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(Aufgabenstellung.  Untersuchte Proben.

Temperungsversuche.

Die mikroskopisch erkennbaren Gemengteile.
Die Natur der in den untersuchten Thomasschlacken vorhandenen Gemengteile.

Untersuchung des Gefiiges.
Versuche zur

Abtrennung der einzelnen Gemengteile und Berechnung ihrer Zusammensetzung. Zusammensetzung der kristallisierten

Oxyde. Zerfallserscheinungen.

Die seit dem Jahre 1879 in groBen Mengen anfallende
Thomasschlacke ist in ihrem Wesen noch sehr wenig
bekannt. Am unbekanntesten ist der Aufbau der Thomas-
schlacke. Auf dieFragen: Welche festen Phasen (,,Kristall-
arten* oder ,,Gemengteile”) befinden sich in dieser hetero-
genen Schlacke ? Sind Uberhaupt alle Gemengteile kristalli-
siert? Oder ist immer oder nach gewisser Vorbehandlung
noch Glas vorhanden? war noch keine Antwort zu geben.
Das Geflige ist nicht bekannt und natirlich auch nicht der
EinfluB der Abkihlungsgeschwindigkeit oder einer anderen
Vorbehandlung auf die Natur und das Geflige der aus-
geschiedenen Kiristallarten. Man kennt auch das Haupt-
system Ca0-P25Si02 noch nicht einmal im rohen UmriR.
Es kommthinzu, daB die technischen Thomasschlacken noch
wesentliche Mengen Eisen- und Manganoxydul, Magnesia und
auch noch Eisenoxyd und Tonerde enthalten. Sie verwickeln
das System vmd erschweren den schaubildlichen Ueberblick.

Es finden sich zwar mehrere Arbeiten, zum Teil schon
recht frih, welche die in Lunkerrdumen der Thomasschlacke
frei einragenden Kiristallarten kristallographisch, optisch
und chemisch behandelt haben. Es fehlt aber so gut wie
immer der Hinweis, ob das nur seltene Drusenbildungen
waren, oder ob diese Kristallarten auch in der dichten
Schlacke erscheinen und, wenn dies der Fall ist, in welchen
Mengen und Ausbildungsformen sie Vorkommen. Dies ist
aber betrieblich allein wertvoll, nicht die Beschreibung ver-
einzelter und seltener Kristallfunde in Lunkern.

Auf Anregungen des Kaiser-Wilhelm-Instituts fir Eisen-
forschung und des Vereins deutscher Eisenhlttenleute
wurden nun an Betriebsschlacken, deren Zusammensetzung,
Vorbehandlung und Zitronensaureldsliehkeit genau bekannt
war, mikroskopische Untersuchungen angestellt, tUber die
nachfolgend berichtet werden solll).

Die bislang unbekannten oder zum mindesten ganz
unsicheren Gefligebestandteile muf3ten zunéachst erst einmal
ihrer Natur nach festgestellt werden. Die Schwierigkeiten
der Untersuchung von Dunnschliffen infolge der &uBerst
feinen Verwachsung und der hohen Brechungsexponenten
der Bestandteile wurden dadurch behoben, dalR von allen

v) Ndhere Angaben siehe Mitt. K.-W .-Inst. Eisenforsch. 10
<1928) S. 213/23.
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Weitere Forschungsaufgaben.)

Proben Anschliffe nach dem fur Erze gebréuchlichen Ver-
fahren gemacht und im Erzmikroskop bei auffallendem
Licht untersucht wurden. Sie wurden zur Feststellung des
Gefliges und zum Vergleich der Zusammensetzung der ein-
zelnen Proben ausschlieBlich verwendet.

Dunnschliffe, die wegen der hohen Brechungs-
exponenten der Bestandteile besonders vorbehandelt waren,
wurden nur benutzt, um die optischen Verhaltnisse der ein-
zelnen Bestandteile festzustellen. Ferner wurden zahlreiche
Pulverpréaparate untersucht.

Neben dieser eigentlichen Aufgabe muf3ten aber noch
bei der Neuheit des Gegenstandes weitere Untersuchungen
gemacht werden. So wurde besonders auf Zerfallserschei-
nungen im Mikrogeflige geachtet. Es spielt ja in dem
Schrifttum die Vermutung eine grof3e Rolle, daf ein Schlak-
kenbestandteil 6 CaO <P 205« SiO& bei langsamer Abkihlung
in ein Gemenge von 5 CaO P25+ Si02 und CaO zerfiele.

Endlich wurden Ldslichkeitsversuche angestellt,
um gewisse Gefligebestandteile zu isolieren und dann durch
Analyse ihre Zusammensetzung festzustellen.

Dagegen war nicht beabsichtigt und konnte in der kurzen,
zur Verfigung stehenden Zeit und bei den grofRen Ver-
suchsschwierigkeiten auch nicht beabsichtigt werden, auch
nur Teilschnitte aus dem System Ca0-P25Si02 physi-
kalisch-chemisch zu untersuchen.

Untersuchte Proben.

Von einem mitteldeutschen Thomaswerk wurden zur
Untersuchung folgende Thomasschlackenproben zur Ver-
fugung gestellt:

A. Konverterschlacke, ohne Kieselsdurezusatz,
wie sie im Stahlwerk des betreffenden Werkes gewdhn-
lich entfallt.

B. Konverterschlacke mit Kieselsdurezusatz, der
als Sand in den Konverter gegeben wurde.

Von jeder der beiden Proben waren folgende Abkiihlungs-
zustande hergestellt worden:

I. Langsam abgekihlt in einer heillen eisernen Kokille

(sogenannte Tulpe).
I1. Schnell in Luft abgekiihlt durch diinnes AufgieBen der
Schlacke auf ein Blech.
Plotzlich in Wasser abgekiihlt durch EingieBen der
Schlacke in kaltes Wasser.
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Zahlentafel 1. Chemische Zusammensetzung der
untersuchten Thomasschlacken.

Probe B
Konverterschlacke
mit Sandzusatz

Probe A
Konverterschlacke
ohne Zusatz

% 4,00 9,45

% 0,84 1,09

4,86 2,14

FEO e % 14,79 10,80
% 5,58 5,35

% 3,70 3,74

% 45,87 45,29

% 20,06 22,10

% 0,25 0,21

99,95 100,17

Die Temperatur der Schlacke im Konverter betrug
etwa 1520° (ohne Korrektur). Die Proben wurden in einer
Menge von je etwa 2 kg mit einem Schépfloffel entnommen.

Die chemische Zusam-
mensetzung der Proben A
und B ergibt sich aus
Zahlentafel 1.

Das Roheisen enthielt
beim Versuch A: 2,59 % P,
1,58 % Mn und 0,32 % Si,
beim Versuch B :2,60 % P,
1,49 % Mn und 0,29% Si.

Die in einer Kokille
langsam abgekuhlten Pro-
ben Al und B I sind Uber
faustgrofle dichte, feste
Stiicke, von schwach an-
gedeuteter strahlig-faseri-
ger Beschaffenheit.

Die schnell abgekihl-
ten, auf ein Blech ausge-
gossenen Proben A Il und
B 11 sind 4 bis 6 mm dicke,
ebene Platten, auf deren
Querbruch die senkrecht
verlaufende Faserung un-
deutlich zu sehen ist.

Die in Wasser gegosse-
nen Proben Alll und BI1I
sind 1 bis 2 min dicke,
mannigfach gekrimmte
Granalien mit glanzender
Oberflache. Ein faseriges
Gefuge ist nicht zu be-
merken. Einige Stlicke der
Probe Alll fangen nach
mehreren Wochen Stehens
in der trockenen warmen Laboratoriumsluft an, zu einem
grauen Staub zu zerfallen.

Sonst sind die entsprechenden Proben A und B auBerlich
ganz gleich. Alle Proben sind sehr fest und zéh und haben die
schokoladebraune Farbe der gewdhnlichen Thomasschlacke.

Abbildung 1.
Probe Al.

Abbildung 3.
Probe A I11.

Die mikroskopisch erkennbaren Gemengteile.

Im Dinnschliff sind drei Gefligebestandteile zu er-
kennen, deren optische Eigenschaften und Erscheinungs-
formen in der ausfuhrlichen Arbeit eingehend beschrieben
werden.

Gemengteil 1 ist farblos und trib durchsichtig,
optisch anisotrop. Er spielt Uberall die Rolle der Grund-
masse. Er ist ganz voll von allerkleinsten Einschlissen.
Der Gemengteil bildet gréRere, ganz unregelméfBig be-
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Polierter Anschliff, ungeatzt.

Polierter Anschliff, ungeéatzt.
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grenzte, roh stenglige, einheitliche Gebilde, die ungefahr
senkrecht zu den Abkuhlungsflachen stehen und das strah-
lige Geflige der Schlacke hervorrufen. Er kommt in allen
untersuchten Proben vor.

Ein zweiter, ebenfalls farbloser, aber stets sehr klarer
und einschlufRfreier Geflgebestandteil, Gemengteil 2,
ist in langen schmalen Tafeln in den ersten Gemengteil
hineingewachsen. Er kristallisiert anscheinend triklin und
kommt nur in den Proben A ziemlich haufig vor, selten in
der Probe B Il1l. In den Proben B | und B 11 fehlt er ganz.

Die als Gemengteil 3 zusammengefallten Bestandteile
sind nicht einheitlich. Es handelt sich um kristallisierte
dunkelgeféarbte, gelbe, rote bis braune hochlichtbrechende,
optisch isotrope Massen, und zwar entweder isolierte rund-
liche oder oktaedrische Korner oder veréstelte Gebilde.
Sie sind in allen Proben in reichlichem MaRe vorhanden und
rufen die schokoladebraune Farbe der Thomasschlacke hervor.
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Abbildung 2.

Probe A Il. Polierter Anschliff, ungeatzt.

x 250

Abbildung 4.
Probe B I. Polierter Anschliff, ungeatzt.

Von weiteren Gemengteilen kommt nur ab und zu ein
Kugelchen eines Sulfids, wahrscheinlich M angansu 1fid, vor.

In Anschliffen (Abi. 1 bis 6) kann man dieselben
Gemengteile durch verschiedene Harte und verschiedenes
Reflexionsvermdgen und auch durch ihre verschiedene
Widerstandsfahigkeit gegeniiber Aetzmitteln, vor allein
gegen Zitronensaure, unterscheiden.

DasAcetzver halte nder Gemengteile im Mikroskop gegen
2prozentige Zitronenséure bei 5 s langer Einwirkungsdauer
wurde gepruft, um die Zitronensaureldslichkeit der einzelnen
Gemengteile unmittelbar sehen und vergleichen zu kénnen.
Gemengteil 2, die langen schmalen Tafeln, wurde sehr stark
angedtzt mit einer kraftigen Kornadtzung. Etwas weniger
kraftig, aber doch sehr deutlich, wurde ferner dabei der
Gemengteil 1 angedtzt. Gar nicht angegriffen wurden durch
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die bescliriebene Aetzung die Gemengteile 3. Sie lieben
sich infolgedessen mit starkem Relief von den angeétzten
Teilen ab (Abb. 7 und 8).

In stdrkeren Sdauren ist die Aetzwirkung so stark,
dafl die Anschliffe unbrauchbar werden. Dann werden auch
die Gemengteile 3 angegriffen.

Die mikrochemische Prufung der Dunnschliffe zur
qualitativen Feststellung der Zusammensetzung der ein-
zelnen Gemengteile wére von erheblichem Nutzen gewesen.
Bei der auBerordentlich engen Verwachsung der Gemengteile
konnten hierbei aber nur solche Verfahren in Anwendung
kommen, die eine genau oOrtlich begrenzte Wirkung haben.
Von den vorhandenen Bestandteilen, deren oOrtliche Be-
grenzung wichtig ist, konnte nur Kieselsdure mikro-
chemisch im Dunnschliff nachgewiesen werden. Es ging
daraus hervor, daR nur der Gemengteil 1 wesentliche Ge-
halte an Kieselsédure hat.

X 250
Abbildung 5.
Probe B Il. Polierter Anschliff, ungeéatzt. Probe B Il
X 250
Abbildung 7. Probe B I. Polierter Anschliff, Abbildung 8.

geétzt, 5 s mit 2prozentiger kalter
Zitronensédureldsung.

Eine gleich gute ortlich begrenzte Reaktion auf Phosphor-
sdaure und Kalk gibt es leider nicht. Doch wurden an
isolierten Stiickchen der drei Gemengteile die Ublichen
mikrochemischen Phosphorséure- und Kalziumoxyd-Reak-
tionen ausgefuhrt. Das Ergebnis war, daB Gemengteile 1
und 2 sehr viel Phosphorsaure und Kalk enthielten; Gemeng-
teil 3 enthielt Phosphorséure nur in Spuren, die sich wohl
als Verunreinigung mit anhaftenden Stiickchen von Ge-
mengteil 1 oder 2 erklaren, so daR augenscheinlich die
Gemengteile 3 phosphorsaurefrei sind. Kalk fand sich auch
in Gemengteil 3 in erheblichem Male.

Das Gefuge.

Als Geflige bezeichnet man die Gesamtheit der formalen
Ausbildung der Gemengteile eines Aggregats und die raum-

Mikroskopische Zusammensetzung und Geflige vorbehandelter Thomasschlacken.

geétzt, 5 s mit 2prozentiger kalter
Zitronensdureldsung.
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liche Anordnung und Verteilung der Gemengteile innerhalb
des Aggregats.

Das ,,Geflige* wird zweckmaRig in die zwei Unter-
begriffe ,,Struktur® wund ,Textur* aufgespalten. Die
Struktur oder das genetische Geflige begreift in sich
den Grad der Formentwicklung der Kristallisierten Gemeng-
teile eines Aggregats, deren GréRenmale und die daraus
folgende gegenseitige Abgrenzung. Die Textur oder das
raumliche Gefuge umfaBt die stereometrische Ordnung
der Gemengteile, ihre raumliche Anordnung und Ver-
teilung, und ihre Raumerfiullung.

