungsschluBl, insbesondere fiir Bandwalz-
werke. $r.»3rtg. Herbert Sedlaczek, Wetzlar, Siechhof 9.

KIl. 7a, Gr. 23, Sch 96 957. Vorrichtung zum Heben und
Senken der Oberwalze von Walzgeriisten mit selbsttatigem

28 vom 14. Juli 1932))

Maschinenfabrik

Spielausgleich. Schloemann A.-G., Dusseldorf, Steinstr. 13.

Kl. 7a, Gr. 27, Sch 96 384. Kettenschlepper. Schloemann
A.-G., Disseldorf, Steinstr. 13.

Kl. 7b, Gr. 12, D 60 800. RohrstoRbank. Demag A.-G.,
Duisburg, Werthauser Str. 64.

KIl. 10a, Gr. 12, K 175.30. Selbstdichtende Koksofentir.

Heinrich Képpers A.-G., Essen, Moltkestr. 29.

KIl. 10a, Gr. 22, H 105 711; Zus. z. Pat. 452 388. Verfahren
zur Herstellung von stiickigem Koks aus schlechtbackender Kohle.
Hinselmann, Koksofenbaugesellschaft m. b. H., Essen, Zweigert-
str. 30.

KIl. 18 b, Gr. 20, G 77 744. Verfahren zur Erhéhung der
Rostsicherheit von unlegierten Stahlen. Hellmuth Gonschewski,
Berlin-Sudende, Attilastr. 73.

KI. 18 b, Gr. 20, G 3.30; Zus. z. Anm. G 77 744. Verfahren
zur Erhéhung der Rostsicherheit von unlegierten Stahlen durch
Zusatz von Kupfer und Phosphor und Verfahren zur Herstellung
solcher Stahle. Hellmuth Gonschewski, Berlin-Sudende, Attila-
str. 73.

KI. 18 b, Gr. 20, G 51.30; Zus. z. Anm. G 3.30. Schwer
rostender Stahl. Hellmuth Gonschewski, Berlin-Siidende, Attila-
str. 73.

KI. 18 b, Gr. 21, K 104.30. Vorrichtung zum Vorwdrmen
des Beschickungsgutes fur elektrische Schmelzéfen. Vogtlandische
Maschinenfabrik vorm. J. C. & H. Dietrich, A.-G., und Rudolf
Kélla, Plauen i. V.

KI. 18h, Gr. 21, S 97 021. Mit Bodenklappe versehener
Beschickungskibel fir Schmelzéfen, insbesondere fir Elektro-
ofen. Siemens & Halske A.-G., Berlin-Siemensstadt.

KI. 18¢c, Gr. 9, J 41510. Beschickungsvorrichtung fir
Glih- und Brennofen. Otto Junker G. m. b. H., Lammersdorf
(Kr. Monschau).

KIl. 18 ¢, Gr. 9, St 45 485. Verfahren zum Betriebe von
Zwei- oder Mehrkammertopfglihdfen. Stettiner Chamotte-Fabrik
A.-G. vormals Didier, Berlin-Wilmersdorf, Westfdlische Str. 90.

KI. 18 ¢, Gr. 10, V 26 064. Abdeckung fiur Glihéfen von
groBer Spannweite. Vereinigte Stahlwerke A.-G., Disseldorf,
Breite Str. 69.

KI. 21 h, Gr. 15, A 61 146. Verfahren zum elektrischen
Anheizen von Schmelzéfen. Aktiengesellschaft Brown, Boveri
& Cie., Baden (Schweiz).

KI. 31e, Gr. 17, M 113 918.
zum GieBen von Verbundbldocken.
Potsdam).

Kl. 31 ¢, Gr. 18, H 321.30; Zus. z. Anm. R 78 837. Vorrich-
tung zur Ausfihrung des Verfahrens zum GielRen von offenen
oder geschlossenen Hohlkérpern im Schleudergu. Hundt &
Weber, G. m. b. H., Geisweid (Kr. Siegen).

Verfahren und Vorrichtung
Oscar Melaun, Lanke (Bez.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 28 vom 14. Juli 1932.)
KIl. 21 h, Nr. 1224 976. Vorrichtung zur Verhinderung des
Vereisens von Rohrleitungen durch auf diesen angebrachte
elektrische Widerstande. Mannesmannrdhren-Werke, Disseldorf.

KIl. 48 b, Nr. 1224977. Elektrischer Metallbadofen zum
Ueberziehen von Bé&ndern, Drdahten u. dgl. mit einer Metall-
schicht. Siemens-Schuckertwerke A.-G., Berlin-Siemensstadt.

Deutsche Reichspatente.

KI. 18 a, Gr. 18, Nr. 550 750, vom 10. Mai 1927; ausgegeben
am 19.Mai 1932. Vereinigte Stahlwerke Akt.-Ges. in Dis-
seldorf.Ferfahrenzur Darstellung von Gemischen vonEisen und dem
Eisen verwandten Metallen, besonders Mangan.

Die Eisenerze werden mit Salzsdure oder einem Alkalichlorid,
die Manganerze dagegen mit Magnesiumchlorid als Chlorierungs-

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

mittel behandelt, worauf die beiden nebeneinander herlaufenden
Verfahren in spateren Verfahrensstufen — z. B. in der Verflichti-
gungs- oderinder Reduktionsstufe der Chloride — vereinigt werden.

KI. 7 a, Gr. 23, Nr. 550 634, vom 23. Januar 1929; ausgegeben
am 13. Mai 1932. Belgische Prioritdt vom 25. Juni 1928. Jacques

Roux in Isher-
gues, Frank-
reich. Von zwei

geschlossenen und
im oberen Teile er-
weiterten Sténdern
gebildetes Walzge-
rist mit Doppel-
keilanstellung.

In jedem Stén-
der ist den sich in
entgegen-
gesetztem  Sinne
bewegenden Kei-
len a, b ein Wider-
lagerczugeordnet,
das mit entspre-
chenden, symme-
trisch liegenden
Keilflaichen d, e ausgeriistet, in dem erweiterten Teil zwischen
den Keilen a, b und der oberen Walze f angeordnet und seitlich
an den Streben g der Stdnder gefuhrt ist.

KI. 7 a, Gr. 26, Nr. 550 635, vom 14. Marz 1931; ausgegeben
am 17. Mai 1932. Siegener Maschinenbau-Akt.-Ges. in
Siegen, Westf. Hin- und hergehender Forderwagen, besonders als
Abtragevorrichtung fur
das Walzgut vom Kiihl-
bett nach dem Ablauf-
rollgang.

Die heb- und senk-
bare Plattform a, die
die zwanglaufige Fahr-
bewegung des Forderwagens b beim Hingang mit hochliegender
Plattform und beim Ruckgang mit gesenkter Plattform uber-
mittelt, und zwar nach Anheben und Senken der Plattform in
Parallellage jeweils an den Enden der Fdrderstrecke, trdgt einen
Riegelbolzen ¢ mit Laufrollen d; diese rollen einerseits beim An-
heben der Plattform auf senkrecht oder schrdg gerichteten, mit der
Fahrbahn e fest verbundenen Anschldagen f und anderseits nach
geloster Verriegelung der Plattform beim Langsfahren auf der
waagerechten Rollenbahn des Férderwagens ab.

KI. 19a, Gr. 7, Nr. 550641,
vom 5. Mai 1929; ausgegeben
am 13. Mai 1932. Vereinigte
Stahlwerke A.-G. in Dussel-
dorf. (Erfinder: Heinrich Kurz
in Duisburg-Ruhrort.) Verbund-
Schiene.

Der weiche Stahl in Stegform a
reicht an den AuBenseiten des
Kopfes biszur Schienenkopfober-
kante b hinauf und schliet so
den die VerschleifRteile bildenden
Hartstahl ¢ zwischen sich ein.

Kl. 7a, Gr. 10, Nr. 551018,
vom 11. Februar 1930; ausgegeben
am 25. Mai 1932. Robert Ed-
wards in Martins Ferry, V.St.A.
Maschine zum Trennen von Blech-
paketen.

Die Rollen a ruhen zwischen
den beiden angetriebenen Walzen b
und ¢ drehbar in gemeinsamen sich

selbsttatig verstellbaren Lager-
klétzen d. Die drehbare Rolle e
dient als Spreizleiste zur Tren-
nung der Bleche und ist vor den

Rollen a angeordnet; sie wird von
den Lagerkldtzen unterstiitzt. Die
Rollenachsen liegen etwas vor der
Ebene, in der sich die beiden Walzen-
achsen befinden.
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KIl. 7a, Gr. 22, Nr. 551 020, vom 15. Mai 1930; ausgegeben
am 25. Mai 1932. Engelhardt Achenbach sel. Sdhne,
G.m.b.H., in Busch-

hitten, Kr. Siegen,

W estL, Walzwerks-
anlage.
Bei der Walz-

werksanlage wird das
Walzgeriist a von dem
anderen Walzgerist b
odereinem Kammwal-
zengerist durch die
Kuppelspindel ¢ der
unteren Walze Uber
eine Kette d und ein Getriebe e, das oberhalb der Kuppelspindel
der unteren Walze auf dem die Kuppelspindel umfassenden Lager-
koérper f ruht und mit der Ober- oder auch Mittelwalze verbunden
werden kann, angetrieben.

KI. 7 a, Gr. 23, Nr. 551 021, vom 30. August 1930; ausgegeben

am 25. Mai 1932. 2)ipl.=Stig- Anton Schdpf in Disseldorf-
Grafenberg. Vorrichtung

fir Kaliberschleppwalzwerke

zum Anstellen der Schlepp-

walzen in axialer Richtung.

Die beiden Stellbigel a

sind durch die Stange b so

verbunden, daf die Lager zu-

sammen mit der Walze in

SchluB kommen wund sich

hierbei das Kaliber der Schleppwalze nach Ldsen der Anstell-
schrauben ¢ und d selbsttatig einspielen sowie auferdem die
Schleppwalze von einer Stelle

aus roh eingestellt werden kann.

KI. 7a, Gr.26, Nr.551 022,
vom 29. August 1929; ausge-
geben am 25. Mai 1932. Schloe-
mann A.-G. in Dusseldorf.
Rollenkuhlbett.

Von den schrdg zu den Roll-
gangsachsen angeordneten For-
derrollen sind auf der Abfuhrroll-
gangsseite (Kaltseite des Kihl-
bettes) eine Anzahl Rollen a
kirzer gehalten, um winkelrecht
arbeitende  Abtragevorrichtun-
gen b mit hochhubiger Bauart
benutzen zu konnen.

Kl. 7a, Gr. 27, Nr. 551 023, vom 6. Februar 1931; aus-
gegeben am 28. Mai 1932. ®r.=3h0- Hans Cramer in Krefeld.
Fihrungskasten fur
Walzwerke mitFihrungs-
backen, die in besonderen
Backenhaltern  gelagert

sind.

Die Backenhalter
kénnen nicht nur in
waagerechter und senk-
rechter Richtung ein-
gestellt, sondern auch
noch einzeln und unab-
hangig voneinander ge-

schwenkt werden, so daB sie sich in jeder Lage einstellen, wobei
auBerdem der seitliche Abstand der Backen in der eingestellten
Lage wahrend des Betriebes verdndert werden kann.

KI. 31 ¢,! Gr. 27,1Nr. 551 106, vom
14.Juli 1931; ausgegeben am 28. Mai
1932.  Schweizerische Prioritdt vom
17. Juli 1930. Emilien Bornand und
Hans Arnold Schlaepfer in Genf,
Schweiz. GieRpfanne mit Heizeinrich-
tung.