Das Geflige der vorliegenden Proben von Thomas-
schlacke ist zunéchst verschieden, je nachdem ob gewdhn-
liche (Proben A) oder gekieselte Konverterschlacke (Pro-
ben B) vorliegt, und zwar sind es vor allem Strukturunter-
schiede, welche die Proben Aund Bvoneinander unterscheiden.
Die verschiedenen Abkuhlungszustande jeder Probe zeigen

x 250 untereinander in der einen
Beziehung &hnliche bis fast
gleiche Strukturen, in an-
derer Beziehung aber unter-
scheiden siesich wesentlich.
Auch die Texturen sind in
den verschiedenen Abkuh-
lungszustdanden zum Teil
andere, und zwar so, daf
derselbe Abkuhlungszu-
stand in den beiden Proben
durch dieselbe Textur ge-
kennzeichnet ist.

Fur die Strukturent-
wicklung ist die Reihen-
folge der Ausscheidung der
einzelnen Gemengteile aus
dem SchmelzfluR von aus-
schlaggebender Bedeutung.
Sehr gut ist eine solche
Reihenfolge in den Proben
A zu erkennen. Die élte-
sten, fast ganz eigenge-
staltigen Kristalle sind die
Gemengteile 3. Der Zweit-
alteste Gemengteil ist 2.
Die strukturlose, fremdge-
staltige Grundmasse da-
zwischen wird von Ge-
mengteil 1 eingenommen,
der nirgends mit eigenen
Kristallformen auftritt. Er
bildete also die zuletzt er-
starrte Restschmelze.

Diese Strukturformen kehren bei allen Abkuhlungs-
zustanden wieder, wie Abb. 1, 2 und 3 zeigen. Man kann
sie als die ubliche Ausscheidungsstruktur bezeichnen.

Abbildung 6.
Polierter Anschliff, ungeéatzt.
x 250

Probe Al. Polierter Anschliff,

Wenn zwei oder mehr Gemengteile nicht hintereinander,
sondern gemeinsam auskristallisieren, d. h. bei der eutek-
tischen Kristallisation, entstehen die , Eutektstruk-
turen®. Eine solche Eutektstruktur liegt bei den Proben B
vor. Hier fehlt Gemengteil 2,wahrend Gemengteile 3 und 1
zusammen als Eutektikum auskristallisiert sind. Wie
Abb. 4, 5 und 6 zeigen, bleibt diese Eutektstruktur unbe-
kiimmert um die Abkuhlungsgeschwindigkeit bestehen.

Wenn eine grofRe Zahigkeit der Schmelze zusammenfallt

mit einer kleinen Kernzahl (Anzahl der neugebildeten
Kristallkerne je Zeiteinheit) und einer geringen Wachstums-
geschwindigkeit dieser Kristallkerne, tritt leicht Unter-
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kuhlung ein, die nicht mehr aufgehoben werden kann, wenn
die Abkuhlungsgeschwindigkeit eine gewisse GroRe erreicht.
Es erstarrt dann die ganze Schmelze oder ein Teil als Glas.
Im ersten Fall ist dann die Struktur glasig, wahrend sie
bei volligem Fehlen von Glas als ,,holokristallin“ oder
~vollkristallin“ bezeichnet wird. Eine Zwischenstufe,
bei der nur eine Restschmelze glasig erstarrt, heiflt ,,hypo-
kristallin*“. Die vorliegenden Schlackenproben sind ganz
kristallin erstarrt und Glas fehlt vollig. Auch in den augen-
blicklich abgekuhlten Schlacken Alll und B IlIl konnte
kein Glas nachgewiesen werden.

Wenn im Laufe der Erstarrung frither ausgeschiedene
Kristallarten in der Restschmelze unbestdndig werden, zer-
fallen sie. Sie werden aufgeldst oder angefressen, und neue
Kristallarten bilden sich (,,inkongruentes Reaktions-
schema“ im Sinne der physikalisch-chemischen Gleich-
gewichtslehre). In keiner der vorliegenden Proben der
Thomasschlacke ist auch nur eine Andeutung solcher
Reaktions- oder Resorptionsstrukturen zu bemerken. Ich
mochte dies ausdricklich hervorheben, weil die meisten
Forscher, die sich seither mit der Konstitution der Thomas-
schlacke beschaftigt haben, Zerfallsvorgdnge und Abspal-
tungen von freiem Kalk annehmen. Es kann als sicher an-
genommen werden, dal3 die vorliegenden Proben Gleich-
gewichtszusténde darstellen, was auch durch die noch zu
besprechenden Temperungsversuche bestatigt wurde.

Eine weitere Struktureigenheit bezieht sich auf die
KorngréRe. Ein Blick auf Abb. 1 bis 3 und 4 bis 6
zeigt, daB, wie sonst meistens, so auch in den vorliegenden
Proben sich die KorngréRe gesetzmaRig mit der Abkih-
lungsgeschwindigkeit verringert. Das gilt sowohl fur die
nacheinander erfolgten Kristallisationen der Proben A
als auch die gleichzeitig eutektisch kristallisierten Proben B.

Ueber die Aenderung der Korngrofien in den einzelnen
Proben gibt nachfolgende Zahlentafel 2 Aufschluf3.

Zahlentafel 2. M ittlere Querschnitte (DickenmaRe)
der Gemengteile in den untersuchten Proben.

Mittlerer Querschnitt in mm

Proben A Proben B
r 1 1 | n 11
Gemengteil 1 5 2 1 01 005 0,02
Gemengteil 2 05 0,1 0,05
Gemengteil 3 0,01 0,006 0,001 0,01 0,001 0,0005

Zur Kennzeichnung der Texturen muB zun&chst die
raumliche Anordnung und Verteilung der Gemengteile be-
trachtet werden. Wie bei den meisten Schlacken, bei denen
saulig oder tafelig ausgebildete Gemengteile vorhanden
sind, so sind auch hier deutlich gerichtete Texturen vor-
handen, dadurch, daR die l&ngste Achse dieser Gemengteile
auf den Abkuhlungsflachen senkrecht steht. So ergibt sich
in bezug auf den Mittelpunkt oder die Mittelachse des
Schlackenkdrpers eine roh zentrische Textur. Besonders
deutlich ist dies naturgem&RB bei den langsam abgekihlten
Proben A I und B | zu sehen. Aus demselben Grunde sind
die Proben A Il und B Il parallelfaserig.

Die zweite Textureigentimlichkeit bezieht sich auf die
Raumerfullung, ob die kristallisierten Gemengteile allein
den Gesamtraum ausfuillen, oder ob mehr oder weniger
groRe lufterfillte Poren, Blasen, Lunker und Hohlrdume
sich darin finden. AeuBerlich betrachtet sieht die Thomas-
schlacke der vorliegenden Proben ganz dicht aus. Nur in
der Mitte sind manchmal einige wenige erbsengrof3e Blasen-
hohlrdume. Im Mikroskop sieht man aber, vor allem bei der
Untersuchung der Anschliffe, dall alle Proben eine klein-
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pordse Textur besitzen. In den Proben A Ill und B Il
kommen dazu noch zahlreiche kreuz und quer unregelmaRig
verlaufende feine Risse.

Temperungsversuche.

Die am langsamsten abgekuhlten Proben Al und B I
wurden in nuBgroBen Sticken langere Zeit auf hohe Tem-
peratur erhitzt und langsam abgekiihlt, um die etwa vor-
handenen Ungleichgewichte im Mineralbestand und die
dadurch entstehenden Gefligednderungen festzustellen.

Mehrere Versuche gingen bis 750°, andere bis 1400° und
blieben 7 h bzw. 2 h auf diesen Temperaturen mit einer An-
heizzeit von 2 h. Die Abkihlungszeit betrug 7 h bzw. 10 h.

Die Stucke waren alle fest und hart geblieben, eine Ver-
anderung war &uBerlich nicht zu merken. Bei beiden
Proben, Al und B I, war bei allen Temperungsversuchen
der Mineralbestand gleichgeblieben. In Al sind die

X 250

Abbildung 9. Probe B I. Polierter Anschliff,
ungedtzt. 7 h auf 750 0 erhitzt.

Gemengteile 1, 2 und 3 in ihren optischen Eigenschaften
innerhalb der mikroskopisch feststellbaren Grenzen gleich-
geblieben, und in B I ist dasselbe von den Gemengteilen 1
und 3 zu sagen.

Das Gefuge ist in Bl fast gleichgeblieben, wie der
Vergleich der Abi. 4 und 9 zeigt. Sowohl die GroRe der
Gemengteile als auch ihre kennzeichnende Eutektstruktur
blieben erhalten.

Eine wesentliche Gefligednderung ist dagegen durch das
Tempern bei den Proben A | eingetreten, wie der Vergleich
der All. 1 (unbehandelt), 10 (bei 750° 7 h lang getempert)
und 11 (bei 1400° 2 h lang getempert) zeigt. Die Textur
ist geblieben, aber die KorngréRBen haben sich verdreifacht
bis verfinffacht. Es kommt dies besonders auffallig bei den
einzelnen Gliedern der Gemengteile 3 heraus. Die Dif-
fusionsgeschwindigkeit ist hier ungewdhnlich grof3, und die
KornvergrofRerung oder die ,,Sammelkristallisation® ist
sehr erheblich.

Anzeichen fur einen Zerfall eines Gemengteiles konnten
nicht gefunden werden.

Es ist somit anzunehmen, daf die Gemengteile der
beiden Proben Gleichgewichtszustdénde darstellen, die den
Stoffkonzentrationen der beiden Proben entsprechen.

Die Natur der in den untersuchten Thomas-

schlacken vorhandenen Gemengteile.

Wenn man die mikroskopischen Kennzeichen der Ge-
mengteile mit den Angaben im Schrifttum vergleicht, so
kann man die Gemengteile 2 und 3 mit grofRer Wahrschein-
lichkeit festlegen.

Gemengteil 2 ist Tetrakalziumphosphat, 4 CaO *P&5.
Dieser Gemengteil wurde 1883 von G. Hilgenstock3) in

2) St. u. E. 3 (1883) S. 498; 6 (1886) S. 525/31.



14. Marz 1929.

der Thomasschlacke entdeckt und wurde 1911 von Kroll»)
ihm zu Ehren als ,,Hilgenstoekit“ benannt.

In den untersuchten Proben kommt der Hilgenstoekit
nur in den nichtgekieselten Proben A vor.

Die Gemengtelie 3 sind doppelter Art: die undurchsich-
tigen Oktaeder gehoéren zu der Gruppe der Magnerite bzw.
Ferrite, und die gelbbraun bis rotbraun durchsichtigen,
hochlichtbrechenden optisch isotropen Kérner und Oktaeder
sind kristallisierte Oxyde, und zwar Mischkristalle bzw.
Gemenge von Mischkristallen aus CaO, MgO, MnO, FeO.
Alle sind reguléar, kristallisieren meist in Oktaedern und
sind in S&uren l6slich.

Aicht ohne weiteres ist der stoffliche Aufbau des Ge-
mengteiles 1 zu erkennen. Aus der Berechnung der Analysen

X 350

Abbildung 10. Probe Al. Polierter Anschliff,
ungeatzt. 7 h bei 750 « getempert.

auf Grund der Zusammensetzung der beiden anderen Ge-
mengteile wird der Gemengteil 1 ein Kalzium-Siliko-
phosphat sein. Im Schrifttum herrscht aber Uber die Zu-
sammensetzung der Silikophosphate der Thomasschlacke
gar keine rebereinstimmung4).

Krollgibt z.B. an als Silikophosphate der Thomasschlacke:
Silikokamotit 5 CaO *P304+Si03
Steadit 11 CaO *3P305+Si03
Thomasit 6 CaO *2 FeO «PjO* « SiO..

Eine zur Bestimmung brauchbare mikroskopische,
kristallographisch-kristalloptisehe Kennzeichnung fehlt in
den seitherigen Arbeiten géanzlich.

Auf optisch-mikroskopischem Wege konnte somit wegen
mangelnder Kenntnis der in Frage kommenden Verbin-
dungen von Kalk, Kieselsdure und Phosphorsdure nicht
entschieden werden, welche Zusammensetzung der Haupt-
gemengteil der vorliegenden Thomasschlackenproben hat.

Versuche zur Abtrennung der einzelnen Gemeng-
teile und die Berechnung ihrer Zusammensetzung.

Bei dieser Sachlage blieb zur Entscheidung dieser Frage
nur ubrig, eine Trennung der einzelnen Gemengteile auf

J) J. Iron Steel Inst. 54 (1911) S. 126/87.

*) Auf die von den meisten Verfassern gebrauchten ,,Kon-
stitutions“-Formeln gehe ich nicht ein. Es braucht wohl nicht
weiter gezeigt zu werden, dall es ganz abwegig ist, einer homo-
genen kristallisierten Verbindung von der dualistischen Brutto-
formel 5 CaO «P,05+Si03 die Zusammensetzung 3 CaO mP 40j
+ 2 CaO +Si02 oder 4 CaO *P304&-f- CaO »SiO& zu geben.
Ebenso hat es keinen Sinn, in dem obigen homogenen Siliko-
phosphat dreibasische oder vierbasische Phosphorsaure zu suchen
und darliber zu sprechen, ob Triophosphat 4- Orthosilikat oder
Tetraphosphat -j- Metasilikat vorliegt. Solange Uber die den
Silikophosphaten der Thomasschlacke zugrunde liegende Sdure
nichts N&heres bekannt ist, hat eine Konstitutionsformel keinen
Sinn. Der derzeitige Stand der Kenntnisse wird hier (wie auch
in der Silikatchemie) am besten durch die dualistische Schreib-
weise wiedergegeben.
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mechanischem oder chemischem Wege zu versuchen, um
die reinen isolierten Gemengteile analysieren zu kdénnen.

Eine Trennung der feingepulverten, aber entstaubten
Schlacke mittels schwerer Ldsungen miRlang.

Die chemische Trennung der Gemengteile wurde
mit verschiedenen Sauren versucht, bei verschiedenen Kon-
zentrationen und Einwirkungszeiten. Aach vielfaltigen Ver-

suchen wurde ,c\) HCI als das geeignetste Lésungsmittel ge-

funden, das in der 40fachen Menge der auf 0,2 mm gepul-

verten und entstaubten Schlacke 45 sek lang angewandt

wurde. Es zeigte sich im Mikroskop, dafR gewisse kleine

Mengen der Gemengteile 3 allerdings auch schon in Ldsung

gegangen waren. Sie waren oft schon in ihren allerfeinsten
X 350

Probe A l. Polierter Anschliff,
2 h bei 1400« getempert.

Abbildung 11.
ungeéatzt.

Verdastelungen abgerundet. Auch war hierbei noch nicht
die ganze Menge der anderen Gemengteile quantitativ in
Lésung gegangen, ein geringer Rest war noch ungeldst.
In der Probe B war augenscheinlich die Trennung, trotz des
viel groReren Verwachsungsgrades, am besten gelungen.
Weniger scharf lieR sich, wie schon im Mikroskop zu sehen
war, die Trennung der Bestandteile in A durchfuhren. Hier
waren die Losungsgeschwindigkeiten der einzelnen Gemeng-
teile einander viel &hnlicher als in B.

Die quantitative Analyse der nach obigem Verfahren
erhaltenen Ldsungen wurde von H. Gill im chemischen
Laboratorium des hiesigen Mineralogischen Instituts
ausgefuihrty. Die Ergebnisse zeigt Zahlentafel 3.

Zahlentafel 3. Ldsliche Anteile von Thomasschlacke
von 0,25mm Korngrdfe in Bn -Salzsdure bei Zimmer-
temperatur nach 45 sek langer Einwirkung.

Probe Al Prcfce B I

Gewicht iloletnUr- G«wich.t
9b Proporacnen oqg

llolekdar-
Proportionen

6,60 0,1095 12,45 0,2065
22,37 0.1574 28,20 0,1985
68,15 1,2151 57,56 1,0263
Sp. - Sp.
Fe&dOj (+ AIljOj) 2,72 — 1,37
zusammen 99,84 99,58 —
Loslicher Anteil ander
Gesamtschlacke % 73,85 70,05

Zur Berechnung wurde von verschiedenen Annahmen aus-
gegangen, die in der ausfuhrlichen Arbeit néher erértert sind.

5) Der Xotgemeinschaft der Deutschen Wissenschaft,
Herrn Gill ein Forschungsstipendium verliehen hat und welche die
Erzforschungsarbeiten am Freiburger Mineralogischen Institut
unterstiitzt, sage ich verbindlichsten Dank.

die
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Danach ergeben sich die in Zahlentafel
gegebenen geldsten Gemengteile.
Zahlentafel 4. Gemengteile von B, die durch

4 nieder-

Salzsdure in -i- n-Lésung gegangen sind.
8

Gemengteil 1

= Silikokarnotit = 5 CaO *P205' Si02 = 96,29 %

. CaO ' = 92 9
&emengtell 3 = Jf = %83 ‘48
99,58 %

Nicht so einfache Verhaltnisse wie bei B ergibt die Be-
rechnung des gelésten Anteils in A. Hier sind in dem leichter
loslichen Anteil: Gemengteil 2 (= Tetrakalziumphosphat)
und Gemengteil 1 (= Silikokarnotit 5 CaO « P25 « Si02).
Ferner muf ein erheblicher Teil kristallisierten Kalkes aus
den Gemengteilen 3 ebenfalls mit in ihre Ldsung gegangen
sein. Bei diesen Annahmen enthdlt die Lo6sung die in
Zdhlentafel 5 aufgefiihrten Gemengteile.

Zahlentafel 5. Gemengteile von Al, die durch

-é-n-SaIzsaure in Lésung gegangen sind.

Gemengteil 1

= Silikokarnotit = 5 CaO *«P205Si02 = 52,85 %
Gemengteil 2 = Hilgenstockit = 4 CaO P 205 = 17,54 %
= 0,

rGemengt’eil 3= ( cao _ 291%8 %
99,81 %

Berechnung der Gemengteile in den Gesamt-

analysen.

Nach denselben Annahmen ergibt die Berechnung der
Gemengteile der Gesamtproben folgende in Zahlentafel 6
zusammengestellten Werte.

Zahlentafel 6. Berechnete Gemengteile der Gesamt-

proben (nach den Analysen gemé&B Zahlentafel 1).
Name Formel Probe A Probe B
Silikokarnotit 5Ca0O «P205+Si02 32,03 75,19
Hilgenstockit 4 CaO P 206 27,45
CaO...
Kristallisierte Oxyde, l'\:/legg....
ihre Verbindungen M nO 39,65 24,33
und Mischkristalle A120 3
Fe203 ..
Manganblende MnS 0,68 0,57
99,83 100,09

Die Ergebnisse dieser Berechnungen fugen sich sehr gut
in das allgemeine Bild, das die mikroskopischen und anderen
Beobachtungen ergeben haben.

Die Zusammensetzung der kristallisierten Oxyde
(Gemengteile 3) in beiden Proben.

Es mufl noch kurz auf die Verschiedenheit eingegangen
werden, welche die kristallisierten Oxyde in beiden Proben
hinsichtlich ihrer Zusammensetzung zeigen. Aus der obigen
Berechnung ergibt sich Zahlentafel 7.

Zahlentafel 7. Zusammensetzung der Gemengteile 3
(kristallisierte Oxyde) in den Proben A und B.

Auf Gesamtschlacke

berechnet Auf 100% berechnet
A B A B

Ca0 . % 10,46 1,65 26,37 6,79
MgO . . m % 3,70 3,74 9,32 15,40
MnO . . 0 5,02 4,89 12,65 20,12
FeO . % 14,79 10,80 37,27 44,40
Fe20 3 . 0 4,86 2,14 12,24 8,81
AIl20 :t. . 0 0,84 1,09 2,15 4,48
39,67 24,31 100,00 100,00
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Der auferordentlich starke Unterschied im Kalkgehalt
ist sein- bemerkenswert; er ist in den A-Proben beinahe
viermal hoher als in den B-Proben. Dafir ist anderseits
in den B-Proben der Eisenoxydul-, Manganoxydul- und
Magnesiagehalt wesentlich hoéher als in den A-Proben.

Die Zitronensaureldslichkeit der Proben in
ihrer Beziehung zur Zusammensetzung.

Nach den Angaben des die Schlackenproben liefernden
Werkes hatten die Proben die in Zahlentafel 8 festgestellte
Zitronensaureldslichkeit.

Zahlentafel 8. Gesamtphosphorgehalt und Zitronen-
sdureldslichkeit der angelieferten Schlackenproben.

A

Charge Al All A lll
Gesamt-P.,05-Gehalt . . 9% 20,06 19,93 19,98 19,96
Zitronensaurelésliche P20a % 16,79 16,59 16,87 14,24
Zitronensaureldslichkeit in % 83,7 83,3 84,4 714

B

Charge ! B I BIl B Il
Gesamt-P205Gehalt . . . % 22,10 21,90 22,10 21,72
Zitronensaureldésliche P25 % 20,75 21,00 21,87 21,18
Zitronensaureloslichkeit  in % 939 959 989 975

Die Unterschiede zwischen den einzelnen Teilproben von
A oder B sind im allgemeinen (mit Ausnahme von Alll)
sehr gering, so daB also die Abkuhlungsgeschwindigkeit
keinen EinfluB zu haben scheint. Dagegen haben alle
gekieselten Proben B eine bedeutend bessere, zum Teil nahe
an 100 % heranreichende Loslichkeit als alle ungekieselten
Proben A.

Zu berucksichtigen ist dabei, dal3 es sich bei der Bestim-
mung der Zitronensaureldslichkeit der Thomasschlacke
nicht um eine eigentliche Ldslichkeitsbestimmung handelt,
bei der eine von Temperatur und Konzentration abhéngige
kennzeichnende Stoffkonstante festgestellt wird, sondern
um die Bestimmung der Ldsungsgeschwindigkeit, also
einer von vielen, nicht nachzuprifenden Einflussen stark ab-
abhangigen Veranderlichen.

Ferner scheint ein sehr wichtiger Umstand bis jetzt kaum
oder eigentlich nie beriicksichtigt worden zu sein, das ist die
Loslichkeitsbeeinflussung durch andere mit in Losung
gehende lonen. Neben den Trégern der Phosphorsaure, dem
Tetrakalziumphosphat bzw. dem Kalzium-Silikophosphat,
gehen gleichzeitig noch die Gemengteile 3 mit in Ldsung,
und deren Lésungsgeschwindigkeit und Zusammensetzung
kann imstande sein, die Ldsungsgeschwindigkeit der Phos»
phortréger unter Umsténden ganz erheblich zu beeinflussen.

Fur die Léslichkeitsbeeinflussung durch gleichzeitig in
Loésung vorhandene lonen gilt die Nernstsche Regel, dal
die Loslichkeit eines Elektrolyten durch einen zweiten mit
einem gemeinschaftlichen lon herabgesetzt wird. Durch
Zufugung eines Elektrolyten mit anderen lonen wird da-
gegen im allgemeinen die Ld&slichkeit eines Salzes erhoht.
Die Hauptverbindung der Thomasschlacke ist zweifellos das
Kalzium-Silikophosphat5 CaO «P20 5+ Si02 In der Zitronen-
sdure ist aber auch das unter gewissen Umstanden in der
Schlacke vorkommende Tetrakalziumphosphat l6slich, und
ebenso besitzen die kalkhaltigen Oxyde eine gewisse Loslich-
keit in Zitronensdure. Alle drei Gemengteile senden also
Kalzium-lonen in die L6sung, d. h. sie setzen sich gegen-
seitig in ihrer Loslichkeit herab. Sie werden dies um so
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mehr tun, je groBer der Anteil Tetrakalziumphosphat in der
Schlacke ist und je hoher der Gehalt an Kalziumoxyd in
den Oxyden ist.

Bei den untersuchten Proben war nun in den Proben A
Tetrakalziumphosphat, in den Proben B fehlte es. Ferner
war in den Proben A der Gehalt der Gemengteile 3 an
Kalziumoxyd beinahe viermal gréRer als in den Proben B.
Eine verschiedene Ldslichkeit des Kalzium-Silikophosphats
in beiden Schlacken ist deshalb eigentlich ganz selbstver-
standlich. Nur in der Schlacke B kommt seine reine, fast
100prozentige Loslichkeit zur Geltung, da hier andere kalk-
haltige Stoffe fast ganz fehlen. In der Schlacke A wird dagegen
die Loslichkeit sehr stark zuriickgedrangt, weil sie weitere
kalkhaltige l6sliche Bestandteile in groBerer Menge enthélt.

Ich halte diesen Grund fur die Hauptursache der ver-
schiedenen Loslichkeiten verschiedener Thomasschlacken.
Wenn dieses richtig ist, muR der Hochstwert der Loslichkeit
in denjenigen Schlacken erreicht sein, wo nur gerade so-
viel Kalziumoxyd vorhanden ist, wie zur Bindung von
5 CaO «P205+Si02 hinreicht, in denen also die gesamten
Gemengteile 3 nur aus Magnesia, Manganoxydul, Eisen-
oxydul usw. bestehen. Einen Hinweis, dal} dies tatsachlich
der Fall ist, gibt die Bemerkung von F. W. D afert6) (1918),
dall sich magnesiareiche Schlacken stets viel schneller 16sen
als magnesiaarme.

Auch die in der Erdrterung des Vortrages von Dunkel?)
mitgeteilten Versuche von Sillwald (1926) sind wohl in
demselben Sinne zu deuten. Danach wurde dem Thomas-
mehl 1 bis 150% feiner gebrannter Kalk beigefligt. Dabei
sank der Prozentgehalt I6slicher Phosphorsédure von 99 %
auf 0% . Es folgte zweifellos eine véllige Zuriickdréangung
der Loslichkeit des Silikokarnotits durch die sehr starke
Vermehrung der Kalzium-lonen infolge des Ueberschusses
des leichtldslichen, hochdispersen, gebrannten Kalkes.

Andere Grunde fur die ungleiche Lésungsfahigkeit sind
aus der vorliegenden Untersuchung nicht ersichtlich ge-
worden. Insbesondere sind die durch die Abkihlungs-
geschwindigkeit bedingten Gefligeunterschiede nicht so,
dafl aus ihnen erheblichere Loslichkeitsunterschiede ersicht-
lich waren.

Von B. Osann wurde bei der Erdrterung der Arbeit
von Dunkel (1926) die Meinung ausgesprochen, dal in den
leichtléslichen Schlacken ein Eutektikum vorlage und daR
»eutektische Losungen die grofite Zitronensaureldslichkeit
besitzen*. Ein Eutektikum liegt tatsachlich vor in den
leichtléslichen Proben B, wie oben gezeigt werden konnte.
DaR ein Eutektikum aber die leichteste L6slichkeit von
allen Mischungsverhéltnissen der Gemengteile beséaRe, ist
weder tatsdchlich erwiesen, noch theoretisch abzuleiten.
Eine Schmelzpunkterniedrigung im eutektischen Erstar-
rungsbild ist nicht gleichbedeutend mit einer Loslichkeits-
verminderung der Gemengteile.

Noch ein Wort Uber den sogenannten ,,freien Kalk*“,
der in den Thomasschlackenanalysen analytisch mit Zucker-
ldsung bestimmt zu werden pflegt. Ich glaube nicht, dal
diese Bestimmung irgendeinen Sinn haben kann, denn mit
Zuckerlésung nachweisbar ist nur das hochdisperse,
~amorphe“ Kalziumoxyd (der ,gebrannte Kalk®“), auch
Kalziumhydroxyd. Irgendein chemisches Reagens zur
Unterscheidung des Anteils an Kalziumoxyd, der in den
Thomasschlacken an Phosphorsédure bzw. Silikophosphor-

e) T. W. Dafert: Gewinnung und Eigenschaften der Tho-
niasschlacke in Doelter, Handbuch der Mineralchemie, Bd. I1I
(Dresden: Theodor Steinkopff 1918) S. 370/82.

’) Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 109 (1926).
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saure gebunden ist, im Gegensatz zu dem Anteil an Kalzium-
oxyd, der als kristallisiertes Oxyd rein oder als Mischkristall
mit anderen Oxyden vorhanden ist, durfte nicht mog-
lich sein.

Zerfallserscheinungen der Probe A IIl.