Der Heizkdrper a besteht aus einer
feuerfesten, beihoher Temperaturleitend
werdenden Masse, die mit einer Vor-

richtung b fir die Zufuhr elektrischen Stromes versehen ist und
mit dem Metallbad in unmittelbarer Beriihrung steht.

KI. 80 b, Gr. 12, Nr. 551 323, vom 22. Mai 1926; ausgegeben
am 30. Mai 1932. Scheidhauer & Giessing A.-G. in Bonn
a. Rh. Verfahren zum Herstellen einer hochfeuerfesten, im wesent-
lichen aus Sillimanit, Mullit od. dgl. bestehenden Masse.

52. Jahrg. Nr. 29.

Hochtonerdehaltige Stoffe, wie z. B. kalzinierte Tonerde,
Tonerdehydrat, Korund, werden mit Ton in solchem Verhdltnis
gemischt,' daR die erhaltene Rohmischung bei entsprechendem
Brennen ganz oder zum grdBten Teil in Sillimanit, Mullit od. dg),
Ubergeht; hierbei wird der Ton in der bei der Herstellung von
feuerfesten Kdrpern gebrauchlichen GieBschlickerform verwendet.

KI. 48 d, Gr. 2, Nr. 551 498, vom 29. Dezember 1927; aus-
gegeben am 1. Juni 1932. Amerikanische Prioritdt vom 21. Ok-
tober 1927. The Goodyear Tire & Rubber Company in
Akron, Ohio, V. St. A. Verfahren zur Verhinderung der Auf-
lésung von Metallen in Beizbadern.

In die sauren Beizlésungen werden Stoffe gegeben, die bei
der Einwirkung von Schwefelwasserstoff oder Alkalimetall-
sulfiden auf Aldehyde, z. B. Formaldehyd, entstehen; dieses
Gemisch wird bei einer Temperatur von mindestens 50° auf
die zu behandelnden Stoffe zur Einwirkung gebracht.

KI. 31c, Gr. 18, Nr. 551 544, vom 30. Januar 1931; aus-
gegeben am 7. Juni 1932. Englische Prioritdt vom 24. Mérz 1930.
W illiam Arthur Oubridge in
Coventry, England.Schleuder-
gulmaschine.

Die axial verschiebliche, um-
laufende Form drickt sich mit
nachgiebigem Druck gegen eine
in einem ortsfesten Gehé&use
in Kugellagern drehende Stirn-
wand a; diese wird von einem
Kéafig b getragen, der sich gegen
den Druck der am feststehenden
Gehause befestigten Feder c axial
frei verschieben kann, so daR
aufdielLagerderMaschine keiner-
lei schadliche Einflliisse ausgeibt
werden.

KI. 42k, Gr. 20, Nr. 551552, vom 7. Januar 1926; ausgegeben
am 2. Juni 1932. Dr.Wilhelm Spéth in Wuppertal-Barmen.
Schwingungsmaschine, besonders zur Prifung von Werkstoffen.

Das zu priufende Stick, z. B.
die Feder a, ist mit einem Ge-
wicht b von geeigneter Masse
oder Tragheitsmoment verbun-
den, an dem ein oder mehrere
Arbeitszylinder ¢ mit ihren Kol-
ben d angreifen; die Steuerteile e
der Arbeitszylinderwerden selbst-
tatig durch die Schwingungen des
Schwingungssystems gesteuert,
um den Gleichtakt zwischen der
Frequenz dererregenden Impulse
und der Frequenz des Schwin-
gungssystems aufrechtzuerhalten..

KI. 18 ¢, Gr. 2, Nr. 551 689, vom 6. April 1929; ausgegeben
am 4. Juni 1932. Hoesch-Kdln Neuessen A.-G. fiur Berg-
bau und Huttenbetrieb in
Dortmund. Vorrichtung zum
PressenundHarten vonBlattfedern.

Die Feder a wird zwischen
zwei aus einzelnen PreRkérpern
bestehenden  Matrizen  einge-
spannt; die PreRkdrper b werden
auf zwei auswechselbaren Seelen
¢ und d aufgereiht, sie haben
teilweise angelenkte Schraubenbolzen e, durch die die Seelen
zwischen zwei Widerlagern gestiitzt werden.

KI. 7 f, Gr. 10, Nr. 551 752, vom 16. August 1929; ausgegeben
am 7. Juni 1932. Vereinigte Stahlwerke A.-G. in Dussel-
dorf. Verfahren zur Herstellung von Walzprofilen mit quer zur
Walzrichtung verlaufenden ortlichen Verstarkungen, besonders von
Eisenbahnschwellen, mit verstarkten Schienensitzen.

Die zwischen den Verstarkungen liegenden Teile werden im
| orkaliber heruntergewalzt, wobei der Querschnitt des Walz-
gutes zwischen den Verstarkungen eine Abnahme bis zu 67 %
erfahrt. Darauf bearbeiten die Fertigkaliber nur noch die Schenkel,
wahrend der die Verstarkungen enthaltende Profilteil das Fertig-
kaliber mit Spiel oder ohne einen nennenswerten Druck durchlauft.

KIl. 31c, Gr. 13, Nr. 551 962, vom 25. Februar 1927; aus-
gegeben am 8. Juni 1932; Zusatz zum Patent 525 520. Heraeus-
lacuumschmelze A.-G. in Hanau a. M. Vorrichtung zur
Herstellung lunkerfreier GuBstiicke aus Induktionséfen.

Sowohl das SchmelzgefdB als auch die Primdrspule werden
dem Querschnitt der herzustellenden GuBstiicke angepaflt.
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Die Leistung der Walzwerke einschlieBlich der mit ihnen verbundenen Schmiede- und PreBwerke im Deutsehen Reich

jm Juni 1932!). - In Tonnen zu 1000 kg.
Rheinland Sieg-, Lahn-, Nord-, Ost- d id Deutsches Reich insgesamt
Sorten und Dillgebiet u.  Schlesien  und M ittel- SLah" 1d S“hl' . )
W estfalen Oberhessen deutschland achsen eutschlan 1932 T 1931
t t t t t t t t

M onat Juni 1932: 26 Arbeitstage, 1931: 26 Arbeitstage

A. W alzwerksfertigerzeugnisse

Eisenbahnoberbaustoffe.. 13 630 — 1546 2662 17 838 75553
Formeisen dber 80 mm Hohe und
Universaleisen. 11 726 - 7478 2 683 21 887 39 202
Stabeisen und kleines Formeisen . . 59 738 2 386 7130 8661 10 617 5076 93 608 145 989
Bandeisen.. 17 406 1839 674 19 919 26 931
W alzdraht.... 44 323 4502 %) — - s) 48 825 70 458
Udiversaleisen ... 77185 — — — N 1 N 7718 9 996
Grobbleche (4,76 mm und dariber) . 43 905 1641 5444 10 51000 41 389
M ittelbleche (von 3 bisunter 4,76 mm) 14 154 678 4 507 83 19 422 13 205
Feinbleche (von {dber 1 bis wunter
3mm) 9 482 4223 1463 1135 16 303 20 863
Feinbleche (von iber 0,32 bis 1 mm) 7672 7 855 4 833 20 360 25602
Feinbleche (bis 0,32 mm). 1148 526 *) — — 1674 5236
W eiRbleche.... 14 334 - 1 - - - 14 334 16 468
Bohren 26339 1 — 2533 — 28 872 41 835
Rollendes Eisenbahnzeug... 4 955 777 513 6 245 7011
Schmiedesticke 8141 655 507 354 9 657 12 969
Andere Fertigerzeugnisse ... 6432 398 155 6 985 8821
Insgesamt: Juni 1932 282 747 25503 15 828 33 308 15 369 11 892 384 647
davon geschatzt 6 080 6080
Insgesamt: Juni 1931 427 836 31090 19 176 44 964 21 389 17 073 561528
davon geschatzt.... 4 450 — 4 450
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 14 794 21 597
B. Halbzeug zum Absatz be-
stim m t Juni 1932 20 744 2500 589 64 144 24 041 -
davon geschatzt 90 90
Juni 1931 52 379 1549 2075 90 198 — 56 291

Januar bis Juni 1932: 150 Arbeitstage, 1931: 150 Arbeitstage

A. W alzwerksfertigerzeugnisse

Eisenbahnoberbaustoffe... 207 695 - 17 150 32074 256 919 397 295
Formeisen {dUber 80 mm Ho6he und

Universaleisen. 91 310 - 54 424 14 762 160 496 213 757
Stabeisen und kleines Formeisen . . 408 634 13 493 26 475 45 800 50496 27 058 571 956 895 131
Bandeisen ... 93 948 8 950 2 965 105 863 157 618
W alzdraht... 271 253 24 031 %) — -*) 295 284 413 433
Universaleisen.... 46 1795) — — — - 1 - 46 179 56 302
Grobbleche (4,76 mm und dartiber) . 162 048 6 959 28003 7 197 087 243 341
M ittelbleche (von 3 bisunter 4,76 mm) 48 647 3571 14 238 787 67 243 78 340
Feinbleche (von {ber 1 bis wunter

3mm) 44 954 23 638 9080 4987 82 659 128 454
Feinbleche (von iber 0,32 bis 1 mm) 36 112 28 817 22 248 87 177 130 128
Feinbleche (bis 0,32 mm)... 10 871 2782 4) — — 13 653 21 808
W eiBbleche.. 65 814 - - - - 65 814 73 077
Bohren 112 538 — 11134 — 123 672 239 561
Rollendes Eisenbahnzeug... 29 901 7157 4303 41361 49 440
Schmiedesticke. 41 607 i 628 2 960 1857 51052 77 815
Andere Fertigerzeugnisse ... 35 272 3969 1567 40 808 60 835
Insgesamt: Januar/Juni 1932 - 1665 028 119 651 83 323 181 823 85 628 71770 2207 223

davon geschatzt.. 13 680 13 680 _
Insgesamt: Januar/Juni 1931 . . . 2489 744 166 603 142 189 218 411 117732 | 106 656 3236 335

davon geschatzt..... 26 700 - 26 700

Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 14715 21576

B. Halbzeug zum Absatz be-

stimm t . . Januar/Juni 1932 145 791 10 447 3017 4046 632 163 9393 ,
davon geschatzt... 90
Januar/Juni 1931 353 316 8 625 11440 9780 1277 — 384 438

*) Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller. *) EinschlieBlich SUddentschland und Sachsen. *) Siehe Sieg-,
Lahn-, Dillgebietund Oberhessen. *) Ohne Schlesien. *) EinschlieBlich Sachsen.
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Die Roheisen- und Flu3stahlgewinnung des Saargebietes im Monat

Juni 19321).
GieBerei- Thomas- Hochofen
roheisen roheisen f
Roheisen
und GuB- (ba- ins- ud zum in
or- in =
1932 waren 1. sisches gesamt v i p An- Aus-
Schmel- Ver- han- Be- < plasen bes-
zung fahren) den trieb b4 fertig serung
t t t d
Januar . 9020 103 180 112 200 30 17 4 6 3
Febmar. 7000 109 358 116 358 30 17 4 6 3
Mérz . 4500 104 218 108 718 30 17 4 6 3
April . 4940 107 411 112 351 30 17 4 6 3
Mai . . 9746 114 756 124 502 30 18 3 6 3
Juni . . 5400 105 844 111 244 30 17 4 G 3
FluBstahlgewinnung.
Rohblocke StahlguR
basische ba- FluRstahl
1932 Thomas- Siemens- Elektro- sischer saurer
stahl- M artin- stahl- und
Stahl- Elektro-
t t t t t t
Januar . 85 469 24 622 672 110 763
Februar. 96 744 27 812 715 125 271
Marz . . 88 069 29 704 679 118 452
April . . 92 294 30 464 952 123 710
Mai . . 99 570 33 339 930 133 839
Juni . . 90 767 34 191 874 125 832

X) Nach den statistischen Erhebungen der Fachgruppe der Eisenschaffenden
Industrie im Saargebiet.