Wie eingangs schon erwéhnt, war die Probe A |1l nach
einigen Wochen teilweise zu einem trockenen Staub zer-
fallen. Die mikroskopische Untersuchung zeigte das Vor-
handensein zahlreicher Karbonatkérnchen von Kalzium und
Magnesium, ferner waren sowohl die hellen Gemengteile 1
und 2 als auch die braunen Oxyde, Gemengteil 3, zum Teil
umrindet von Neubildungen. Sie konnten nicht néher ge-
deutet werden.

Das Auftreten der Karbonate erklart sich aus der Bil-
dung von Kalziumhydroxyd aus Kalziumoxyd und nach
folgender Karbonatisierung. Dall dabei eine Zerrieselung
eintreten muf, ist klar. Es ist verstdndlich, daR gerade die
in Wasser gegossene Schlacke Alll am ehesten diesen
Zerfall zeigt.

Die Natur und Entstehungsweise der anderen Neubil-
dungen ist nicht bekannt. Um sie kennenzulernen, mussen
weitere planmafRige Hydratations- und Karbonatisierungs-
versuche gemacht werden.

W eitere Forschungsaufgaben zur Erkenntnis
der Thomasschlacke.

Die oben beschriebenen Untersuchungen geben An-
regung zu folgenden weiteren Forschungsarbeiten:

1. Die planmaRige, thermische und mikroskopische Unter-
suchung des Systems Ca0-P205-Si02 Sie liefert anch
die Angaben Uber die Gemengteile der Thomasschlacke
und die Bedingungen, unter denen sie auftreten.

2. Die Rolle der als Gemengteil 3 zusammengefaliten Be-
standteile in der Konstitution der Thomasschlacke. Es
scheint nicht so, als ob Phosphate oder Silikophosphate
von Magnesia, Eisenoxydul oder Manganoxydul auf-
treten, falls nur gentigend Kalziumoxyd zur Verfliigung
steht. Auch Mischkristalle zwischen Kalzium-Siliko-
phosphaten und den freien Oxyden dirften fehlen, viel-
mehr scheint ein einfaches Eutektschema zu herrschen.

3. Die Beeinflussung der Zitronensaureldslichkeit der
Thomasschlacke durch die freien kristallisierten Oxyde.
Um dies sicher zu entscheiden, muf} festgestellt werden,
ob der Hochstwert an Zitronenséureldslichkeit vorliegt,
wenn der Gesamtkalkgehalt gerade hinreicht zur Bin-
dung zu 5 CaO *P205+Si02

4. Das Verhalten der Thomasschlacke gegen Wasser und
Kohlendioxyd. Anscheinend ist die dabei eintretende
Hydratation und Karbonatisierung die Ursache zum
Zerrieseln.

Zusammenfassung.

Es wurde gewdhnliche Thomasschlacke ohne und solche
mit Kieselsdurezusatz untersucht, und zwar beide Proben
in drei verschiedenen Abklhlungszustanden. Die mikro-
skopisch erkennbaren Gemengteile wurden festgestellt und
gekennzeichnet. Das Geflige (Struktur und Textur) der
einzelnen Proben wurde beschrieben und genetisch gedeutet.
Temperungsversuche zeigten, daB kein Zerfall eintrat, und
daR die vorhandenen Gemengteile als Gleichgewichtszustande
aufzufassen sind, die der betreffenden Stoffkonzentration
entsprechen. Nur die KorngroRe der Proben ohne Kiesel-
saurezusatz wurde durch das Tempern wesentlich erhdht.

Um die Natur der einzelnen Gemengteile festzustellen,

wurden zweckmé&Bige Loslichkeitsversuche angestellt und
die l6slichen Anteile analysiert. In den untersuchten Proben
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wurden folgende Gemengteile ermittelt: Silikokarnotit
5 CaO wP20 5+ Si02, kristallisierte Oxyde von Kalzium, Ma-
gnesium, zwei-und dreiwertigem Eisen und Aluminium, sowie
deren Verbindungen und Mischkristalle; endlich (aber nurin
den Proben ohne Kieselsdurezusatz) Hilgenstockit4 CaO-P205.
Als Ursache der ungleichen Zitronenséureldslichkeit der
Schlacken mit und ohne Kieselsdurezusatz wird vor allem
die Gegenwart von léslichen Kalkverbindungen in den
Proben ohne Zusatz angesehen, wodurch die Loslichkeit des
Silikokarnotits zuruckgedréngt wird, wahrend die in Lésung
gehenden, ungleichartigen lonen in den Proben mit Zusatz
die Loslichkeit des Silikokarnotits erhéhen.

In der sich anschlieBenden Erérterung v urde nachfolgendes
ausgefuhrt:

Oberingenieur A. Jung, Peine: Der Vortragende hat den
Unwert der analytischen Bestimmung des freien Kalkes hervorge-
hoben. Im praktischen Betriebe liegt die Sache anders insofern,
als die Bestimmung recht brauchbaren Anhalt gibt, ganz besonders
fir Vergleiche.

Wenn man einen stark wechselnden Phosphorgehalt im
Mischereisen hat, der z.B. Anfang der Woche im Erzroheisen
3 % betragt, aber im Schrotroheisen im Laufe der Woche
auf 2,2% P sinkt, kann man sich natirlich mit dem Kalk-
zuschlag einrichten; die Kontrolle, ob dieser Kalkzuschlag richtig
gewahlt ist, ist durch die Bestimmung des freien Kalkes in der
Schlacke zutreffend gegeben. Ein einfacher Versuch erweist die
Brauchbarkeit fir den Betrieb: Wenn man einer Schlackenprobe
mit bekanntem Gehalt an freiem Kalk eine weitere Menge freien
Kalk in Gestalt von CaO zusetzt, findet man bei der analytischen
Bestimmung einen Zuwachs an freiem Kalk, der der zugesetzten
Menge entspricht.

®r.=3ng. E. Herzog, Hamborn-Bruckhausen: Mit der An-
wendung der Nernstschen Regel auf die Thomasschlacke, die uns
Professor Dr. Schneiderhéhn soeben gezeigt hat, hat er uns einen
ganz neuen Gesichtspunkt zu der Frage der Zitronens&ureldslich-
keit gegeben, und ich glaube, der Vortragende hat Uberzeugend
bewiesen, daB die Anwendung dieser Regel richtig ist.

Dennoch mochte ich bezweifeln, daR das Vorhandensein von
gemeinschaftlichen lonen, im vorliegenden Falle den Kalzium-
lonen, in allen drei Gemengteilen der Thomasschlacke der
alleinige Grund fir einen Unterschied in der Zitronensaurelds-
lichkeit ist, denn es gibt Erscheinungen im praktischen Betriebe,
die darauf hindeuten, daB noch andere Ursachen vorliegen
mussen. Ich mochte dabei hervorheben, daB die Schlacke, die
Professor Schneiderhéhn untersucht hat, nicht die eigentlich
kennzeichnende Thomasschlacke ist.

Bei einem Roheisen mit 2,60 % P muR sich eine andere Zu-
sammensetzung der Thomasschlacke ergeben als bei einem
normalen Thomasroheisen mit 1,7 bis 2 % P. Daher weist auch
die normale Thomasschlacke einen niedrigeren Phosphorsaure-
gehalt und einen héheren Kalkgehalt auf als die Peiner Schlacke.
Als normaler Kalkgehalt kénnen 47 bis 50 % CaO und dariiber
bezeichnet werden. Nun kann ich aus eigner Erfahrung sagen,
daR eine Schlacke mit beispielsweise 52 % Kalk und nur 18 %
Phosphorsédure trotz ihres hohen Kalkiberschusses immer noch
eine sehr gute Zitronensaureldslichkeit geben kann und bei Vor-
handensein von genigend Kieselsdure auch gibt. Das dirfte
nicht der Fall sein, wenn man mit einem nennenswerten EinfluR
der aus Gemengteil 3 in Lésung gehenden Kalzium-lonen auf die
Losungsgeschwindigkeit des Kalzium-Silikophosphats zu rechnen
hatte. Sodann dirfte der bekannte, iberaus ungunstige EinfluR,
den ein ganz geringer Zusatz von FluRspat oder von apatit-
haltigen Stoffen in den Konverter auf die Zitronensdureldslichkeit
ausubt, eine wertvolle Handhabe sein, um noch mehr Licht in
die ganze Sache za bringen.

Wenn der Vortragende sagt, dal ein nennenswerter Unter-
schied in der Zitronensaureldslichkeit bei rasch und langsam ab-
gekuhlten Schlacken nicht besteht, und wenn er sich dabei auf
die Proben B | und B Il mit 95,9 % bzw. 98,9 % berufen hat, so
ware dazu zu sagen, daB in wirtschaftlicher Beziehung einem
solchen Unterschied doch eine groBe Bedeutung zukommt.
Freilich weist dasim Muhlenbetrieb aus rasch abgekuhlter Schlacke
hergestellte Thomasmehl in der Regel nicht eine hohere, sondern
meist sogar eine niedrigere Zitronensaureloslichkeit auf infolge
der groReren Héarte und schlechteren Vermahlbarkeit, die eine
Folgeerscheinung der raschen Abkihlung ist.

Mikroskopische Zusammensetzung und Gefiige vorbehandelter Thomasschlacken.

49. Jahrg. Nr. 11

Das seitherige Verfahren zur Ermittlung des soge-
nannten ,,freien Kalkes* in der Thomasschlacke liefert kerne
einwandfreien Werte und ist zwec 0s. ine rennung es
an die einzelnen Gemengteile ge un enen a es vonein-
ander auf chemischem Wege ist mc t mdgic .

Es wird kurz auf die Zerfallserschemungen eingegangen,
die die am raschesten abgekihlten Proben ohne Zusatz
zeigen. Daim Mikroskop in reichlichem MaRe Karbonate nach-
gewiesen werden kénnen, wird der Zerfall auf Hydration und
karbonatisierung des kristallisierten Kalkes zuriic ‘gefiihrt,

Zum SchluB werden einige weitere Forschungsaufgaben
zur Erkenntnis der Thomasschlacke angefihrt.

*

3)r»3ng. K. Daeves, Disseldorf: Die Beobachtung, daBl in
den gekieselten Proben durch mehrstindige Ausglihung keine
Verdnderung von Struktur und GroRe der Gefligebestandteile,
insbesondere des Eutektikums, auftritt, wahrend in den unge-
kieselten Proben eine starke Kornvergréberung schon nach
Glihung bei 750° stattfand, scheint doch auf einen grundsatzlich
verschiedenen Aufbau der beiden Schlackenarten hinzudeuten.
Eine derartige Vergroberung eines eutektischen Gefiiges zeigt
an, daB hier im Gegensatz zur gekieselten Probe bei hdheren
Temperaturen eine gewisse Loslichkeit der einzelnen Struktur-
bestandteile ineinander vorhanden sein muf3. Beim echten Eutek-
tikum ist unterhalb des Schmelzpunktes niemals eine Gefiige-
vergroberung zu beobachten, weil eben eine Lé&slichkeit nicht
vorhanden ist.

Das Ergebnis der Rickstandsanalyse ist sehr
Wir kennen eine ahnliche Entwicklung aus der
der hochlegierten Chrom- und Wolframstéhle, deren Aufbau
man zunéchst durch Rickstandsanalyse aufklaren wollte.
Trotzdem oft 30 his 50 % des einen Bestandteils nach dem Ge-
fugebild vorhanden waren, kam man zu den verschiedensten Er-
gebnissen, weil die scheinbar sehr einfachen Gefiigebestandteile
selbst wieder aus Mischkristallen ganz verschiedener Zusammen-
setzung bestanden. Diese Gesetze gelten ganz allgemein fir alle
Mehrstoffsysteme, so daB die Uebertragung der Verhaltnisse bei
Stahlen auf Schlacken durchaus zuléssig erscheint.

Aus Riickstandsanalysen kann man zum mindesten so lange
keine Schlisse auf die Zusammensetzung der Gefligebestandteile
ziehen, als man nicht weifl, wieweit Léslichkeit und Mischkristalle
vorliegen.

Auch deuten die Abb. 10 und 11 ziemlich klar auf das Vor-
handensein eines mindest ternaren Eutektikums hin, da der helle
Bestandteil wieder aus zwei etwas verschieden gefarbten Teilen
besteht.

Man wird aus Schliffbildern und Riickstandsanalysen allein
niemals Klarheit Gber den Aufbau so verwickelt zusammen-
gesetzter Kdérper gewinnen, wie es die Thomasschlacken sind.
Zum mindesten muf man mit SchluRfolgerungen aus derartigen
Teiluntersuchungen sehr vorsichtig sein, um sich nicht in Gegen-
satz zu den Erfahrungen der Praxis zu bringen, wie ®t.s(jng.
Herzog bereits fesfcstellte.

Meines Erachtens ist der einzige Weg die thermische Analyse
der Zweistoff- und DreistoffSysteme, selbstverstdndlich unter-
stiitzt durch die Beobachtung des Gefiigebildes.

Professor Dr. H. Schneiderhéhn, Freiburg i. Br.: Was
den Nachteil der Rickstandsanalysen angeht, so habe ich das
klar hervorgehoben. Es ist jedenfalls ganz sicher, dal die Ge-
mengteile in beiden Proben A und B genau dieselben sind. Das
ist aber nicht auf Grund der Rickstandsanalysen gefunden
worden, sondern auf Grund der eingehenden mikroskopischen
Untersuchungen. Sie werden in den ausfiihrlichen Arbeiten die
ndheren Angaben daruber finden.

DaB man bei den Gemengteilen der Thmoasschlacke mit
stochiometrischen Verbindungen rechnen muB, ist selbstver-
standlich. Im Stahl sind solche nicht vorhanden. Bei der
Deutung der Thomasschlacke herrschen aber bis jetzt sehr
merkwirdige Vorstellungen dber die molekulare Zusammen-
setzung der einzelnen Komponenten. In meiner ausfiihrlichen
Arbeit habe ich dies ausgefihrt. Wir missen endlich einmal zu
dem SchluB kommen: Was sind denn fir kristalline Komponenten
in der Thomasschlacke ? Alle Angaben, die ich gefunden habe,
stimmen darauf, da der Hauptgemengteil in der Thomasschlacke

LaU P 205+ Si02ist. Der bindende Beweis dafir kann aber
nur durch die thermische Untersuchung erbracht werden. Erst
wenn diese vorhegt, werden wir véllige Klarheit Gber das ganze

unsicher.
Geschichte
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Im Ubrigen méchte ich noch bemerken, daB der Unterschied
in den Tempenmgsversuchen der Proben A und B wohl anch noch
anders zu erklarenist, als XT.=Qraj. Daeves meint, nnd zwar durfte
hier das Geflige die Hauptrolle spielen.

Eine Entektstruktnr, wie sie in der Probe A vorliegt,
ist an und fur sich ein sehr stabiles Geflige, dessen Korn-
groBe durch Temperung wenig wachst. Das ist auch von
anderen Eutektika bekannt. Weiterhin dirfte die Dynamik
der KornvergroBerung schon vorhandener Phasen, <L h.
also nach dem Kinneschen Ausdruck, die Sammelkristalli-
sation, nicht darin bestehen, daB die Phasen sich erst ineinander
l6sen, dann wieder ,entmischen“ und dann gréRere Kristallite
als vorher bilden, sondern die schon bestehenden kleineren Kri-
stallite wandern Molekil fir Molekiul auf den Korngrenzen
und lagern sich in gleicher kristallographischer Orientierung an
die grofReren Kristallite derselben Phase an. Es findet also kein
Durcheinanderwandem, sondern ein Aneinandervorbeiwandem
statt. it."Jng. Daeves hat offenbar dhnliche Vorgénge im Stahl
im Auge, bei denen aber eine echte Entmischung im festen Zu-
stande vorhegt. Dort findet allerdings eine durch vermehrte oder
verminderte Ld&slichkeit der einzelnen Phasen bedingte Wande-
rung innerhalb der Kristallgitter statt wie bei jeder solchen
Entmischung. Hier handelt es sich aber um eine VergréfRerung
schon bestehender Kristallitkdmer.

Die von mir angewandte Rickstandsanalyse der Thomas-
schlacke ist insofern kaum mit der Rickstandsanalyse im Stahl zu
vergleichen, als es sich bei beiden um ganz andere GroBenord-
nungen des zu ermittelnden Rickstandes handelt. Im Stahl
sollen durch Rickstandsanalyse ein paar zehntel Prozent eines
Stoffes erfalt werden, bei der Thomasschlacke sind es aber
70 bis 73 % der Gesamtsubstanz.

Professor W. M athesius, Berlin: Arbeiten zur Ermittlung
der Komponenten der Thomasschlacke sind seinerzeit auch von

Neuzeitliche Vorrichtungen zur Aufbereitung tw» Eisenerzen.

Stahl und Eisen. 355

Blome in meinem Institut ausgefiihrt worden. Es is*
hierbei einwandfrei der Nachweis geliefert worden, dall die Ver'
bindung 5 CaO P aOs * SiO, der Trager der Zitronens&ureldslich-
keit der Thomasschlacke ist. Eine Schmelzung, die in dieser Zu-
sammensetzung hergestellt worden war, konnte beliebig rasch oder
langsam abgekiihlt werden und enthielt dann die Phosphorsaure
in anndhernd 100 % zitronensaureldslicher Form, wahrend bei
Schmelzungen, die diese Zusammensetzung nicht hatten, in allen
Fallen eine starke Verminderung der Zitronensdureldslichkeit
beobachtet wurde. Die Zitronensdureldslichkeit war Uberdies
bei allen Schmelzungen der letzten Art bei rascher Abkiihlung
erheblich geringer als bei langsamer.

Xr-»3t'Q- Kriz, Dusseldorf-Oberkassel: Der Einwand
von 2t-*§ng. Daeves, dal die Verschiedenheit des Komwachstums
in den Proben A und B gegen die gleiche Zusammensetzung der
Grundmasse spricht, ist wohl nicht ganz stichhaltig. Auch bei
den von ihm zum Vergleich angezogenen Eisen-Kohlenstoff-
Legierungen kann man trotz g'ticher Grundmasse (kohlenstoff-
haltige Mischkristalle) bei den eutektikumfreien Proben durch
Glihen Komw-chsrum herverrufen, bei den eutektikumhaitigen
dagegen sehr schwer oder gar ni tu.

E Herzog: Ich méchte den Meinungsaustaus

zu dem Bericht desVortragenden nicht abschlieRen, ohne nochmals
auf die groBe Bedeutung der L'ntersuchungen von Professor
Dr. Schneiderhdhn hinzuweisen. W ir waren zweifellos bei unseren
Bemihungen um die Erforschung der Thomasschlacke in den
letzten Jahren in eine Sackgasse gekommen, und da war es
auBerst wertvoll, daB uns der Vortragende durch die Anwendung
der mineralogischen Untersuchungsverfahren auf die Thomas-
schlacke ganz neue Gesichtspunkte gebracht hat. Ganz be-
sonders begriBen wir es, dal Professor Dr. Schneiderhdhn uns
in Aussicht gestellt hat, die Versuche fortzufihren und zu
erweitern.

Neuzeitliche Vorrichtungen zur Aufbereitung von Eisenerzen.

Von Direktor Hermann Bartsch

(Neue Aufbereitungseinrichtungen der Maschinenbau-Anstalt Humboldt.

Waschtrommel mit Bechern.

Hochleistungssetzmaschine mit Ezzenterantrieb, stufenlose Setzmaschine.

in Koln-Deutz.

L&utertrommel mit messerartigen Einbauten.

Eindicker zum

Kléaren der Schlammicésser.)

ochhaltige reine Eisenerze stehen uns im Inlande nur
H in geringer Menge zur Verflugung; die im Deutschen
Keiche vorhandenen Lager mit stark sauren Erzen sind fir
die Verhiattung nicht ohne weiteres geeignet, da ihr Kiesel-
sauregehalt die fur die Schlackenfiihnmg notwendige Menge
Ubersteigt. Die damit verbundenen Vachteile sind zu be-
kannt, als daR die Notwendigkeit der Aufbereitung solcher
Erze besonders begrindet werden mufte.

Die einfachste Art der Anreicherung von Eisenerzen
findet durch die sogenannte Lauterung statt, bei der lettige
(tonige) Eisenerze, die ihrem Bindemittel entsprechend viel
Kieselsdure fuhren, durch Waschen im Wasserbade von
dieser Gangart befreit werden. Die bisher bekannten Lauter-
trommeln arbeiteten jedoch nur unvollkommen, weil die
tonigen Bestandteile unter dem EinfluB des Wassers und
der Drehung der Trommel sich zu Knollen ballten, die groR-
tenteils unzersetzt ausgetragen wurden. Durch Einschluf3
und Anhaften reiner Erzstickchen stiegen einerseits die Ver-
luste, anderseits trat je nach Umfang und Gute der Klaubung
eine Verunreinigung des Waschkonzentrates mit Tonknollen
und damit eine erhebliche Minderung des Eisengehaltes ein.

Abbudung 1. Lé&ntertrommel neuerer Bauart mit messerartigem

Einbau.

Einen wesentlichen Fortschritt und Erfolg erbrachte
die von der Maschinenbau-Anstalt Humboldt, Kéln-Kalk,
gebaute Lautertrommel mit Innenausrustung (Abb.
1), die sich durch einfache kréftige Bauart, geringe Be-
dienung, kleinen Kraft-und Wasserverbrauch sowie geringsten
Verschlei, durch hohen Wirkungsgrad bei vollkommener
Betriebssicherheit und maRige Anlagekosten vor anderen
Anlagen auszeic-hnet. Das Wesen des Fortschrittes besteht

Abbildung 2. Waschtrommel mit Bechern zur Nachlauferung.

in messerartigen Einbauten am inneren TrommelmanteL die
je nach der Beschaffenheit des Erzes sowie nach der ver-
langten Anreicherung und Leistung eine langsame und
schnelle Férderung des Waschgutes gestatten: sie kdnnen
ohne erhebliche Betriebsstorung und Kosten in jede be-
stehende Trommel eingebaut werden. Das Lauterwasser
arbeitet im Gegenstrom in dem durch die Drehung der
Trommel zwischen den Messerreihen stetig umgewalzten
Erzbett, dessen schmierig-klebriges Bindemittel durch die
Schneidwirkung der Messer im Verein mit der Reibung des
Waschgutes vollkommen aufgelést wird. Um zu vermeiden,
dald mitgerissene feine Teilchen die am Kopfende der Trommel
befindlichen Schlammsiebe zusetzen, sind in besonderer
Kammer Ruektragbeeher vorgesehen, die das mitgerissene

15
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Gut in die Trommel zurickfiihren. Die Nutzleistung der
Lauterung wird durch Nachschalten einer zweiten Trommel
mit Bechern (Abb. 2) wesentlich erhéht und so ein klares,
praktisch tonfreies Erz ausgebracht.

Welche Erfolge mit dieser einfachen Anlage erzielt
werden kdnnen, beweisen die Waschergebnisse mit Basalt-
eisenerzen Oberhessens. Aus dem stark verunreinigten, sehr
tonhaltigen Haufwerk mit 25 bis 35 % Fe, 20 bis 30 % Si02
und 18 bis 25% A120 3wurden reine tonfreie Konzentrate mit
durchschnittlich 47% Fe und 9% Si02 gewonnen, die allein
durch die Minderung der Kieselsaureum 25— 9 = 16% eine
Wertsteigerung von 16 x 0,55 = 8,80 JiJI\t erfahren habenl).

Die geringen das Konzentrat durchsetzenden Berge-
mengen wie Kugelbasalt u. a., die sich beim Waschen nicht
auflésen, wurden vom Leseband ausgeklaubt. Es ist jedoch
zu beachten, daf die teure Klaubearbeit in allen Féallen um-
fangreicher Nachlese des Waschgutes aus wirtschaftlichen
Grinden weitgehend ausgeschaltet werden muf, weil in
Zeiten dauernder Lohnsteigerungen jedwede Handarbeit der
Aufbereitung unbedingt einzuschrénken ist. Dieses Streben
fuhrte zu einer Reihe von verbesserten Bauarten, die sich
durch ihre lohnersparende zweckméaRige Anordnung, grof3e
Leistungsfahigkeit und Zuverlassigkeit bei héchsten xAn
forderungen bewé&hrt haben. Die Hochleistungssetz-
maschine (Abb. 3) dientzur Sortierungvon Erzen in weiteren

Abbildung 3.
Einsiebige
Hochleistungs-
setzmaschine.

Grenzen, als sie den Gesetzen der Gleichfalligkeit im all-
gemeinen entsprechen. Der Hauptvorteil dieser Maschinen
liegt in der grof3en Leistung, die der mehrerer Kolbensetzma-
schinen gleichkommt und somit sowohl eine erhebliche Raum-
ersparnis als auch geringeren Wasserverbrauch zur Folge hat.

Das Setzen erfolgt durch StoRen oder ,,Stauchen* eines
frei schwingenden, durch einfachen Exzenterantrieb im
~toten* Wasser eines Wasserkastens auf- und abwarts be-
wegten Siebes, dessen Hub- und Schubbewegung wéhrend
des Betriebes auf einfachste Weise geregelt werden kann.
Wahrend bei den Kolbensetzmaschinen unvergleichlich
groRe Wassermengen zur Auflockerung und zur Beférderung
des Setzgutes gegen das Sieb bewegt werden mussen, ist der
Wasserverbrauch beim Stauchen gering; das gibt fur die
Wahl der Hochleistungssetzmaschine in wasserarmen Gegen-
den und unter ungunstigen ortlichen oder Witterungsverhélt-
nissen den Ausschlag. Die in Abb. 3wiedergegebene Maschine
wird auch zweisiebig und als Austragmaschine ausgefuhrt.

Die stufenlosen Setzmaschinen der Maschinenbau-
Anstalt Humboldt (Abb. 4) uUbertreffen die Leistung der

1) Ueber die Wertminderung durch Kieselsdure vgl. B.
Osann: Lehrbuch der Eisenhiittenkunde, 1. Bd., 2. Aufl. (Leipzig:
W. Engelmann 1923) S. 874; G. Bulle: Arch. Eisenhittenwes. 1
(1927/28) S. 164 (Gr. A: Hochofenaussch. 85).
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gewdhnlichen Setzmaschinen je nach der KorngrofRe der
Aufgabe unter gleichen Bedingungen um das 1- bis 3fache
und sind auch den Hochleistungssetzmaschinen an Wirk-
samkeit UGberlegen. Die Neuerung besteht in der Anordnung

Abbildung 4.

Finfteilige stufenlose
Austragsetzmaschine
mit Exzenterantrieb.

eines Uber die ganze Setzkastenldnge durchlaufenden Siebes,
das eine scharfe Trennung der haltigen und unhaltigen
Stoffe bei groRer Leistung gestattet. Der an der Aufgabe
einsetzende Trennungsvorgang wird auf der ganzen Lé&nge
des Siebes beibehalten und die in der obersten Lage befind-
lichen Berge an einer Entmischung gehindert. x\wuf diesen
Setzmaschinen kann auch reiches, an sich verhuttungs-
fahiges Eisenerz, das aus irgendeinem Grunde hdéher ange-
reichert werden soll, mit gutem Erfolge gesetzt werden,
d. h. es ist moglich, aus viel haltigem Gut verhaltnisméaRig
wenig Berge auszuscheiden.

Nach den angefiihrten neuzeitlichen Richtlinien erstellt
die Maschinenbau-Anstalt Humboldt zur Zeit eine Eisenerz-
aufbereitung mit einer Stundenleistung von 1201 Roherz fur
die Compafiia Espafiola de las Minas del Rif, Madrid, in
Marokko, die drei un-
abhangig voneinander
arbeitende L&utervor-
richtungen, stufenlose
Setzmaschinen, Sand-
klassierer,  GroRwurf-
herde, Zittersiebe usw.
umfalt. Die Anlage be-
findet sich in der N&he
der Kuste, so dalR die
Schlammbrihe ins
Meer abgelassen werden
kann.