Die Leistung der Walzwerke im Saargebiet im Juni 19321).

M ai Juni
1932 1932
t t
A. W alzwerks-Fertigerzeugnisse:
Eisenbahnoberbaustoffe .. 8 822 6 061
Formeisen (iber 80 mm H 6he) s 14 055 9 610
Stabeisen und kleines Formeisen unter
80 mm Hohe 28 826 27 787
Bandeisen 7767 6 648
W alzdraht 12 205 12 376
Grobbleche und Universaleisen. 8082 8 558
Mittel-, Fein- und W eiBbleche - 7329 8 490
Réhren (gewalzt, nahtlose und geschweiBte) 33352 36082
Rollendes Eisenbahnzeug. — —
Schmiedesticke ... 526 470
Andere FertigerzeugnisSe . isinieneeneees 172 45
Insgesamt 91 119 83 703
B. Halbzeug zum Absatz bestimmt 6 841 10 483

*) Nach den statistischen Erhebungen der Fachgruppe der Eisenschaffenden
Industrie im Saargebiet. — *) Zum Teil geschatzt.

Die deutsch-oberschlesische Bergwerks- und Eisenhittenindustrie

im Mai 19321).
Gegenstand April 1932 Mai 1932
t t
Steinkohlen 1280 354 1100 295
Koks 80 945 76 415
Briketts 17 416 17 109
Rohteer 4 200 4040
Teerpech und Teerdl 27 27
Rohbenzol und Homologen 1326 1294
Schwefelsaures Am moniak.. 1205 1202
Roheisen 3861 5294
FluBstahl 16 752 21 520
StahlguR (basisch und sauer). 413 422
Halbzeug zum V erkauf 469 530
Fertigerzeugnisse der Walzwerke einschlieBlich
Schmiede- und PreBwerke. 14 373 16 553
GuBwaren . Schmelzung 700 641

») Obersohl. Wirtsoh. 7 (1932) S. 376ff.

Die polnisch-oberschlesische Bergwerks- und Eisenhittenindustrie
im Mai 19321).

April 1932 Mai 1932
t t
Steinkohlen 1641 556 1439 299
Koks 83 383 77 137
Steinkohlenbriketts 15 062 11 871
RONECISEN i 10 746 10 951
FluBstahl 28 256 20 724
Halbzeug 857 695
Zusammen Fertigerzeugnisse der Walzweike
(ohne R 6hren) 19 039 12 891
W alzeisen und -stah I... 6 294 6 582
Bleche 3 289 2444
Eisenbahnoberbaustoffe. 9 456 3 865
GepreBte und geschmiedete Erzeugnisse 1806 774
Ro6hren 2 169 1349
Eisenkonstruktionen, Kessel usw 983 762
Gesamtzahl der Arbeiter in der Eisenhitten-
industrie (ohne Hittenkokereien)...... 18 600 17 450

*) Oberschi. Wirtsch. 7 (1932) S. 353 u. 380.
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Belgiens Bergwerks- und Huttenindustrie im April und Mai 1932.

April M ai
1932 1932
Kohlenforderung. LK 1967 460 1828 330
Kokserzeugung * 388 040 386 390
Brikettherste U g oo € 117 070 103 220
Hochofen in Betrieb End desM onats . 40 40
Erzeugung an:
Roheisen n 244 550 246 680
FluBstahl n 246 750 238 950
StahlguRB t 4950 4170
FertigerzeugniSSen .ot 189 250 175 220
SchweiBstahl-FertigerzeugnisseD t 3030 2 050

Frankreichs Roheisen-, FluBstahl- und Walzwerkserzeugung im
Jahre 1931.

Nach Ermittlungen des Comité des Forges de Francel
wurden im Jahre 1931 in Frankreich 8 198 846 t Roheisen (dar-
unter 52 805t Elektro- und geringe Mengen Holzkohlenroheisen)
erzeugt; gegeniber dem Jahre 1930 mit 10 035 098 t war somit
ein Rickgang um 18,3 % zu verzeichnen. Die vorhandenen Hoch-
6fen und Elektroofen sind in Zahlentafd 1, die Roheisen-
erzeugung nach Bezirken in Zahlentafel 2 wiedergegeben.

Zahlentafel 1. Zahl der Hochdfen und Elektroofen.
In Betrieb Am 31. Dezember 1931
ge-
. am dam p ft, zum
Bezirk 31. Dezember im Bau Anblasen auBer ins-
oder in fertig- Betrieb gesamt
Ausbes- stehend
1930 1931 Serung
Hochdfen:
Ostfrankreich . 62 43 32 11 2 88
E lsaB-Lothringen 42 26 33 4 1 64
Nordfrankreich 16 12 5 4 — 21
M ittelfrankreich 4 2 5 - - 7
Sudwestfrankreich 6 3 10 4 3 20
Sidostfrankreich 3 1 2 - - 3
W estfrankreich . 4 3 1 4 - 8
Insgesamt 137 90 88 27 6 211
Elektroofen . 69 35 5 79 1 120

Zahlentafel 2. Die Roheisenerzeugung Frankreichs in

den Jahren 1930 und 1931 nach Bezirken.
Anteil der Bezirke an
der Gesamterzeugung
. 1930 1931
Bezirk
1930 1931
t t t t
Ostfrankreich 4 312 273- 3 557 668 43,0 43,4
ElsaB-Lothringen 3512 047 2818 667 35,0 34,4
Nordfrankreich 1300 853 1094 266 13,0 13,3
M ittelfrankreich 166 627 120 140 1.7 1,5
Sidwestfrankreich 176 824 131 747 1.8 1,6
SUdostfrankreich 159 038 91 490 15 1,1
W estfrankreich 407 436 384 868 4,0 4,7
Insgesamt | 10 035098 8 198 846 100,0 100,0

Den Anteil der Roheisensorten (aufer Sonderroheisen) an
der Gesamterzeugung gibt folgende Aufstellung wieder:
1930 1931
t b t %
Thomas-Roheisen 7676 812 78,5 6 355 661 79,2
GieBerei- . 1592 399 16,3 1232 448 15,4
Puddel- . 355 110 3,6 280 230 3,5
Bessemer- " 16 747 0,1 18 872 0.2
0. M.- 4 439 — 5 160 -
Sonstiges . 152 011 1,5 131 837 1,7
zusammen 9 797 518 100,0 8 024 208 100,0
An Sonderroheisen wurden hergestellt:
1930 1931
t t
Spiegeleisen .. 99 482 85 993
Ferromangan. 77 354 54 048
Ferrosilizium .. 44 127 26 102
Andere Eisenlegierungen 16 617 8 495
237 580 174 638

Der Erzeugung des Roheisens dienten 22 345944 (1930:
27 452 035) t Erze eigener und 477 221 (662 411) t Erze fremder
Herkunft, ferner 392 221 (541 308) t Manganerze,639 034(856 126)t
Alteisen sowie 1544 521 (1 962 259) t Schlacken und sonstige
Zuschlage.

Eie gesamte FluRBstahlherstellung in Frankreich betrug
wéhrend des Berichtsjahres 7 821 627 (1930: 9 446 561) t, dar-

x) Bull. Nr. 4188 (1932).
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Zahlentafel 3. FluRstahlerzeugung (Rohblécke und StahlguR) Frankreichs in den Jahren 1930 und 1931.
Thomasstahl Bessemerstahl Siemens-M artin-Stahl TiegelguBstab | Elektrostahl Zusammen
Bezirk
1930 1931 1930 1931 1930 1931 1930 1931 1930 1931 1930 1931
t t t t t t t t t t t t
Ostfrankreich . . 6569 2191) 5486 7951) 22 802 15 591 1026 143*) 884 210%) — — — —
ElsaB-Lothringen — — — — _ — _ — > 8491 441 7071 032
Nordfrankreich 77 971 57 323 795 306 629 145 — — — —
M ittelfrankreich - - 9 454 7596 400 600 290 181 — — 73 394 61 871 483 448 359 648
Sudwestfrankreich . — — — - — — — — —
Stidostfrankfelch — — — — - — — — 80 294%) 97 1854) 80 294 97 185
W estfrankreich . — — 6 683*) 5 454*) 345 6603) 254 698») — — — — 352 343 260 152
Andere Bezirke . — — — — — — — — — — — —
Zoaanm en 6569 219 5486 795 116 910 85 964 2 596 795*) 2 084 891*) 9949 4921 153 688 159 056 9 446 561 7 821 627
1) Einschl. W estfrankreich. — Einschl. ElsaR-Ixjthringen. — *) Einschl. Sidwest- und Sidostfrankreich. — *) Einschl. anderer Bezirke. — *) Einschl.

sauren Siemens-Martin-Stahl«.

unter 7 596 037 (9 174 579) t Stahlblécke und 225 590 (271 982) t
StahlguB. Gegenliber dem Vorjahr bedeutet das eine Abnahme
um 17,2 %. An der FluBstahlerzeugung war Ostfrankreich mit
38,6(38,3)%, ElsaB-Lothringen mit 30,3(30,3)%, Nordfrankreich
mit 18,3 (18,3)%, Westfrankreich mit 6,3 (5,2)%, Mittelfrankreich
mit 5,0 (5,5) % und die Ubrigen Bezirke mit 1,5 (2,4) % beteiligt.
Getrennt nach den verschiedenen Stahlsorten entfielen auf
Thomasstahl 70,1 (69,4) %, Siemens-Martin-Stahl 26,7 (27,4) %,
Elektrostahl 2 (2) %, Bessemerstahl 1,1 (1,1) % und Tiegel-
stahl 0,1 (0,1)%. Die tatsdchlichen Erzeugungszahlen (Stahl-
blécke und Stahlgu zusammen), getrennt nach Sorten und Be-
zirken, sind in Zahlentafel 3 wiedergegeben.

Die Zahl der am 31. Dezember 1930 und 1931 in Betrieb
befindlichen Oefen ist aus Zahlentajd 4 ersichtlich.

Zahlentafel 4.

Besse- Siemens- ~
P mer- Thf:mas' M artin- Elektro-
Bemk Birnen Birnen Oefen ofen ofen
1930 1931 1930 1931 1930 11931 1930 1931 1930 1931
Ostfrankreich P 18 20 43 36 26 20 3 3 3 4
ElsaB-Lothringen . 1 1 26 28 9 8 — — — 2
Nordfrankreich . . 40 33 16 16 34 24 9 3 2 5
Mittelfrankreich . . 10 9 - - 17 15 18 8 16 14
Sidwestfrankreic-L . 4 3 — — 4 2 — — (o] 3
Sudostfrankreich — — - - 2 1 1 1 10 10
W estfrankreich . 5 5 2 1 8 5 — — 1 1

751) 31 15 37 39
*) Darunter 70 (1930: 94) basische und 5 (6) saure Siemens-Martin-Oefen.

Zusammen 78 71 87 81 100

AlsEinsatzstoffe zur FluBstahlerzeugung dienten 6 599 577
[1930: 8 125 8191)] t Roheisen, darunter 6 005 903 [7 329 089°)]t
Thomasroheisen, 2 169 846 (2 589 638) t Alteisen und 20 945
(24 347) t Erze.

Die Lieferungen an Halbzeug, zum Absatz bestimmt
(vorgewalzte Blocke, Knippel, Platinen usw.), gingen von
1584 315t in 1930 auf 1329 209t in 1931 zurlick. Davon wurden
625077 t = 47,03 % (1930: 803829 t = 50,74%) an inléan-
dische Verbraucher und 58 045t = 4,37 % (61628 t = 3,89 %)
nach dem Saargebiet geliefert, wéhrend 646 087 t = 48,60 %
(718858 t= 45,37%) ausgefihrt wurden. Von dem Halbzeug
waren u. a. 1088 046 (1 260 919) t aus Thomasstahl und 212 604
(285498) t aus Siemens-Martin-Stahl. Getrennt nach den ein-
zelnen Bezirken verteilten sich die Lieferungen wie folgt:

19291) 19301) 1931
t t t

O stfrankreich 791 837 745 950 625 781
ElsaB-Lothringen 576 747 494 414 365 871
N ordfrankreich 188 435 181 009 181 251
M ittelfrankreich 32 114 30 781 24 184
Andere Bezirke 168 112 132 161 132 122
insgesamt 1757 245 1584 315 1329 209

An Fertigerzeugnissen (FluB- und SchweiRstahl) wurden
5471 072 t [1930: 6 588 506 t 1)] hergestellt. Davon entfielen auf:

1930 1931

t t
Stabstah| 2465 5711 2078 236
Formeisen 781 137 720174
Schienen 581 909 379 984
Schwellen, Laschen, Unteriagsplatten 252 554 154 435
Radreifen und Achsen 1183301) 80181
Bandeisen 145 696 153704
Rohrenstreifen 80 614 58 870
Bleche 1120 5161) 969 588
Universaleisen ... 81 827 62 498
W eiBblech 89 616 82 822
Gezogenen D rah to.. 177 252 156 321
Bohren 210 8061) 160032
Schmiedesticke 57 190 50 297
W alzdraht 354 452 302 368
Sonstige Erzeugnisse 71 036 61562

Am 31. Dezember 1931 beschaftigte die franzdsische Eisen-
industrie insgesamt 208 498 [1930: 255 9231)] Personen.

*) Berichtigte Zahl.

GrofBbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung im Juni 1932.

Die Zahl der im Betrieb befindlichen Hochdéfen belief sich
Ende Juni auf 69. An Roheisen wurden im Juni 316 400 t
gegen 320300 t im Mai und 329 000 t im Juni 1931 erzeugt.
Davon entfallen auf Hamatit 76 900 t, auf basisches Roheisen
132 200 t, auf GielRereiroheisen 86 900 t und auf Puddelroheisen
13400 t. Die Herstellung von Stahlblécken und StahlguR
betrug 466 6001 gegen 423 6001im Maiund 435 8001imJuni1931.

Die Stahl- und Walzwerkserzeugung der Vereinigten Staaten
im Jahre 1931.

Hach den Ermittlungen des ,American Iron and Steel
Institute“ belief sich die Stahlerzeugung der Vereinigten
Staaten im abgelaufenen Jahre auf 26 360 629 t (zu 1000 kg) gegen
41 350 675 t im Jahre 1930, hatte somit eine Abnahme von
14 990 046 t oder rd. 36,3 % zu verzeichnen. Im einzelnen wurden
an Stahlbléocken und Stahlguf, verglichen mit dem Jahre
1930, die folgenden Mengen hergestellt:

Gegenstand 1930 1831
t t

Siemens-M artin-Stahl. 35609 959 22 869 719
davon: basisch. 34816 609 22 484 484
sauer.. 793 350 385 235
Bessemerstahl.. 5116 026 3071 821
Tiegelstahl.. 2 289 1572
Elektrostahl. 622 401 417 517
Insgesamt 41 350 675 26 360 629

An Stahlblocken allein wurden 25835785 (im Vorjahre
40 228 792) t, an StahlguR 524 844 (1 121 883) t erzeugt.

Unter den als basischer Siemens-Martin-Stahl aufgefihrten
Mengen sind 960 977 (2078 001) t Duplex-Stahlblécke und
StahlguB enthalten.

Die Erzeugung an Sonderstahl, wie Vanadin-, Titan-,
Chrom-, Nickelstahl usw., getrennt nach den einzelnen Herstel-
lungsverfahren, stellte sich wie folgt.

Verfahren zur Herstellung von: 1930 1931
t t

Basisches Siemens-Martin-Verfahren 2042 131 1149 595
Saures Siemens-M artin-Verfahren... 82 889 58 790
Bessemerverfahren 51 465 34 589
Tiegelverfahren 591 407
Elektrisches und verschiedenr* W fah'on 305 328 235 827

Insgesam t 2482 404 1479 208

Die Herstellung an W alzwerkserzeugnissen aller Art

hat gegeniber dem Vorjahre um 10502 507 t oder rd. 35 %
abgenommen. AuRerdenin der folgenden Zahlentafel aufgefuhrten
Erzeugnissen wurden noch hergestellt: 1414 561 (i. V. 1 686 959) t
Weillbleche, 67 786 (104 772) t Mattbleche, 774 285 (1 062 018) t
verzinkte Bleche, 1139 303 (2 283 346) t schweileiseme Rdhren
und Kesselrohren, 1024268 (1302 394) t guBeierne Rohren,
728 887 (1 212 816) t nahtlose Stahlrohren und 343 138 (433696) t
Drahtstifte.

Gegenstand 1930 1931
t t

Schienen 1903 205 1176 275
Grob- und Feinbleche 9212 444 6136 214
Walzdraht 2 386 178 1874 134
Baueisen 3 568 672 2 095 864
Handelseisen 4204 578 2 483 505
Betoneisen 863 753 653 931
Bohrenstreifen 2724 959 1523 268
Laschen undsonstige Schienenbefestigungsstiicke 616 092 395 812
Bandeisen 128 055 114 924
Eisenbahnschw ellen s 10 784 14 474
Spundwandeisen 107 293 74 849
Gewalzte Schmiedeblécke usw 308 955 116 499
Halbzeug zur A usfuhr ... 9 637 1992
Sonstige W alzW erkserzeugnisse 3 940 610 2820 967

liisgesaD it 29 985 215 19 482 708
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Zur Lage der amerikanischen Eisenindustrie.

Die amerikanische Eisen- und Stahlindustrie hot zu Beginn
des zweiten Halbjahres 1932 ein tribes Bild. In der ersten
Juliwoche verursachten die Feier des 4. Juli und die hiermit
zusammenfallende Stillegung der Betriebe einen Riickgang der
Stahlerzeugung auf nicht weniger als 12 % der gegenwaértigen
Leistungsfahigkeit, ein so niedriges Ergebnis, wie es in der Ge-
schichte der Eisenindustrie der Vereinigten Staaten ohne Beispiel
ist. In der zweiten Juliwoche trat eine geringe Besserung ein,
durch die das Ausbringen auf ungefédhr 18 bis 20% stieg; mit
einer Besserung von irgendwelcher Bedeutung ist aber fir Juli
und August nicht zu rechnen.

Die Zahlen der Roheisenerzeugung im Juni lassen deut-
lich den auRergewdhnlichen Rickgang der amerikanischen
Eisen- und Stahlindustrie erkennen. Insgesamt wurden rd.
638 000 t erzeugt oder im Tagesdurchschnitt 21 270 t, das nied-
rigste Ergebnis seit Dezember 1896. In den ersten sechs Monaten
1932 betrug die Roheisenerzeugung insgesamt rd. 5 251 500 t,
gegen 11 471 354 t in der entsprechenden Zeit des Vorjahres.
Der Rickgang der Roheisenerzeugung besteht ununterbrochen
seit April 1931, abgesehen von einer kleinen Zunahme im Fe-
bruar 1932.

Ebenso hat sich die Stahlerzeugung seit Februar dieses
Jahres fortgesetzt vermindert. Das Gesamt-Juniergebnis belief
sich nach Angabe des amerikanischen Eisen- und Stahl-Instituts
auf 911 631 t, gegen 1123 726 t im Mai. Im ersten Halbjahr 1932
wurden insgesamt 7 688 853 t erzeugt gegen 15808 818 t in der
entsprechenden Zeit des Vorjahres.

Die Zahlen Uber die Leistungsfédhigkeit sind kdrzlich
vom amerikanischen Eisen- und Stahl-Institut nachgeprift
worden. Hierbei wurde die gleiche Stahlleistungsfahigkeit von
69391 739 t wie im Dezember 1931 festgestellt gegenuber
67 967 449 t im Dezember 1930. Die Leistungsfahigkeit verteilt
sich folgendermaRen: basischer Siemens-Martin-Stahl 59 441 730t,
saurer Siemens-Martin-Stahl 912 358 t, Bessemerstahl 8 199 120 t,
Elektrostahl 818 124 t, Tiegelstahl 20 407 t. Verglichen mit den
Vorjahrszahlen ergibt sich ein Riickgang fur sauren Siemens-
Martin-Stahl und Tiegelstahl, wogegen die Gesamtleistungsféhig-
keit fur Stahl um 2,1 % zunahm. Im Jahre 1931 wurden neue
Anlagen mit einer Leistungsfdhigkeit von 4 Mill. t errichtet,
wéhrend anderseits Anlagen mit einer Leistungsfédhigkeit von
2,6 Mill. t stillgelegt wurden.

Bei Roheisen betrug die Leistungsfahigkeit 51 752 779 t
gegen 52 680 387 t am 31. Dezember 1931. Der leichte Riickgang
ist auf den Abbruch einiger alter Hochofen zuriickzufihren.
Hinzu kommt eine Leistungsfédhigkeit von 815 238 t Ferromangan
gegen 822 046 t am 31. Dezember 1931.

Legt man die gegenwaértige Leistungsfahigkeit zugrunde, so
betrug die Roheisenerzeugung im Juni weniger als 15 % der Lei-
stungsfahigkeit, wahrend sich die Stahlerzeugung auf 16% belief.

Die Industrie rechnet mit einer geringfigigen Besserung,
die spatestens fir September erwartet wird, glaubt dagegen
nicht an eine unmittelbar bevorstehende gréRere Aenderung.
Die allgemeine Ansicht geht dahin, daR vor der Prasidentenwahl
eine stdrkere Wiederbelebung nicht zu erwarten ist.

Die Eisen- und Stahlindustrie leidet unter dem allgemeinen
wirtschaftlichen Zusammenbruch; bevor daher nicht das Ver-
trauen auf allen Gebieten wiederkehrt, besteht keine Aussicht
auf eine anhaltende Zunahme der Auftrage und der Erzeugung.
Eine zweite wesentliche Voraussetzung ist die Aufhebung der
Kreditbeschrankungen, welche die Ausdehnung des Geschéftes
sehr erschweren. Abgesehen von der Regierung, sind nur sehr
wenige Bauauftrdge erteilt worden. Die Eisenbahnen kaufen
tatsachlich nichts, und die Kraftwagenindustrie leidet sehr unter
der geringen Kaufkraft der Verbraucher. Diese drei Geschafts-
zweige — das Baugeschéft, die Eisenbahnen und die Kraftwagen-
industrie — verbrauchen in gewdhnlichen Zeiten mehr als die
Halfte aller Fertigerzeugnisse.