Die meisten Eisen-
erzwéschen kdénnen auf
maoglichst voéllige Wie-
dergewinnung der
Waschwasser nicht ver-
zichten. Zur KIlarung
der abgehenden Trube
werden Schlammteiche
vorgesehen, die groRe
Flachen ihrer Nutz-
nieBung entziehen und
infolge der mit der Zeit abnehmenden Klarwirkung und
dann erforderlich werdenden Entleerung eine unangenehme
und kostspielige Belastung der Aufbereitung werden. Diese
Uebelstande vermeidet der Eindicker der Maschinenbau-
Anstalt Humboldt (Abb. 5) durch ununterbrochene Klarung
und selbsttatige Austragung der abgeschiedenen verdickten
Schlamme. 1>ie einfache Bauart, ihre ganz sichere Wirkungs-
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Abbildung 5. Eindicker zur Klarung
der Schlammwaésser.
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weise, der im Vergleich mit Klarteichen &uRerst geringe
Raumbedarf und die billigen Betriebskosten — Bedienung
ist nicht erforderlich und der Kraftbedarf nur gering —
machen das Gerét zu einem unentbehrlichen Bestandteil
aller Wéschen. Riihrfligel Uber dem Boden des Behélters
schaufeln die aus der Trube ausgeschiedenen und nieder-
geschlagenen festen Bestandteile ganz allmé&hlich nach dem
Mittelpunkte des Bodens, wo der im Verhéltnis 1 :1 einge-

Gitterung der Kammern von Regenerativofen.
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dickteSchlamm durch eineSchlammpumpe standig abgesaugt
wird. Durch die auBerordentlichen Vorziige des Eindickers,
der keine Siebe, keine Filter, keine Montejus, keine Kom-
pressoren, keine Spitzlutten und -kéasten, keine langen Saug-
leitungen mit vielen H&hnen und Ventilen erfordert, machen
sich die Anlagekosten, die sich bei gutem undurchléssigem
Baugrund durch Fortfall des Bodens erheblich verbilligen,
in den meisten Féallen innerhalb von 1 bis 2 Jahren bezahlt.

Gitterung der Kammern von Regenerativofen.
Von W. Tafel in Breslau.

(Vorschlag einer schragen Gitterung und, seine Begriindung.

n einem Aufsatz Uber ,Neuerungen an Siemens-Martin-

Oefen mit Moll-Kopf“ tritt C. H. M oll]) fir diinne Gitter-
steine in den Kammern von Regenerativéfen ein. Da die
geringere Wandstérke die Tragflachen, auf denen die Steine
aufeinander liegen, verkleinert, sind von Moll-Rhenanial)
Formsteine eingefiihrt, die aus zwei an den Enden ineinander
Ubergehenden Balken von 40 mm Dicke bei dem gréReren
Format und von 35 mm bei dem kleineren bestehen. Die
Balken laufen nicht wie bei dem gewdhnlichen Gitterwerk
senkrecht, sondern schrdg auf die darunter und daruber
liegenden Schichten zu. Dadurch wird die Kippfestigkeit
(Widerstand gegen das Umkippen) groRer als bei der tblichen
Gitterung von gleicher Steinstdrke. Dagegen ist, abgesehen
von der Wellung der Oberflache, die bei jedem anderen
Stein auch maéglich ist, nicht die eiartige Form der Steine an
der VergroBerung der Heizflache schuld, sondern lediglich
ihre geringe Dicke. Ob eine Gitterung viel oder wenig Heiz-

flache ergibt, ist durch den Wert ~eizflaich” bestimmt. Er
Steingewicht

ist fir verschiedene Gitterarten, darunter auch die von H.
F.Lichte? mitgeteilte (Abb. 1), errechnet, desgleichen fir
eine gewodhnliche senkrechte und eine besonders fir die vor-
liegende Untersuchung in Anlehnung an das schrége Ein-
minden der Léangsseiten der Mollschen Steine entworfene
schrage Gitterung (Abb. 2). Bei der letzten haben die senk-
rechten Strénge die gleiche Steinstédrke wie bei der gewdhn-
lichen Gitterung (40 mm), wahrend die unter 45° zu den

Kammerwanden verlaufenden eine Wandstarke von nur

40
—= = 28,3mm haben. DieWerte fiir den Steinabstand sind

V2

. 80
mit 80 bzw. = 56,5 mm angenommen. Der Wert des

genannten Bruches ist im Falle der Abb.2 31,7 gegenuber
25,1 bei den Mollsteinen und gegenuber 26,3 bei dem senk-
rechten Gitter mit 40 mm Steinstdrke. Wurde man bei der
Gitterung gemal Abb. 2 auch die senkrechten Strange nur
28,3 mm stark machen (Abb. 3), so wiirde der Wert auf 37,2
steigen. Man sieht, daB weder die Form noch die Richtung
der Steine, sondern lediglich die Steindicke bestimmt, ob
eine Gitterung viel oder wenig Heizflache ergibt. DaR man
sich in diesem Punkt sehr leicht tduschen kann, mag Zahlen-
tafel 1 zeigen, die gegenuber der gewdhnlichen Gitterung
flr eine wie oben schrag verlegte (Abb. 2) einen Heizflachen-
gewinn von rd. 20 % aufweist. Man wiirde ihn aber genau so
erzielt haben, wenn man senkrecht mit der gleichen Ver-
kleinerung der Wandstarke gegittert hatte. Bei den Moll-

steinen (Abb. 4) liegt der Wert? mit 25,1 m2/t niedriger
r

als bei gleich starker gewdhnlicher Gitterung (26,3), eine
Folge der zur Erhéhung der Standfestigkeit gewdahlten Ver-
dickung an den Stellen, wo beide Balken ineinander iiber-

') St. u. E. 48 (1928) S. 1160/5.
2) St. u. E. 47 (1927) S. 637.

Wirksames Steingewicht. EinfluR der Steinstarke.)

Zahlentafel 1. Kammerverhdltnisse bei schrager Gitte-
rung, wenn die bei senkrechter Gitterung = 100gesetz t

werden.
KammerVerhéltnisse
bei 90° bei 45°
Steingewicht..coenn 100 100
Freier Durchgang . . . 100 100
Auflageflache . . . . 100 100
Heizflache. .. 100 120,6
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Abbildung 4.

Gitterstein nach
Moll-Rhenania.

:2,07.

gehen. AuBer dieser Verdickung wirkt auch die elliptische
Form ungunstig, bei der, wie auch beim Kreise, das Ver-
haltnis von Umfang zu Flache unginstiger ist als beim
Rechteck. Aus diesem Grunde werden alle Steine mit ab-
gerundeten Flachen das Verhéaltnis Heizflache zu Stein-
gewicht herabsetzen. Bei samtlichen Rechnungen sind nur
die frei liegenden senkrechten Steinflachen bericksichtigt,
nicht die wagerechten, da sich auf ihnen meistens Ab-
lagerungen von Flugstaub befinden, die den Warmeiibergang
beeintrachtigen, und da die nach unten gekehrten wage-
rechten Flachen beim Aufheizen auf der Schattenseite liegen
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Der Errechnung des Steingewichtes G ist ein spezifisches
Gewicht von 1,9 zugrunde gelegt worden. Die Ermittlung
der Werte von G und H bei den Moll-Rhenania-Formsteinen
erfolgte auf planimetrischem Wege nach einer Wiedergabe
dieser Steine an anderer Stelle3).

Unter den Abb. 1 bis 4 ist aulRer dem Wert " noch das

F
Verhaltnis von Steinquerschnitt zu Auflageflaiche { ange-

geben,das einen MaRstab darstelltfir den spezifischenFlachen-
druck und damit fur die Gefahr, dal’ die Steine im Falle der
Erreichung der Erweichungstemperatur zusammensinken.

Die Ansicht Molls, daB dunne Steine das Verhéltnis von

Heizflache zu Steingewicht 'lgr
schon seit langem von anderen Forschern bewiesen. Dieser
Einflul? der Steinstarke kann gut aus dem Begriff des ,,wirk-
samen®“ oder ,ausgenutzten“ Steingewichtes abgeleitet
werden, der, wie unten gezeigt werden wird, auch die Frage
der Standfestigkeit zu kldren geeignet ist.

Die Steine eines Wind- oder Gaserhitzers haben auflen
und innen verschiedene Temperaturen. Beim Aufheizen
wird die Oberflache allmé&hlich warmer, wéhrend innen die
Temperaturen Zurickbleiben, und zwar wie H. Gugler4)
fir die einfachsten Verhaltnisse gezeigt hat, in parabel-
formigem Verlauf. Neuere Arbeiten von H. PreuBler5),
H. Grober6), E. Schmidt?, A. Schack8, W. Tafel9 u. a.
zeigen, wie das wirksame Steingewicht ermittelt werden kann.

Nach der Periode der Wéarmeabgabe sind dagegen die
Steine auBen kalter, innen warmer. Daraus folgt, daf3, wenn
wahrend des Aufheizens die AuRentemperatur der Steine
vom Gesamtgewicht G im Anfang tSta, am Ende tste war,
das Gitter am Ende nicht eine Warmemenge Wges. = G
o (tst — tst ) c, wobei ¢ die spezifische Warme des feuer-
festen Stoffes ist, aufgenommen hat, sondern entsprechend
der geringeren Temperatur in seinem Innern weniger (w eff.

vergrofern, ist richtig und

o Weff
= W~n. * A). Das Verhéltnis m &-- =

" ges.
Man nennt A den Aushutzungsgrad der Steine und G <A
das ,,wirksame*, d. i. ein imaginares Steingewicht, das eben
so grof ist, daB es, durch und durch um tst0° — tSta® er-
warmt, dann Weff. kcal aufnimmt. Das wirksame Stein-
gewicht wird, wie an obigen Stellen10) begriindet, aber auch
ohne weiteres einzusehen ist, bei sonst gleichen Verhéltnissen
mit zunehmender Steindicke kleiner und mit zunehmender
Dauer der Umstellperioden gréRer. Bei einer Steinstarke
= 0 wiurde A = 1, bei unendlich dicken Gittersteinen = 0
werden. Je groBer A ist, um so kleiner kann fir die gleiche
Warmeaufnahme das Steingewicht werden, um so billiger
wird der Warmespeicher, und um so weniger Raum erfordert
er. Zugleich nimmt das Verhaltnis Heizflache zu Stein-

A ist kleiner als 1.

gewicht -g- zu. Beides, VergroRerung dieses Bruches und

von A, stehtin Zusammenhang und ist nur eine verschiedene
Ausdrucksweise fur die gleiche Sache.

3 St. u. E. 48 (1928) S. 1162, Abb. 4.

4) St. u. E. 31 (1911) S. 62.

5) (Er.~ng.-Dissertation, Breslau 1920.

6) Die Grundgesetze der Wérmeleitung und des Warmeuber-
gangs. (Berlin: Julius Springer 1920.)

7) Vgl. A. Schack: Praktische Berechnung zeitlich verander-
licher Warmestrémungen. Arch.Eisenhiittenwes. 1(1927/28) S. 369.

") Arch. Eisenhlttenwes.2 (1928/29) S.287/92 (Gr. B: Nr. 28).

9) Wéarme und Wérmewirtschaft der Kraft- und Feuerungs-
anlagen in der Industrie. (Minchen u. Berlin: R. Oldenbourg.)

10) Die Bezeichnung ist, soweit meine Kenntnis reicht, zuerst
von E. Mayer in seinem Buche ,,Die Wéarmetechnik des Siemens-
Martin-Ofens* (Halle: Wilh. Knapp 1909) angewendet worden.

Gitterung der Kammern von Regenerativofen.
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Der Begriff des wirksamen Steingewichtes [aRt nun auch
Schlisse auf die Standfestigkeit (Stauchungsgrad bei be-
stimmter hoher Temperatur und spezifischer Belastung) der
aufgeheizten Gittersteine zu. Diese nimmt ab, wenn jenes
zunimmt. Am kleinsten wird die Standfestigkeit sein, wenn
das wirksame Steingewicht = 1 ist, das Gitter also von
auBen bis in den Kern die gleiche Temperaturerhéhung
erfahrt; am groRten bei einem wirksamen Steingewicht von
rd. 0, d. h. wenn die erwdrmten &uBeren Schichten gegen-
Uber einem, von den Temperaturschwankungen unberthrt
bleibenden Kern verschwindend klein sind. Der Kkalter
bleibende Kern versteift gleichsam den ganzen Stein. Die
Meinung Molls, daB der dickere Stein eher erweicht als der
dunne, trifft demnach nicht zu, und die Gepflogenheit, der
man haufig begegnet, in den hohen Temperaturbereichen
dickere Steine zu verwenden, ist berechtigt. Sie ist ja sehr
wahrscheinlich aus dem Zwang, vor den die Tatsachen die
Betriebe zu stellen pflegen, entsprungen.

Zu untersuchen ist noch, ob die Temperaturen der Stein-
oberflachen nach dem Aufheizen Uberhaupt in das Er-
weichungsgebiet fallen. Nach Arbeiten von W. Miehr, H.
Immkeund J.Kratzert"H .Hirschl2und KEndell13
liegen die Erweichungstemperaturen von Silikasteinen je
nach dem Gehalt an Kieselsaure bei 1 bis 2 kg Belastung je
cm2 zwischen 1400 und 1700°, von Quarz-Schamottesteinen
zwischen 1300 und 1650°. Da die Abgase bei Siemens-
Martin-Oefen mit 1400 bis 1600° in die Kammern gelangen,
so liegen zum wenigsten die schlechteren Steinsorten bei den
genannten Belastungen in der Tat in dem Erweichungs-
gebiet. Fir die besseren und fur geringere spezifische Be-
lastungen ist zu bedenken, daR der EinfluR der Schlacke und
Flugasche den Erweichungspunkt an der Oberflache stark
herabsetzen kann. Dieser EinfluR nimmt aber, genau wie
das wirksame Steingewicht, mit sinkender Steinstarke zu.
so dalR im geféhrlichen Temperaturgebiet dinne Steine mit
doppelten Ruten schlagen.