Trotz der unginstigen Verhdltnisse hat die Eisenindustrie
ihre Preise ziemlich gut halten kdnnen. Schwankungen zu
Beginn des Jahres fielen spater fort. Wenn man von WeiBblech,
legierten Stahlstdben und Betoneisen absieht, wo die Zugestand-
nisse etwas groRer waren, behaupteten sich die Preise im allge-
meinen, da die Werke aus ihren bereits entstandenen grofRen
Verlusten erkannt hatten, welche Gefahr mit einer nachgiebigen
Haltung verbunden ist. Dariiber hinaus sind sie davon uberzeugt,
daB niedrige Preise ihnen keine Geschafte verschaffen, und daR
eine Ruckkehr zu geordneten wirtschaftlichen Verhdltnissen die
Vorbedingung zur Besserung des Geschéaftes ist.

Der auslandische Wettbewerb beunruhigte die amerikanische
Eisen- und Stahlindustrie in den letzten Monaten stark. Das
amerikanische Eisen- und Stahl-Institut richtete vor kurzem
eine Eingabe an das Schatzamt in Washington, in welcher es
eine Verletzung der Antidumping-Bestimmungen behauptete;
ebenso sandten die Hersteller von Feinblechen und Streifen
am 6. Juli jedem Mitglied des Kongresses ein Schreiben, in dem
sie die Lage als bedenklich bezeichneten.

~Wenn wir die amerikanische Stahlindustrie“, heit es in
diesem Brief, ,ihre Arbeiter, ihre Aktiondre und alle diejenigen
Industrien und Wairtschaftszweige, die von ihr abhangig sind,
vor dem wirtschaftlichen Wahnsinn retten wollen, der gegen-
waértig in Festland-Europa witet, wenn wir die lahmende Arbeits-
losigkeit starker verhiten wollen, wenn wir verhindern wollen,
daB unser gesamtes Kistengeschaft an die europdischen Walz-
werke fallt, so sind unmittelbare durchgreifende NotmaRnahmen
erforderlich. Solange die Stahlindustrie in Amerika besteht,
haben niemals derartige riicksichtslose Preisunterbietungen durch
auslandischen Stahl stattgefunden wie gegenwaértig. Walzdraht
wird in Chicago, Stabeisen in Detroit, Waizdrabt, Stabeisen
und Baueisen, Grobbleche, Streifen und Feinbleche werden an
der ganzen Seeklste zu Preisen angeboten, die einschlieflich
Zoll um 10 bis 25 $ je t unter denen der amerikanischen Werke
liegen.”

Die Werke stellen weiter fest, daB ,dieser unerhdrte W ett-
bewerb so weit gegangen ist, dal er nur schwer durch eine ent-
sprechende Aenderung des Zolltarifs ausgeglichen werden kann.
Es ist auch zweifelhaft, ob hier die Antidumping-Gesetzgebung
oder die dehnbaren Bestimmungen des Zolltarifs malgebend sind.
Unter diesen Umsténden ist die Stahlindustrie ohne Schutz, bis
die Regierung unsere Héafen diesem ungewd6hnlichen Wettbewerb
verschlieBt oder andere NotmaRnahmen sofort anordnet.”

Der Kampf gegen den ausldndischen Stahl hatte eine Ver-
fugung des Schatzamtes zur Folge, nach welcher aller auswartige
Stahl den Namen des Ursprungslandes tragen soll. Einige Staaten
und Stadte haben verfugt, daR kein auslandischer Stahl in 6ffent-
lichen Betrieben verwendet werden soll, und ein entsprechender
Vorbehalt der Bundesregierung hat einige Monate bestanden.

Es ist nicht wahrscheinlich, daR der Kongre noch in der
gegenwartigen Tagung irgend etwas unternehmen wird, da er sich
vertagen will, sobald das Gesetz Uber die Arbeitslosenunterstit-
zung verabschiedet ist; wenn nicht Président Hoover eine Sonder-
sitzung einberuft, wird der Kongre daher nicht vor Dezember
wieder zusammentreten. Es ist jedoch eine Untersuchung vom
Schatzamt eingeleitet worden tber die Klagen, daB auslandischer
Stahl zu Preisen verkauft wirde, die eine Verletzung des Anti-
dumping-Gesetzes darstellten; das Schatzamt hat nach diesem
Gesetz die Berechtigung, einen Dumpingzoll zu erheben. Es sei
daran erinnert, dal im Jahre 1927 eine AntizollmaBnahme gegen
deutsches Roheisen angeordnet wurde, aber eine Untersuchung
Uber das behauptete Dumping deutschen Eisens endigte mit einer
Abweisung der Klagen.

Trotz dem Wettbewerb auslandischen Stahles vermochte die
Stahlindustrie ihre Preise ziemlich fest zu behaupten. Stabeisen,
Grobbleche und Baueisen lagen fest bei 1,60 c je pound ab Pitts-
burgh; Flachdraht konnte sieh ziemlich lange bei 2.20 c je pound
behaupten, wéhrend sich die Réhrenpreise seit April 1930 nicht
gedndert haben und die Schienenpreise mit 43 $ je gr. t seit 1922
unverandert geblieben sind. In legierten Stabstdhlen wurde
neuerdings ein Preisnachlal von 4 $ je t gewdhrt, so daB der
Grundpreis gegenwaértig 2,45 bis 2,65 e je pound betrdgt; betréacht-
liche PreiserméaRigungen erfuhren auch Weilbleche. Wdéhrend
die offiziellen WeiBblechpreise, die einmal im Jahre verdffentlicht
werden, seit vergangenem Oktober auf 4,75 S je Normalkiste
beharrt hatten, betrugen die Zugestdndnisse in einigen Fallen
bis zu 75 ¢ und mehr. Man rechnet mit einer Herabsetzung der
offiziellen Preise am 1. Oktober 1932.

Roheisen und Schrott erfuhren eine starke Preisverminde-
rung. Der Roheisenpreis ist gegenwartig der niedrigste seit Mitte
1915, und die Schrottpreise haben einen noch nie dagewesenen
liefstand erreicht. Hollandisches und indisches Roheisen haben
die heimischen Roheisenpreise an der atlantischen Seekuste
einigermalen beeinfluBt, aber das fortgesetzte Sinken der Preise
kann nicht ausschlieRlich dem ausldandischen Wettbewerb zuge-
schrieben werden, weil die Schwéche jetzt auch solche inldndischen
Stellen befallen hat, wohin auslandisches Eisen nicht kommt.

Stahlschrott kostet gegenwartig ungefahr 6 bis 8,50 $ je t nach
dem Lieferort.
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Vereinigte Stahlwerke, Aktiengesellschaft, Disseldorf.—Nach-
dem Bericht Uber das dritte Geschaftsvierteljahr
1931/32 (April bis Juni 1932) wurden im Vergleich zu dem vor-
hergehenden Vierteljahr geférdert oder erzeugt:

3. GeschaftsVierteljahr 2. GeschaftsVierteljahr

1931/32 1931/32
(April bis Juni 1932) (Jan. bis Médrz 1932)
Kohle 3429 310 t 3509830 t
Koks 954 620t 955138 t
Boheisen 517 316t 518 016 t
Bohstahl 601360t 511 933t

Insgesamt betrug die Erzeugung:

im laufenden Ge- im vorhergehenden Ge-
schaftsjahr (9 Monate) schaftsjahr (9 Monate)
(Okt. 1931 bis Juni 1932) (Okt. 1930bisJnnil931j

K ohle 10 904 490 t 14151785 t
Koks 2970571 t 4 435 326 t
Boheisen 1637 332t 2 533 443 t
Bohstahl. i 1746 059 t 2 869 083 t

Die Zahl der Arbeiter
folgt entwickelt:

und Angestellten hat sich wie

am 30. Juni am 31. Marz am 30. Juni

Arbeiter 1932 1932 1931
Vereinigte Stahlwerke insgesamt 83 287 82 46d 102 924
davon Steinkohlenbergbau 37 814 37 617 47 755
Angestellte
Vereinigte Stahlwerke insgesamt 11601 12 084 14 042
davon Steinkohlenbergbau 3 505 3 683 4 331
Der Umsatz mit Fremden belief sich:
im 3. Geschéfts- im 2. Geschafts-

vierteljahr 1931/32
(April bis Juni 1932)
(vorldaufige Zahlen)

Vierteljahr 1931/32

(Jan. bis Marz 1932)

(endgiltige Zahlen)
JuL

JUL
129 140 000 117 488 796
Davon entfallen auf
Abnehmer im Inlande .. 77 945 000 79 813 685
Abnehmer im Auslande 51195000 37675111

Insgesamt betrug der Umsatz mit Fremden:

im laufenden Ge- im vorhergehenden Ge-
schaftsjahr (9 Monate) schaftsjahr (9 Monate)
(Okt. 1931 bisJuni1932) (Okt. 1930 bis Juni 1931)

(vorldufige Zahlen) (endgiiltige Zahlen)

JuL

390 838 000 653 575 499

Davon entfallen auf
Ahnphmpr im Inlande ... 239 788 000 371928 623
Abnehmer im Auslande 151050 000 281646 876

In den obigen Zahlen ist der Umsatz zwischen den einzelnen
Abteilungen der Vereinigten Stahlwerke und der Umsatz der zum
Konzern der Vereinigten Stahlwerke gehdrenden Beteiligungen
nicht enthalten.

Die spezifizierten A uftragsbestdnde der Huttenwerke
und Verfeinerungsbetriebe an Eisen- und Stahlerzeugnissen,
die am 30. Juni 1932 in den Bichern der Vereinigten Stahlwerke
standen, machen etwa 49 % des entsprechenden Auftrags-
bestandes im Monatsdurchschnitt des Geschaftsjahres 1930/31 aus.

Verein fir die Interessen der Rheinischen Braunkohlen-
industrie (e. V.), Kéln. — Auch an dem Braunkohlenbergbau
ging das Krisenjahr 1931 nicht spurlos voruber.

Die Braunkohlenférderung der Welt sank von
197,8 Mill. auf 182,6 Mill. t, also um 7,7 %. Die FordereinbuRe
traf in erster Linie Europa und von den Braunkohle férdernden
européischen Landern vor allem Deutschland. Die Braunkohlen-
forderung Europas fiel von 187,7 Mill. auf 172,2 Mill. t, also
um rd. 8 %, wahrend die deutsche Braunkohlenférderung bei
einem Rickgang von 146 Mill. auf 133,3 Mill. t einen Verlust
von fast 9 % zu tragen hatte. Die Braunkohlenférderung M ittel-
deutschlands (einschlieBlich Ostelbien) belief sich auf 88,5 Mill.
gegeniiber 96,2 Mill. t, sank also um 8 % ; demgegeniber fiel die
Foérderung des rheinischen Reviers von 46,74 Mill. auf
41,86 Mill. t, also sogar um etwa 10,5%. Auch die Ubrigen
Braunkohlenlander Europas, vornehmlich die Tschechoslowakei,
Oesterreich und Ungarn, sind in ihrer Forderleistung mehr oder
weniger gegeniber dem Ergebnis des Vorjahres zuriickgeblieben.

In der Brikettherstellung wies das Rheinland ebenfalls
eine starkere Einbufe auf als Mitteldeutschland. Wéhrend die
mitteldeutsche Briketterzeugung 22,5 Mill. gegeniiber 23,2 Mill. t
im Vorjahre betrug, also einen Riickgang von rd. 3 % zeigte,
ging die rheinische Brikettherstellung von 10,7 Mill. auf 9,8 Mill. t,
also um etwa 8,5 %, zurick.

Die nachfolgende Zahlentafel 1 veranschaulicht die Ent-
wicklung der Braunkohlenférderung Deutschlands sowie des
rheinischen Braunkohlenreviers im besonderen.
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Zahlentafel 1. Gesamt-Braunkohlenférderung Deutsch-
lands und Anteil derrheinischen Braunkohlenindustrie.

Anteil der rhein.
Gesamt-Braunkohlen- . : :
) A Forderung der rhein. !Braunkohlenindnstrie
fordenmg im Deut-

Jahr . Braunkohlenindustrie an der Gesamt-
schen Beiche

forderung

in 1000 t in 1000 t %
1913 87 233 20 256 23,2
1927 150 504 44 256 29,4
1928 165 588 48 066 29,0
1929 174 456 53130 30,5
1930 145 932 46 744 32,0
1931 133 261 41856 31.4

Aus Zahlentafel 2 ist die Verteilung der deutschen Braun-
kohlenfdérderung auf die einzelnen Oberbergamtsbezirke Preulens
sowie die (brigen Braunkohlenbergbau treibenden Lé&nder
Deutschlands zu ersehen.

Zahlentafel 2. Braunkohlenférderung in den einzelnen

Landern Deutschlands.
1913 1929 1930 1931

Forderung in 1000 t

Oberbergamtsbezirk Bonn 20 339 52 851 46 519 41 616

Halle 46 647 81 505 65 235 58 763

" Breslau. 1960 11 683 9Go07 8 832

. Clausthal 1106 2 857 2 195 2 130

PreuBen zusammen 70 052 148 896 123 556 111 341

1896 2 210 2199 1658

6310 12 968 11 555 11 386

Thiringen 4 919 5458 4 435 4 580

Hessen .. 398 660 757 934

Braunschweig . . 2 185 3299

Anhalt und Lippe 1473 965 ¥ 35089 33621

Deutschland zusammen. 87 233 174 456 146 010 133 261

X) In Lippe keine Forderang.

Die Entwicklung der deutschen Brikettherstellung sowie
derjenigen des Rheinlandes im besonderen veranschaulicht
Zahlentafel 3.
Zahlentafel 3.

und Anteil

Gesamt-Brikettherstellung Deutschlands
der rheinischen Braunkohlenindustrie.

Anteil derrhein.
Braunkohlen-
industrie an der

Zahl der im
rhein. Braun-
kohlenrevier

Gesamt-Brikett- Brikettherstellung

herstellung im derrhein.Braun-

Jahr Deutschen Beiche kohlenindustrie Gesamt-Brikett- vorhandenen
herstellung Brikett-
in 1000 t in 1000 t % pressen
1913 21 498 5 825 27,1 403
1927 36 490 10 391 28,5 652
1928 40 157 11 181 27,8 700
1929 42 137 12 245 29,1 739
1930 33 999 10 709 31,5 748
1931 32 434 9 824 30,3 785

Zahlentafel 4 gibt die Verteilung der Briketterzeugung auf
die preuBischen Oberbergamtsbhezirke sowie die sonstigen in
Betracht kommenden Lé&nder Deutschlands wieder.

Zahlentafel 4. Brikettherstellung in den einzelnen Lé&n-
dern Deutschlands.

1913 1929 1930 1931

Brikettherstellung in 1000 t

Oberbergamtsbezirk Bonn 5825 12 245 10 709 9 823
Halle 11 568 19 983 15 386 14 573
" Breslau. 516 2517 1875 1952
" Clausthal 149 266 242 259
PreuBen zusammen 18 058 35011 28 212 26 607
Bayern und Hessen . ... 235 155 91 521)
Sachsen.. 1493 3 603 2 996 3032
Thiringe 1501 2 638 2073 2 066
Braunschweig 480
730 616
Anhalta.... 210 677
Deutschland zusammen. 21977 42 137 33 988 32 434

x) Nor Bayern.
Zahlentafel 5.
industrie an

Absatz der
Braunkohlen

rheinischen Braunkohlen-
und Braunkohlenbriketts.

1929 1930 1931
t t t

Selbstverbranch an Braunkohlen 41389 100 36 280 500 33 264 900
Dnrch Verkauf abgesetzte Braun-

L 11 909 100 10 606 300 8 719 400
Gesamtabsatz an Braunkohlen . 53 298 200 46 886 800 41984 300
Selbstverbranch des Braunkohlen-

SYNAiKats o 309 700 340 900 378 500
An das SyndikatgehefeiteBriketts 11 935600 9769 100 9 748 900
Gesamtabsatz an Briketts . . . 12 245 300 10 110 000 10 127 400
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Im Jahre i931 ging der Rohkohlenabsatz des rheinischen
Braunkohlenreviers weiter um 4887 400 t, d. h. um 10,46%,
gegentber dem Vorjahre zurtick (s. Zahlentafel 5). Von dem
Gesamtabsatz an Rohkohle entfielen rd. 79,5 % auf den Selbst-
verbrauch der Werke und 20,5 % auf den unmittelbaren Aerkauf
gegeniuber 77,6 % bzw. 22,4 % im Jahre vorher, so daR sich das
Verteilungsverhéltnis um 1,9 % zugunsten des Selbstverbrauchs
verschob.

Der Versand auf dem Bahnwege wickelte sich reibungs-
los ab. Auch konnte die Beférderung auf dem Wasserwege
wéhrend des ganzen Jahres ohne Stérungen durchgefuhrt werden.

Das Rheinische Braunkohlen-Syndikat hat die auf Grund
der Notverordnung vom 8. Dezember 1931 vorzunehmende
Senkung der Verkaufspreise fiur Braunkohlenbriketts um
10 %, die ab 1. Januar 1932 in Giltigkeit treten muRte, bereits
rickwirkend ab 10. Dezember 1931 durchgefiihrt. Wie in den
Vorjahren wurden auch im Berichtsjahr auf die Preise fir Haus-
brandbriketts Sommerrabatte gewahrt von 2J1JI je t im April,
von 2,50 J1J1 im Mai und Juni, von 2J}Jf. im Juli und von 1JtJt
im August. AuBerdem gelangte nach Jahresabschlufl wie bisher
eine Sondervergitung von 2,50 JIJH je t auf die geringste Monats-
abnahme des Jahres zur Auszahlung.

Auch der Arbeitsmarkt des rheinischen Braunkohlen-
bergbaus wurde durch die sich immer mehr verscharfende Wirt-
schaftskrise in Mitleidenschaft gezogen. Der weitere Riickgang
der Braunkohlenférderung und Brikettherstellung zwang die
Werke auch im Berichtsjahr zu Arbeiterentlassungen und hatte
wiederum die Einlegung von Feierschichten sowie die Stapelung
betrdchtlicher Teile der Fdrderung zur Folge. Eine nicht uner-
hebliche Belastung erfuhr der Arbeitsmarkt ferner durch die am
31. Januar infolge vélliger Erschopfung des Kohlenvorrats not-
wendig gewordene Stillegung der Betriebe der Gewerkschaft
Maria Glick, die die Entlassung von rd. 300 Arbeitnehmern mit
sich brachte.

Zahlentafel 6 verschafft einen Ueberblick Uber die Entwick-
lung der Belegschaft des rheinischen Braunkohlenreviers.

Zahlentafel 6. Zahl der Arbeiter im rheinischen Braun-
kohlenbergbau.

Gesamtheleg- Erwachsene Jugendliche W eibliche

Jahr maDnliche mannliche
haf
schaft Arbeiter Arbeiter Arbeiter
1928 14 025 13 883 119 23
1929 14 450 14 305 121 24
1930 13 493 13 374 93 26
1931 12 030 11 945 59 26
Das Jahr 1931 stand im Zeichen des Ablauf- wichtiger

Arbeitsvertrage, des Arbeitszeitabkommens, der Lohnregelung
und der Gehaltstafel.

Waéahrend die Bergarbeiterorganisationen die bestehende
Arbeitszeitregelung zum erstmdglichen Zeitpunkt, zum 31. Juli,
kindigten, wurde vom Arbeitgeberverbande zum gleichen Zeit-
punkt sowohl die bestehende Lohntafel als auch die Gehalts-
regelung der Angestellten gekindigt.

Nach ergebnislosen Vorbesprechungen fuhrten die Verhand-
lungen mit den Gewerkschaften unter dem Vorsitz des Schlichters
am 21. Juli zundchst zu einem Abkommen (iber den zwar erst zu
Ende September kindbaren Arbeiterrahmentarif, der schon
vorzeitig mit Ricksicht auf die bestehenden staats- und wirt-
schaftspolitischen Schwierigkeiten in Deutschland unter Zuriick-
stellung etwaiger beiderseitiger Abanderungswiinsche bis zum
31. Mérz 1932 verlangert wurde.

Am gleichen Tage kam hinsichtlich der Arbeitszeitregelung
eine bis Ende Februar 1932 giltige Vereinbarung zustande des
Inhalts, daB mit Wirkung vom 1. September an die Schichtzeit
von 9 auf 8% Stunden und die reine Arbeitszeit von 8% auf
8 Stunden herabgesetzt wurde. SchlieRlich wurde noch verein-
bart, daR die bestehende Lohnregelung ohne zeitliche Unter-
brechung bis einschlieflich 18.rOktober in Kraft'bleiben und uber
ihre Neuregelung, ohne daB es einer besonderen Kiindigung
bedurfte, Anfang Oktober verhandelt werden sollte. Diese Ver-
handlungen fanden am 19. Oktober unter dem Vorsitz des Schlich-
ters statt und fuhrten zu einer erstmalig zu Ende Februar 1932
kindbaren Vereinbarung, die bestimmte, daB mit Wirkung vom
18. Oktober an die Tarifstundenléhne fir alle m&nnlichen Arbeiter
Gber 18 Jahre um 5 Pf. und die Gibrigen Satze der Lohntafel um
5% gesenkt wurden. In diese Lohnregelung griff vor Ablauf
der Kindigungszeit die Vierte Notverordnung des Reichsprasi-
denten zur Sicherung von Wirtschaft und Finanzen und zum
Schutze des inneren Friedens vom 8. Dezember 1931 ein die mit
Wirkung vom 1. Januar 1932 eine Kirzung der bestehenden
Lohnsédtze um 10 % vorschrieb und weiter bestimmte daR die
Tarifvertragsparteien die neuen Satze in einem Nachtrag zum
Tarifvertrag schriftlich bis zum 19. Dezember festzulegen hatten.

52. Jahrg. Nr. 29.

Die entsprechende Vereinbarung wurde am 16. Dezember zwi-
schen den in Frage kommenden Organisationen abgeschlossen,
dabei wurde jedoch festgelegt, daR die Hohe der bisherigen
Kopfzulage, die 0,20 JIM betrug, weiter Giiltigkeit behielt.