Beizupflichten ist der Ansicht von Moll Uber den schéd-
lichen EinfluB einer Verringerung der Durchgangsquer-
schnitte. Die héhere Geschwindigkeit der Heizgase greift
erfahrungsgemaf die Steine namentlich dann stark an, wenn
sie viel Flugstaub mit sich fihren. Der spezifische Flachen-
druck aber ist selbstverstandlich unabhéngig von der Stein-
dicke, weil dem groReren auf den Steinen lastenden Gewicht
auch eine groBere Auflageflache gegenlbersteht. Richtig
aber sind, wie wiederholt sei, die Mollschen Ausfiihrungen,
daB geringe Steinstarken eine wirksamere Ausnutzung des
Steingewichts gestatten als dickel4). Wieweit der Dunn-
wandigkeit durch Verhaltnisse, wie sie jingst von A. Schack
untersucht worden sind, und die oben behandelten Einflisse
Grenzen gesetzt sind, ist leider zur Zeit kaum anders als
durch den Versuch im Ofen selbst festzustellen, weil die
Verteilung der Gase in den Kammern und damit ihre Ge-
schwindigkeiten, die Fihrung von Flugasche u. a. m. labora-
toriumsmafig schwer darzustellen sind.

Zusammenfassung.

Es werden verschiedene Gitterungsarten nach Heiz- und
Auflageflachen miteinander verglichen, wobei sich ergibt,
dal fur beide weder in schrég zulaufenden noch in irgendwie
gerundeten Steinen ein Vorteil liegt.

11) Vorschlage zur Methodik des Druckerweichungsversuchs
an feuerfesten Baustoffen. Tonind.-Zg. 51 (1927) S. 1618.

12) Der Silikastein beim Druckerweichungs- und Aus-
dehnungsversuch. Tonind.-Zg. 61 (1927) S 759

15) St. u. E. 41 (1921) S. 9.

14) Siehe auch H. F. Lichte: a. a. O.
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Der EinfluB einer Warmebehandlung unterhalb A auf die Eigenschaften
des technischen Eisens.
Von Dr. phiL W. Kdster in Dortmund.

[Mitteilung aus dem WerkstoffausschuBB des Vereins deutscher Eisenhittenleutel).]

achdemdie zuerst beim Duralumin entdeckten und spater
N auch bei Eisen-Wolfram-, Eisen-Molybdan- und
Eisen-Beryllium-Legierungen beobachtete Madglichkeit der
Veredelung— d. h. der Aendenmg der Eigenschaften, die
durch Abschrecken und nachfolgendes Lagern bei Raum-
temperatur oder Anlassen auf wenig erhoéhte, unterhalb
der Abschrecktemperatur liegende Temperaturen eintritt —
auch fir die Eisen-Kohlenstoff-Legierungen sichergestellt
war*), erschien es von besonderem Wert, die Veredelung des
technischen Eisens eingehender zu erforschen. Zu diesem
Zwecke wurden an 11 verschiedenen unlegierten kohlen-
stoffarmen Siemens-Martin- und Thomasstédhlen umfang-
reiche Untersuchungen durchgefihrt. Gber die im einzelnen
in der Originalarbeitl) ausfuhrlich berichtet ist. An dieser
Stelle kénnen lediglich die gewonnenen Ergebnisse und Er-
kenntnisse in gedréangter Form wiedergegeben werden.

Die Eigenschaften des technischen Eisens werden durch
eine Warmebehandlung unterhalb Axin hohem MaRe beein-
fluBt. Schreckt man kohlenstoffarmen Stahl von steigenden
Temperaturen unterhalb des Zerfallbereiches des Austenits
ab, so nehmen Streckgrenze, Zugfestigkeit und Harte zu.
Dehnung, Einschniirung, Biegezald, Verwindungszahl, Ein-
drucktiefe nach Erichsen, spezifisches Gewicht, elektrische
Leitfahigkeit und Loésungsgeschwindigkeit in S&uren ab.
Die Aendenmg der Eigenschaften beginnt je nach ihrer
Empfindlichkeit gegenliber der Warmebehandlung bei 300
bis 500°, und ihr Betrag wachst mit der Abschrecktempe-
ratur beschleunigt an. Nur die Streckgrenze fallt bei 300°
zuerst unter den Ausgangswert, ehe sie parallel zur Zug-
festigkeit ansteigt. Schreckt man einen sich abkihlenden
Stahl von verschiedenen Temperaturen ab, so erhdlt man
dieselben Werte wie bei der Erhitzung. Die Aenderung der
Eigenschaften unterhalb Aj abgeschreckten Stahles ent-
springt also einer Gleichgewichtsverschiebung im Stahl.

Der Richtung der Eigensehaftsanderungen zufolge
handelt es sich dabei um die abnehmende Loslichkeit eines
Begleitstoffes des technischen Eisens im a-Eisen mit sinken-
der Temperatur. Wegen der besonderen Bedeutung des Koh-
lenstoffs flir das technische Eisen wurde der Verlauf der
Loslichkeitslinie des Zementits im a-Eisen mittels des
kolorimetrisehen Kohlenstoffbestimmungsverfahrens nach
Eggertz verfolgt. Die Aufnahmeféhigkeit des a-Eisens fir
Kohlenstoff nimmt bis 600° sehr langsam und oberhalb 600°
merklich beschleunigt zu. Die bei h6éheren Temperaturen
gesattigte feste Losung von Zementit in a-Eisen kann durch
Abschrecken als Gbersattigte Lésung bei Zimmertemperatur
erhalten werden.

Infolge dieser Loslichkeitsabnahme hat das technische
Eisen die Fahigkeit, nach Abschreckung von einer dicht
unterhalb A, gelegenen Temperatur zu veredeln. Die Ver-

*) Auszug aus Ber. Werkstoffaussch. V. d. Eiseuh. Xr. 139.
Der Bericht ist im vollen Wortlaut erschienen im Arch. Eisen-
huttenwes. 2 (1928/29) S. 503/22 (Gr. E: Xr. 47). — Sonderdrucke
sindvom Verlag Stahleisen m. b. H., Disseldorf, PostschlieRfach664,
zu beziehen.

2 G. Masing und L. Koch: Wissenschaftliche VeroffenSchleife.

lichungen aus dem Siemens-Konzern 6 (1927) S. 202/10; W.
Kdster: Stahl und Eisen als Werkstoff. Vortrage Werkstoff-
tagung Berlin 1927, Bd. HE, S. 16; Arch. Eisenhittenwes. 2
(1928/29) S. 194/5; G. Masing: Ber. Werkstoffaussch. V. d.
Eisenh. Xr. 132. Arch. Eisenhittenwes. 2 (1928/29) S. 165'96.

edelung erfolgt bereits bei Raumtemperatur. Schon bei
wenig erhohten Temperaturen wird der erreichbare Harte-
héchstwert herabgesetzt. Wahrend der Lagerung bei Zim-
mertemperatur steigt bei einem Kohlenstoffgehalt des Stahles
von etwa 0,1 % die Streckgrenze um 60 %, die Zugfestigkeit
um 55 %, die Harte um 65 %, wéahrend die Dehnung um
etwa 50° und die Einschnirung um 10 % abnimmt. Biege-
zahl, Verwindungszahl und Eindrucktiefe nach Erichsen
nehmen ebenfalls betréchtlich ab. Spezifisches Gewicht,
elektrische Leitfahigkeit und Lodsungsgeschwindigkeit in
Séuren andern sich kaum.

Der Zerfall der Ubersattigten festen Ldsung beim An-
lassen beginnt bei einstiindiger AnlaBdauer zwischen 50 und
100° und ist bei 200 bis 250® beendet. Die mechanisch-
technologischen Eigenschaften kehren dabei auf ihren Aus-
gangswert zuruck, ebenso das spezifische Gewicht und die
elektrische Leitfahigkeit. Die Lo6sungsgeschwindigkeit in
S&uren nimmt dagegen zwischen 200 und 300® einen Uber dem
Ausgangswert liegenden Betrag an. Sie ist also von der
Anordnung der sich ausscheidenden Karbidteilchen abhéngig.

Mikroskopisch werden die Ausscheidungen zuerst als
feine Punktchen im Ferrit sichtbar. Mit steigender Anlal3-
temperatur wandern sie zu den Korngrenzen hin ab.

Auf die Kerbzéahigkeit Gbt Abschrecken allein keinen
EinfluB aus. Beim Lagern bei 20® wird der Kerbzéhigkeits-
abfall auf der Kerbzahigkeits-Temperatur-Kurve zu héheren
Temperaturen hin verschoben. Beim Anlassen wird er wieder
auf die urspringliche Temperatur zuriickverlegt. Die Kerb-
zahigkeitswerte in der Hochlage sind dabei etwas héher
als vor dem Abschrecken und Anlassen.

Der FlieRbereich an der Streckgrenze auf der Span-
nungs-Dehnungs-Kurve wird mit steigender Abschreck-
temperatur geringer und verschwindet schlieBlich. Beim
Anlassen des abgeschreckten Stahles erscheint er wieder
und ist desto ausgepréagter, je hoher die AnlalRtemperatur
war. Er wird mithin durch den sich unterhalb At aus-
scheidenden Zementit verursacht. Damit die Ausscheidungen
aber in der bezeichneten Richtung wirksam sein kdnnen,
ist ein gewisser KorngroBenwert nicht zu Uberschreiten.

Die Aetzfarbung mit dem Frysehen Aetzmittel nimmt
mit steigender Abschrecktemperatur ab. Beim Anlassen
nimmt sie wieder zu, wobei sie zwischen 200 und 300® unge-
wohnlich stark ist. Das Frysche Aetzmittel spricht somit auf
dieVerteilungsform derBegleitstoffe destechnischenEisens an.

Die Koerzitivkraft nimmt beim Abschrecken unterhalb
Aj etwas zu, die Remanenz merklich ab. Die Induktions-
kurve des algeschreckten Stahles verlauft flacher als die des
langsam erkalteten. Beim Lagern bei Raumtemperatur
richtet die Schleife sich etwas auf unter schwacher Ver-
ringerung der Koerzitivkraft und starkerer Zunahme der
Remanenz und Maximal-Permeabilitdit. Beim Anlassen
erfolgt dieser Vorgang um so rascher, je héher die AnlaB-
temperatur ist. lhm folgt zeitlich unter Abnahme der Re-
manenz und Permeabilitdit wieder eine Abflachung der
Dieser Abschnitt in der Aendenmg der magneti-
schen Eigenschaften beim Anlassen wird Uberdeckt von
einem Aufweiten der Induktionsschleife, gekennzeichnet
durch eine starke Zunahme der Koerzitivkraft, eine im Ver-
héltnis dazu geringere Zunahme der Remanenz und eine
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Abnahme der Maximal-Permeabilitdt. Auch dieser Vorgang
kehrt mit der Zeit um, wobei der Hchstwert um so rascher
erreicht wird und um so niedriger liegt, je hoher die Anlal3-
temperatur ist. Der erste Vorgang, der besonders durch Zu-
und Abnahme der Maximal-Permeabilitat gekennzeichnet
wird, fallt zeitlich mit dem Verlauf der Zeit-Harte-Kurven
zusammen und kann deshalb als Begleiterscheinung der
mechanischen Veredelung betrachtet werden. Der zweite
Vorgang, der sich besonders in einer Zunahme der Koerzitiv-
kraft auspragt, spielt sich bei 100 bis 150° héheren Tempe-
raturen ab und ist mit der Koagulation und Anordnung der
ausgeschiedenen Karbidteilchen verknipft. Die Grof3e der
Teilchen liegt an der Grenze mikroskopischer Sichtbarkeit.

Wird der Stahl, ehe er eine Warmebehandlung unter-
halb A! erfahrt, vergutet, so treten die oben bezeichneten
Eigenschaftsanderungen in gleicher Weise auf mit der
einzigen Ausnahme, dall beim Lagern bei Zimmertemperatur
keine mechanische H&artung erfolgt. Dies beruht auf der
feinen Verteilung der Karbidkdrnchen im Ferrit. Wird ihre
TeilchengréBe durch Einformen erhéht, die Anzahl der Aus-

Gedanken zur deutschen Sozialpolitik.

49. Jahrg. Nr. 11.

scheidungskernpunkte also verringert, so wird der Stahl
wieder veredelungsfahig.

Die Veredelungsfahigkeit des Stahles nimmt mit steigen-
dem Kohlenstoffgehalt bis etwa 0,06 % sehr stark zu und
bei weiterer Steigerung bis 0,9 % wieder rasch ab. Dieselbe
Abhéngigkeit besteht fur die Zunahme der Koerzitivkraft
eines abgeschreckten Stahles nach Anlassen auf 250° und
die GroRe des FlieBbereiches an der Streckgrenze sowie des
Verhéltnisses Streckgrenze: Festigkeit. Daraus erhellt die
enge Beziehung dieser Erscheinungen mit den unterhalb A,
sich abspielenden Vorgéangen.

Beim Anlassen kaltverformten Stahles treten &ahnliche
anormale Erscheinungen bei den FestigkeitsgréBen, der
Kerbzahigkeit und dem Aetzangriff auf wie bei der Ver-
edelung. Diese Aenderungen sind unter dem Namen Altern
bekannt. Auf Grund der bei der Untersuchung der Vere-
delung gewonnenen Erkenntnisse wird das Altern als ein
Entmischungsvorgang angesprochen, der durch plastische
Verformung ausgeldst wird und unter dhnlichen Erschei-
nungen wie bei der Veredelung verlauft.