Die nachstehende Zusammenstellung gibt einen Ueberblick
Uber die Entwicklung der Tarifstundenléhne der gelernten
Handwerker und ungelernten Arbeiter tber 20 Jahre in den

letzten Jahren.

ab 1.9.28 ab 1.10.29 ab 1.10. 30 ab 18.10.31 ab 1. 1.32

JuL JM JLK ZLK JAL
Gelernte Hand-
werker Gber
20 Jahre . . 0,97 1,03 1,05 1,00 0,90
Ungelernte Ar-
beiter uber
20 Jahre . 0,84 0,89 0,91 0,86 0,77
Der Gesamtbruttolohn sank von 9137 200J1J1 im

4. Vierteljahr 1930 auf 7909 300JtM im 4. Vierteljahr 1931,
der Durchschnittslohn aller Arbeitsklassen in der gleichen Zeit
von 9,11 JIM auf 8,24 JUC.

Rheinisches Braunkohlen-Syndikat, G. m. b. H., Kéln. —
Das abgelaufene Geschéftsjahr stellte die deutsche Wirtschaft
vor aulerordentliche Schwierigkeiten. Die unginstigen Aus-
wirkungen der Krise auf den rheinischen Braunkohlenbergbau
machten sich am deutlichsten in dem ricklaufigen Absatz an
die Industrie bemerkbar, der im Berichtsjahre um 20,21 %
gegenliber dem vorhergehenden Geschaftsjahre sank, wéahrend
es in engem Zusammenwirken mit dem GroBhandel durch ge-
eignete MalRnahmen gelang, den Hausbrandabsatz auf einer nach
Lage der Verhéaltnisse nicht unbefriedigenden Hoéhe zu halten.
Er sank gegeniber dem Vorjahre nur um 0,35 %. Die durch
Notverordnung vom 8. Dezember 1931 bewirkte PreiserméaRigung
bei Erzeugung und Handel hat nicht nur nicht zu einem Mehr-
verbrauch und Mehrabsatz gefiihrt, sondern sogar erhebliche
Geschaftsstockungen und Absatzausfalle zur Folge gehabt.

Die Kohlenférderung und Brikettherstellung sowie
der Absatz an Rohbraunkohle und Briketts entwickelten
sich in den beiden letzten Jahren wie folgt:

1930/31 1931/32

| % * | % *
lgegen das gegen das
t Vorjahr t Vorjahr
Rohbraun- Férderung 44 182 900 — 15,58 41 468 849 — 6,14
kohle A-bsatz 11217 435 — 14,84 9 620 398 — 14,24
Briketts Herstellung 10 096 734 — 15,96 9 756 120 — 3,37
Absatz 9814 531 — 12,14 9 430 615 — 391

Die Kohlenforderung des Berichtsjahres hatte mithin
gegenlber dem Jahre 1930/31 einen weiteren Rickgang um
6-14 % zu verzeichnen. Der Rickgang der Kohlenférderung
gegeniber dem Geschaftsjahre 1929/30, das die hochsten Forder-
ziffem in der Vergangenheit aufweist, betragt 10867 721 t =
20,77 %. Der Rickgang in der Brikettherstellung war nicht so
hoch. Er belief sich auf 3,37 % ; gegeniuber dem Jahre 1929/30
betrdgt er 2257 637 t = 18,79 %. Da im Geschéftsjahre 1929/30
die Werke bis zur Grenze ihrer Leistungsfédhigkeit beschéftigt
waren, so stellt sich die Ausnutzung der Erzeugungsmaéglichkeit
im abgelaufenen Geschéftsjahre auf 81,21 %. Infolgedessen
waren die Werke gezwungen, auch im Berichtsjahre, und zwar
in erhohtem MalRe, Feierschichten einzulegen.

Der Absatz an Rohbraunkohle ging um 14,35 % zurick.
Gegenlber dem Jahre 1929/30 betrdgt der Rickgang 26,96 %.
Der Absatz an die Elektrizitaitswerke hat in den letzten Monaten
des Berichtsjahres gegeniiber den gleichen Monaten des Vorjahres
keinen Rickgang mehr erfahren, wahrend sich der Rickgang
des Absatzes an die Ubrige Industrie fortsetzte.

Der Absatz an blasfertigem Braunkohlenstaub weist
nur einen verhdltnismafig geringen Rickgang um 4,63 % auf.

DerBrikettabsatz sank um 3,91% . Gegeniber dem Jahre
1929/30 ist ein Rickgang von 17406521 = 15,58 % zu verzeichnen.

Wie aus den Zahlen (s. nachstehende Zahlentafel) hervor-
geht, ist der Rickgang des Absatzes fast ausschlieflich bei den
Lieferungen an die Industrie eingetreten.

1930/31 1931/32
Briketts

1%
|1d.uG/nes.- \d.Gﬂes.-

t i Abs. t Abs
L_andabsafz . 271071 2,76 279 854 2,97
Eisenbahnabsatz 7609 024 77,53 7004 657 74,27
Schiffsversand 1934 436 19,71 2 146 104 22,76
Gesamtabsatz 9814 531 100,— 9430 615 100,—

Davon

Industrie 1761 533 17,96 1405 462 14,90
Hausbrand 8 052 998 82,06 8025.153 85,10
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Der Brikettabsatz nach dem Auslande zeigt im ganzen ein
befriedigendes Bild, da er gegeniber dem Vorjahre weiter erhéht
werden konnte.

Infolge der Notverordnung vom 8. Dezember 1931 wurden
die Verkaufspreise ab 1. Januar 1932 um 10 % gesenkt. Das
Syndikat hat diese Senkung bereits mit Wirkung vom 10. De-
zember 1931 eintreten lassen, um zu vermeiden, daB bis zum
Eintritt der angekiindigten PreisermaBigung eine wesentliche
Abschwéachung der Abrufe eintrat. Auf die Hausbrandpreise
wurden wiederum SommererméRigungen gewahrt. Die Sonder-
verglitung auf die geringste Monatsabnahme des Jahres wurde
von 2JIM auf 2,50JIM je t erhdht.

An dem von der Beichsregierung im Herbst 1931 geforderten
Hilfswerk zur Verbilligung von Brennstoffen fir bedurftige
Volkskreise hat sich das Syndikat miteiner Lieferung von 315 1341
Hausbrandbriketts beteiligt, die in Verbindung mitdem GroRhandel
und der Eisenbahn zu einem um 2,60 JIM die t erméaRigten Preise
abgegeben worden sind. AuBerdem haben die Werke im Land-
absatz sowie der Platzhandel zur Verbilligung dieser Lieferungen
beigetragen.

Die technische Abteilung hat versucht, zum Ausgleich der
bei den Industrielieferungen entstandenen Ausfdlle dem Braun-
kohlenbrikett neue Verwendungsmoglichkeiten zu erschlieBen.
Insbesondere wurden hierbei Brennéfen der Tonwarenindustrie
sowie die Regenerativofen der Glas-, Stahl- und Walzwerksbetriebe
als Abnehmer gewonnen.

Die Reichsbahn konnte bei dem weiter ruckldaufigen Ver-
kehr den Wagenanforderungen der Versandwerke leicht nach-
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kommen; wiederholt wurde jedoch auch in diesem Jahre die
Nachfrage nach 15-t-Wagen nicht befriedigt.

Die Befdorderung der Briketts auf dem W asserwege konnte
infolge des guten Wasserstandes wahrend des Berichtsjahres
ohne Stérungen und Unterbrechungen vorgenommen werden.
Die in Wesseling umgeschlagenen und auf dem Wasserwege
beforderten Mengen an Braunkohlenbriketts erfuhren eine Steige-
rung von 1934436 t auf 2 146 104 t. Hiervon wurden zu Berg
1936 860 t und zu Tal 209 244 t befordert.

Die Lage des deutschen Maschinenbaues im Juni 1932. —
Der Eingang von Awuftragen blieb unverdndert gering. Im
Durchschnitt des Gesamtmaschinenbaues 148t der Inlands-
Auftragseingang wie auch der Auslands-Auftragseingang gegen-
Uber dem niedrigen Stand des Vormonats keine Besserung er-
kennen. Die Beschéftigung der Maschinenindustrie war im
Juni unverédndert schlecht, die Werke sind nur noch fir einige
Wochen mit dem Aufarbeiten der in den letzten Monaten herein-
gekommenen Auftrdge beschéftigt. Die durchschnittliche Wo-
chenarbeitszeit betrug Ende des Monats 37,8 Stunden, die
geleisteten Arbeiterstunden erreichen wiederum kaum 30 % der
Normalbeschaftigung. Gegeniiber dem zweiten Halbjahr 1931
blieben die Inlands-Auftragseingdnge im ersten Halbjahr 1932
um mehr als 20 % zurick, wéahrend die Auslands-Auftragsein-
gange in diesem Zeitraum um rd. 40 % gesunken sind.

Der Beschaftigungsgrad ist unter dem EinfluR dieser Auf-
tragsentwicklung bis zum Juni 1932 auf 29,7 % der Sollbeschaf-
tigung gesunken.

Buchbesprechungen)).

Richtlinien fur Vergebung und Abnahme von Schwach-
gaserzeugern fiur Kokereibetriebe. AufgesteUt vom
KokereiausschulR des Vereins fur die bergbaulichen Inter-
essen, Essen, und des Vereins deutscher Eisenhuttenleute,
Dusseldorf. Essen: Verlag Glickauf, G. m. b. H., 1932. (24 S.)
8. 1,75JIM.

Der Inhalt der Richtlinien ist in zwei Hauptteile gegliedert,
deren erster die Gewahrleistungen und der zweite die Nachprifung
der Gewdébhrleistungen durch den Abnahmeversuch enthalt. Als
wichtigste Punkte der Gewahrleistungen sind zu nennen:
Brennstoffdurchsatz, Wirkungsgrade, Heizwert und Reinheit des
Gases. Bezugspunkte und BezugsgroBen fir die Gewahrleistungen
sind im einzelnen festgelegt, wobei nicht nur der Kraft-, Luft-
und Dampfbedarf des Gaserzeugers, sondern auch die zum
Betrieb bendtigten Hilfsmaschinen, wie Gebldse, Pumpen, Kihler
usw., berticksichtigt wurden. Genaue Eormelunterlagen ermég-
lichen die Errechnung und Nachprifung der Wirkungsgrade —
thermischer Wirkungsgrad, Nutzwirkungsgrad und Vergasungs-
wirkungsgrad —. Fur den Abnahmeversuch mit seinen not-
wendigen Messungen und FeststeUungen sind alle Einzelheiten
aufgefihrt. Im Anhang befindet sich eine Zusammenstellung der
fur die Abnahme von Hilfsmaschinen in Betracht kommenden
Regeln sowie der einschldagigen Mitteilungen der Warmestelle
des Vereins deutscher Eisenhittenleute.

Bei der zur Zeit auBerordentlich brennenden Frage der
Streckung des Starkgases durch Schwachgasbeheizung der
Koksofen dirften die obengenannten Richtlinien fir Zechen
und Kokereien eine wertvolle Unterstitzung bedeuten.

W. Oollmer.

MeilRner, W. Walter: Chemischer Handatlas. Anorganische
Chemie unter besonderer Bericksichtigung von Atomphysik
und Atomchemie. Graphische Darstellung der Eigenschaften
chemischer Elemente und ihrer Verbindungen nach der An-
ordnung des natirlichen Systems der Elemente auf 60 viel-
farbigen Karten mit Beschriftung in deutscher, englischer,
franzdsischer, italienischer, spanischer Sprache nebst aus-
fuhrlichem erlauterndem Texte. Braunschweig: Georg W ester-
mann (1931). (XI S., 77 BIl. bzw. S.) Quer-8». Geb. 38JIM.

In diesem Atlas steckt eine Uberaus groBe Sammel- und
Ordnungsarbeit des Verfassers sowie eine hervorragende buch-
technische Leistung des Verlegers. Leider mufR der Beurteiler
die Ansicht aussprechen, daB diese viele fleiBige Arbeit keine ent-
sprechende Frucht getragen hat. Der Grundgedanke des Werkes
ist, wie der des bereits friiher erschienenen und ebenfalls an dieser
Stelle besprochenen Atlasses von A. v. Antropoff und
M. v. Stackeiberg?2), die graphische Veranschaulichung mdg-
lichst vieler Eigenschaften der Elemente, lonen oder Verbindungen
in dem Schema des periodischen Systems. Man kann diesen an

‘) Wer die Biicher zu kaufen winscht, wende sich an den
Verlag Stahleisen m. b. H., Disseldorf, PostschlieBfach 664.
2) Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 950/51.

sich guten Grundgedanken durch die Uebersteigerung seiner An-
wendung um seine Wirkung bringen; sozum Beispiel wenn, wie hier,
versuchtwird, sogardie Darstellungsweisenderreinen Elemente oder
die Verteilung der Allotropie in diesem Rahmen zu zeigen. Bei
mehreren derartigen Tafeln des Werkes 1a8t sich nur feststellen,
daB in keiner Reihe und in keiner Familie des periodischen
Systems Zusammenhénge zwischen diesem und der dargestellten
Eigenschaft zu erkennen sind. Dann aber sind diese Tafeln Uber-
flussig. Von der Art der Anordnung mufR man verlangen, daf
sie das Wesentliche klar erkennen [dRt. Hier liegt ein Kernfehler
des Werkes. Der Grundgedanke der Anordnung, reihenweise
geordnete, kleine, viereckige, voneinander getrennte Felder fir
jedes Element, in die die Eigenschaften eingetragen werden, ist
schon an sich weniger ubersichtlich als bei Antropoff-Stackeiberg.
Dazu aber sind diese Felder viel zu sehr mit Symbolen lberlastet.
Sie enthalten stets in Dreifarben- und Schwarzdruck entweder
die Elektronenverteilung auf die unabgeschlossenen Schalen oder
die Edelgaséhnlichkeit oder -undhnlichkeit oder endlich die
Basizitat, und hiertuber sind dann noch die zu veranschaulichenden
Eigenschaften, zum Teil wieder in mehreren Farben, gedruckt.
Durch diese Fille geht die Uebersicht verloren, und das W esent-
liche wird von kaum damit Zusammenhdngendem uberdeckt.
Zum Beispiel hat die mehr oder weniger ausgeprédgte Basen- oder
Séurenatur eines Elementes doch nichts mit Eigenschaften wie
Polymorphie, Schmelzpunkt, Reichweite der bei a-Strahlen-
beschieBung freigemachten H-Strahlen und anderem mehr zu
tun. Es zeigt sich Gbrigens auch, dal manche Eigenschaften sich
besser tabellenm&Rig als graphisch darstellen lassen. Als Beispiel
diene etwa der Vergleich der Tafel 5, die die Multiplettstruktur
der Spektrallinien verdeutlichen soll, mit der viel Gbersichtlicheren
Tabelle 4 auf Seite 5a des beigegebenen Textes. Dieser Text, der
fast 60 engbedruckte Seiten einnimmt, behandelt eigentlich die
ganze physikalische und einen Teil der anorganischen Chemie,
also eine StoffiUe, die einen dicken Band ausfillen kénnte. Er
fuhrt dabei bis zu den modernsten und schwierigsten, zum Teilauch
noch gar nicht gesicherten Spekulationen. Die Folge ist, daB die
Darstellung so knapp ist, daB man an vielen Stellen wirklich
nicht verstehen kann, was gemeint ist, und auf das zahlreich an-
gegebene Originalschrifttum zurickgehen mifte. Das mag im
Einzelfalle ganz interessant, kannabernicht der Zweck einessolchen
Werkes sein, das Beziehungen durch neuartige Darstellungen
augenfdllig machen soll. Die Durcharbeitung des vielfaltigen
Stoffes 14kt manchmal etwas zu wiinschen lbrig. So muRte zum
Beispiel bei der Darstellung der Dichte angegeben werden, auf
welchen Zustand sich die Angabe bezieht. Bei der Polymorphie
ist beim Kobalt ein offensichtlicher Druckfehler aus dem ,Landolt-
Bérnstein“ Gbernommen und fir das Eisen die a-B-Umwand-
lung félschlich zu 700° angegeben. Solcher Beispiele lieRen
sich noch zahlreiche anfiuhren. Trotz all dieser Ausstellungen
muf anerkannt werden, daR einiges auch sehr gut geraten ist, so

zum Beispiel die Tafel Gber lonisierungspotentiale. Im ganzen
genommen mag das Werk dem urteilsfdahigen Benutzer
manche Anregung bieten. W. Krings.
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Untersuchungsmethoden, Chemisch-technische. Unter Mit-
wirkung von J. d’Ans [u. a.] hrsg. von Ing.-Chem. Dr. phil.
Emst Berl, Professor der Technischen Chemie und Elektro-
chemie an der Technischen Hochschule zu Darmstadt (friher:
und Georg Lunge). 8., vollstindig umgearb. u. verm. Aufl.
Berlin: Julius Springer. 8°.

Bd. 2, T. 1. Mit 215 in den Text gedr. Abb. u. 3 Taf. 1932.
(LX, 878 S.) Geb. 69 MM.

Bd. 2, T. 2. Mit 86 in den Text gedr. Abb.
u. S. 879/1795.) Geb. 69 MM.

Der 2. Band der 8. Auflagel) ist in zwei Teilen erschienen.
Das ist auBerordentlich zweckmé&Rig, einerseits des Umfanges
wegen, und anderseits weil beide Teile ganz getrennte Stoff-
gebiete behandeln. Der erste Teil umfaBt die Untersuchungs-
verfahren der festen und flussigen Brennstoffe, Kraftstoffe,
Kesselspeisewasser, Trinkwasser, Abwésser, Luft, die Unter-
suchungsverfahren der chemischen GroRindustrie (Sduren, Soda,
Chlor), der Kaliindustrie und die der verflussigten und kompri-
mierten Gase. Die einzelnen Hauptabschnitte sind von be-
kannten Verfassern, die grofRtenteils schon bei den friheren Auf-
lagen mitgewirkt haben, geschrieben. In den meisten Féllen sind
die Dinge sehr eingehend und bis zu den letzten Fortschritten
behandelt und die bewéhrten Verfahren herausgehoben. Sehr
zu bedauern ist es, dall gerade der erste, wichtige Hauptabschnitt,
Uber die festen und flussigen Brennstoffe, in der Art der Bearbei-
tung gegen die Ubrigen Abschnitte abfallt. Die festen Brennstoffe
sind auf 30 Seiten, einschlieBlich der kalorimetrischen Heizwert-
bestimmung, behandelt, auf 14 Seiten die flissigen Brennstoffe;
das ist doch recht dirftig, namentlich betrifft dieser Mangel die
Heizwertbestimmung. Dagegen soll im Anschluf hieran auf einen
sehr guten Aufsatz ber Kraftstoffe hingewiesen werden, der kaum
anderswo in dieser Vollstdndigkeit zu finden sein durfte.

Der zweite Teil bringt die Untersuchungsverfahren der
Metalle, und zwar sind hier, meist von ganz verschiedenen Ver-
fassern, etwa 40 Metalle behandelt. Auch hier zeigt eine Durch-
sicht, daB bei der Auswahl der Verfahren mit ziemlicher Kritik
vorgegangen ist, so dal im allgemeinen die gewdiinschte Zuver-

1932. (IV S.

1) Wegen des 1. Bandes vgl. Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 955.
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lassigkeit der Angaben erreicht sein durfte. Das fur die Leser
dieser Zeitschrift besonders wichtige Eisen ist von Professor
Aulich bearbeitet, und zwar recht eingehend. Der Abschnitt
umfaBt 143 Seiten und enthalt wohl alles, was im Eisenhitten-
laboratorium gebraucht wird; namentlich sind auch zahlreiche
neuere Dinge aufgenommen.

Der vorliegende zweite Band wird sicherlich den anerkannten
Ruf dieses einzigartigen analytischen Handbuchs weiter be-
festigen. B. Neumann.

Hesterberg, Ernst, Oberstleutnant a. D., ehem. Chef des General-
stabes des VI. Armeekorps: Alle Macht den A.- und S.-
Ré&ten. Kampf um Schlesien. Breslau: Wilh. Gottl. Korn,
Verlag (1932). (298 S.) 8°. 6 MM, geb. 8 MM.

Die Erinnerung an den Verlust Oberschlesiens und an die hel-
denmitige Abwehr der in den Jahren nach der Revolution ver-
suchten Ueberfélle feindlicher Nachbarn auf Schlesien ist bereits
allzusehr in dem Gedédchtnis der Mitlebenden verblaRt. Zur rechten
Zeit erscheint daher das Buch Hesterbergs, das der Erinnerung an
jene Tage giltund das ebensosehr ein Hoheslied auf den todeswilli-
gen Opfermut deutscher Offiziere und Freiwilligenregimenter ist,
als es das vollige Versagen der damals in Deutschland herrschenden
Parteien und die politische Instinktlosigkeit der leitenden Ménner
aufzeigt. Scharfe Schlaglichter fallen auf die Berliner Regierung,
die in ihrer Furcht vor einer Gegenrevolution ihre einfachsten
vaterlandischen Pflichten versdaumte, und nicht minder scharf
wird das Verhalten der Arbeiter- und Soldatenrdte gekenn-
zeichnet, die ihre Tatigkeit in Reden erschépften und den Kampf-
geist in den sowieso revolutionar zersetzten Truppen vollends
ertdoteten. Kein Wort der Bewunderung kann daher fir jene
Ménner groB genug sein, die allen Schwierigkeiten zum Trotz
den Kampf gewagt und Schlesien vor den Polen, die Grafschaft
Glatz vor den Tschechen gerettet haben. Hesterberg hat mit
seinem Buche, das in seiner Leidenschaftslosigkeit um so uber-
zeugender wirkt, ein Stiick Zeitgeschichte von besonderer Bedeu-
tung geliefert. Das Buch wird fir das Jahr nach der Revolution
in der Schilderung der duferen Vorgédnge sowohl als auch in der
Kennzeichnung der handelnden Persénlichkeiten von dauerndem
Wert bleiben. Sg.

Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher

Gesamt-Inhaltsverzeichnis
der Jahrgange 39 bis 50 (1919—1930)
von ,,Stahl und Eisen*.

Das aus AnlaB des fiinfzigjahrigen Bestehens unserer Zeit-
schrift vom Vorstand beschlossene Gesamt-Inhaltsverzeichnis
der Jahrgénge 39 bis 50 (1919 bis 1930) von ,,Stahl und Eisen“
wird voraussichtlich im Oktober 1932 erscheinen. Es wird in
der raumsparenden Schrift der Halbjahrsverzeichnisse annédhernd
1000 Druckseiten umfassen und einen einzigartigen Nachweis
fur das gesamte eisenhuttenménnische Schrifttum der Jahre 1919
bis 1930 darstellen.

Der Verlag Stahleisen m. b. H., Diusseldorf, bei dem samt-
liche schon frither eingegangenen Bestellungen vorgemerkt sind,
nimmt weitere Bestellungen noch zu dem gunstigen Vorbestell-
preis von 80 MM entgegen. Nach Ausgabe des Gesamt-Inhalts-
verzeichnisses mufl der Preis erhdht werden.
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