Gedanken zur deutschen Sozialpolitik.
Von Generaldirektor Dr. jur. J. HaBlacher, M. d. R., in Duisburg.

chon vor Monaten haben sich Aufsitze in der Tages-

presse unter der Losung ,,Eigentum statt Sozialrente*
(Dr. Wenz in der ,Kdlnischen Volkszeitung“ und die
,Deutsche Bergwerkszeitung*) mit dem Gedanken beschéf-
tigt, ob es nicht fir unsere Arbeiter und Angestellten vorteil-
hafter sei, die hohen, immer mehr steigenden Beitrdge zur
Sozialversicherungzur eigenen Verfuigung in einer Sparkasse
aufzusammeln, anstatt sie in den Kassen der verschiedenen
Versicherungstrager der Sozialversicherung verschwinden
zu lassen. Neuerdings ist nun Uber diese Fragen von Gustav
Hartz ein Buch erschienen: ,Irrwege der deutschen Sozial-
politik und der Weg zur sozialen Freiheit“1). Der Verfasser,
selbst versicherter Angestellter, der eine reiche Erfahrung
auf dem ganzen Gebiete der Sozialversicherung erkennen
1aRt, befaBt sich in ausfuhrlicher Darstellung, die auch
namentlich &rztliche Literatur Uber die Sozialversicherung
heranzieht, mit den Auswirkungen des heutigen Verfahrens.
Er kennzeichnet dessen Mé&ngel nach der geldlichen Seite
dahin, daR dem beitragzahlenden Versicherten unter auBer-
ordentlicher Schmélerung seines Verdienstes Leistungen in
Aussicht gestellt werden, die unzureichend sind, jedenfalls
nie volle Zufriedenheit aufkommen lassen und die fur den
Durchschnittsmenschen ein schreiendes MiRverhéltnis zu
den gezahlten Beitrdgen darstellen. Hartz errechnet, dal
fir einen Industriearbeiter mit einem Wochenlohn von
36 MM vom zwanzigsten bis zum sechzigsten Lebensjahre
Sozialbeitréage erhoben werden, die, aufgespart und mit
5 % verzinst, eine Endsumme von rd. 33 000 MM ergében,
und fir einen Kohlenhauer angesichts der besonderen Hohe
der Knappschaftsbeitrage sogar eine Endsumme von
108 000 MM. Er zieht weiter von diesen Betrdgen die Aus-
gaben ab, welche im tatsachlichen Lebensablauf eines Ver-
sicherten Krankheit, Unglick in der Familie, Arbeits-
losigkeit und sonstige Schicksalsschléage verursachen, und
kommt zu dem Ergebnis, dal trotzdem der Versicherte im
60. Lebensjahr ein Vermdogen erspart haben kénnte, das
10 000 bis 20 000 MM und mehr betragen und ausreichen
wirde, um ihm einen sorglosen Lebensabend zu bereiten,
auBerdem aber auch der Familie eine erkleckliche Summe
Kapital zu hinterlassen.

i) Mit 8 Abb. Berlin (SW): August Scherl, G. m. b. H.,
(1928). (229 S.) 8°. 3 MM, geb. 4,50 MM.

Nach der sittlichen Seite beleuchtet Hartz die verderb-
lichen Folgen des heutigen Verfahrens in seiner Verleitung
zur koérperlichen Verweichlichung und Abstumpfung des
Willens zur Gesundheit, zur geistigen Erschlaffung des Ver-
antwortungsgefihls und zur Unmoral.

Nach der volkswirtschaftlichen und politischen Seite
sieht Hartz klar, dal} die ganze heutige Einrichtung nur den
von ihr lebenden Beamten befriedigende Stellungen, der
Riesenmasse der Versicherten aber keine zufriedenstellenden
Leistungen bringen kann, weil weder das vorhandene Ver-
maogen noch steigende Beitrédge die heute schon rechnerisch
zu hohen Renten und die immer toller ansteigenden Winsche
zu erfillen vermdégen, wobei noch durch Verantwortungs-
losigkeit und Verschwendungssucht Riesensummen unnitz
vertan werden. Er sagt die Verelendung des groRten Teiles
unseres Volkes voraus, das, selbst ohne jeden Besitz, neidvoll
die zusammengeballten Sozialvermdégen vor sich sieht, ohne
zu verstehen, dal diese, die sich noch prunkhaft und massig
nach auflen vorstellen, ihm angesichts seiner Erwartungen
nur kimmerliche Beihilfen geben kdnnen.

Fir die Krankenversicherung insbesondere macht Hartz
bezeichnende Ausfiihrungen dartber, daB die unberechtigte
Inanspruchnahme der Kassen immer mehr um sich greife,
und dal} das Streben, aus einer Einrichtung, in die man so
viel hineinbezahlt habe, in passenden Fé&llen auch Ent-
sprechendes herauszuholen, auf die Dauer praktisch sowohl
als auch sittlich verheerend wirken musse. Demgegenuber
leide auch naturnotwendig die Sorgfalt des Uberlasteten, oft
noch schlecht bezahlten Kassenarztes, so daB selbst ernst-
hafte Fé&lle oberflachlich Gber den Leisten des Massen-
betriebes geschlagen werden. Wenn Ergebnisse oberarzt-
licher Nachuntersuchungen in groflen Bezirken nur 46 %
wirklich Kranker feststellten, und Hartz ausruft: ,,Spricht
nicht das Heer der Krankenkontrolleure Béande fir
die unberechtigte Inanspruchnahme der Kassen? Und ist
diese Tatsache nicht beschdmend fiir die deutsche Arbeit-
nehmerschaft, daR sie sich hier gegenseitig zu betrigen ver-
suchen und auch in Millionen Fallen betrigen?*, so muf
jeder, der nicht Traumereien nachhangt, sondern die Wirk-
lichkeit sieht, seine schwungvolle Kennzeichnung nur allzu
begriindet finden.
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Was die Alters- und Invalidenversicherung anlangt, so
erortert Hartz, daR der immer fur die glanzende Wirtschaft-
lichkeit der Beitragszahlung zur Invalidenversicherung
angefuhrte Umstand, wonach ein Rentenbezieher nach den
seit 1925 geltenden Bestimmungen seine Einzahlungen in
5 Rentenjahren zuriuckerhélt, zwar fir den einzelnen
Rentenempfanger zutreffe, dal aber die ungeheuren Kosten
dieses Erfolges, sei es aus der Reichskasse, sei es aus den
Beitrdgen Ungezahlter, die keine Renten erhalten, ge-
nommen werden midssen.

Bezuglich der Knappschaftsversicherung, die ohne
fremde Hilfe nicht mehr weiter kann, weist Hartz darauf
hin, dal zwar die Leistungen hoch, dalR aber die Beitrage
vollig untragbar sind, da sie an 30 % des verdienten Lohnes
heran- und stellenweise noch darlber hinaus kommen.
Hartz rechnet bei allen seinen Darlegungen die Beitrage
des Arbeiters und Arbeitgebers zusammen, indem er be-
hauptet, daB tatsédchlich nur der Arbeiter die Beitrége zahle,
da fir den Arbeitgeber seine Leistungen zu der Sozial-
versicherung weiter nichts als zusatzliche Lohnaufwen-
dungen darstellten.

Fir die Arbeitslosenversicherung weist Hartz auf den
Widersinn der gesetzlichen Bestimmungen im Falle der
arbeitslosen Saisonarbeiter hin, der auch durch die jlngste
Novelle nicht behoben ist, indem er bestatigt, daR es keinem
arbeitslosen Saisonarbeiter einfallt, die auf dem Lande
Ubliche Winterarbeit zu suchen, wenn er auf Grund seiner
hochbezahlten Sommerarbeit Arbeitslosenunterstiitzung be-
kommt, die héher ist als die Léhne, die im Winter das Land
bezahlen kann.

Die Angestelltenversicherung ist nach Hartz mit ihrer
Grundlage des Anwartschafts-Deckungs-Verfahrens an sich
auf dem richtigeren Wege; es ist nur auch hier zu furchten,
daB die jetzigen Beitrage nicht ausreichen werden, um
dauernd die vollen Leistungen zu erfillen.

Bei der Unfallversicherung durch die Berufsgenossen-
schaften vertritt Hartz die Auffassung, dal nach wie vor
die besondere Unfallgefahr des Betriebes allein vom Unter-
nehmer zu tragen sei;er kennzeichnet aber auch hier diefir die
Volksgesamtheit schadlichen Folgen der Rentenhysterie.

Hartz fuhrt die heutige seelische Verfassung des ganzen
groRBen Kreises der Volksgenossen, die zur Sozialversiche-
rung gezwungen sind, trotzdem aber in keiner Weise ein
Geflhl der Sicherung, der Befriedigung und des Ausgesdhnt-
seins mit ihrem gegenwartigen und zukinftigen Schicksal
empfinden, auf die Tatsache zurtck, dal? die Sozialversiche-
rung dem einzelnen Versicherten keinen eigenen vererblichen
Besitz sichert, daB infolgedessen nicht die Freude am Mit-
besitz und an der Mitverantwortung der bei den Versiche-
rungstrédgern angesammelten Vermdgensmassen, sondern daR
sich mehr und mehr das Streben verstarkt, unter rick-
sichtslosem Gebrauch guter und schlechter Mittel aus den
Versicherungseinrichtungen madoglichst viel fur sich heraus-
zuholen. Die Gedanken der Kkaiserlichen Botschaft Wil-
helms 1., mit denen die Anfangsgrundlinien der Sozial-
versicherung gezogen wurden, die Herstellung groéReren
Vertrauens zwischen Kapital und Arbeit, sind sonach nicht
erreicht. Hartz furchtet im Gegenteil wegen der durch das
heutige Verfahren geférderten Proletarisierung politisch
das Allerschlimmste. Als Nebenschaden geiBelt er dabei
auch das immer stérkere Aufwuchern einer Sozialburo-
kratie, die er schon heute so hoch beziffert, da auf je 200
Versicherte mindestens ein Sozialbeamter komme. Er
sieht auch in allen, gerade wahrend der im jetzigen Reichs-
tage besonders emsig durchgefihrten und fir die Zukunft
geplanten weiteren sogenannten Verbesserungen des heutigen
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Verfahrens kein Heil, sondern verlangt seine grundlegende
Aenderung und erhofft damit auch eine allgemeine geistige
Umstellung bei den Versicherten.

Der Kemgedanke der positiven Hartzschen Vorschléage
gipfelt in der Einfihrung einer gesetzlichen Sozialsparkasse.
In sie sollen die einzelnen Versicherten nach wie vor die
gleichen Beitrage durch Abzug vom Arbeitslohn zahlen,
ebenso soll ihr der Arbeitgeber seine bisherigen Anteile
zufihren. Jedem Versicherten wird ein Sparkonto erdffnet,
dem seine Beitrage gutgeschrieben und von dem seine be-
sonderen Anforderungen in Féllen von Krankheit, Arbeits-
losigkeit und sonstiger sozialer Not abgebucht werden.
Hartz will also den bisherigen gesetzlichen Zwang zur Bei-
tragsleistung auf der ganzen Linie aufrechterhalten, indem
er sehr bezeichnend sagt, dal? der heutige Staat der Zwangs-
wirtschaft, der so viel im Negativen gewirkt, nun auch ein-
mal Positives schaffen solle. Die Sparbetrdge einschlie3lich
der Leistungen des Arbeitgebers sollen auf dem Konto des
Versicherten gesperrt sein und eine Abhebung nur fiir solche
Falle und in solcher Hohe mdoglich sein, in denen wie jetzt
Krankheit des Versicherten oder seiner Familie, sonstige
auBergewdhnliche Ereignisse, Arbeitslosigkeit oder Invali-
ditdt Entnahmen erfordern. Hartz verlangt, dall jeder
Deutsche ohne Unterschied des Standes, Berufs oder Ein-
kommens den Betrag, der heute als Beitrag zur Sozial-
versicherung gilt, einzuzahlen und die Einzahlung nach-
zuweisen hat. Ebenso wie jetzt soll durch den Arbeitgeber
die Zuleitung der gesamten Betrdge an die Sozialsparkasse
erfolgen. Als solche sozialen Sparkassen kdénnten sowohl
bestehende als auch neu entstehende bei Erfullung gesetzlich
festzulegender Voraussetzungen anerkannt werden. Jedem
Versicherten soll es freistehen, die Sparkasse zu bezeichnen,
die ihm am besten zusagt. In ldngeren Zeitabstanden, etwa
nach 5, 8 oder 10 Jahren, will Hartz dem Sozialsparer ein
Verflgungsrecht Gber die Halfte des im abgelaufenen Zeit-
raum ersparten Kapitals nebst Zinsen abzuglich etwaiger
Abhebungen eingerdumt wissen. Die Abhebungen sollen
genau wie jetzt durch die Krankenkassen unmittelbar an
Aerzte, Apotheker, Heilanstalten usw. erfolgen. Fir die
Beziige bei Arbeitslosigkeit soll eine Hochstgrenze in Pro-
zentsdtzen des Normalarbeitsverdienstes festgelegt werden.
Im Ubrigen aber soll das VerantwortungsbewufRtsein des
Versicherten die Abhebungen zu den Gutschriften in das
richtige Verhéltnis bringen. Hartz will mit diesen Vorschla-
gen alle Streitigkeiten, Ungerechtigkeiten und Bitterkeiten,
die in der Festlegung von Versicherungsgrenzen liegen,
ebenso beseitigen wie die Streitigkeiten Uber Arztwahl,
Rezeptverschreibung, die Klagen uber mangelhafte &rzt-
liche Versorgung, uber Knechtung des Arztstandes usw.
Er will den Willen und die Notwendigkeit zur Selbst-
verantwortung starken und férdern, den Leerlauf und die
Verschwendung, die mit dem Riesenapparat und der ganzen
Art der heutigen verantwortungslosen Versicherung ver-
bunden sind, auf ein Mindestmal3 zuriickfihren. Die Ein-
zahlung zu den Sozialsparkassen und die Beziige daraus
sollen insoweit frei von jeder Steuerlast sein, als auch heute
der Staat aus sozialen Beitrdgen und Leistungen keine
Steuereinnahmen zieht. Ebenso sollen in bestimmten
Rahmen Verpfandungsmdglichkeiten und Zwangszugriffe
ausgeschlossen sein. Abgesehen von den Fallen der In-
validitat und des Alters unter den heute geltenden gesetz-
lichen Voraussetzungen, soll dem weiblichen Sozialsparer
im Falle der Verheiratung die Abhebungsmdéglichkeit fur
das ganze Sparkonto, dem maéannlichen im gleichen Falle
die Abhebungsmadglichkeit fur die Halfte zwecks Grindung
eines eigenen Hausstandes gegeben sein. Hartz ist der
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Ueberzeugung, daB in kurzer Zeit die deutsche Arbeiter-
schaft den Willen zum Sparen ebenso kraftig betdtigen wie
die Fahigkeit, mit Eigenbesitz umzugehen, zuriickgewinnen
werde.

Hartz verkennt nicht, dal natirlich mit einem Schlage
eine vollige Beseitigung der heutigen Sozialversicherungs-
Einrichtungen nicht méglich ist. Vielmehr sieht er lang-
wahrende Uebergangszeitrdume vor. In diesen soll zunéchst
ein Einschrumpfen des ganzen Apparates dadurch erfolgen,
daR alle Deutschen bis zum 30. Lebensjahre vollig aus der
Sozialversicherung herausgenommen und der Sozialspar-
kasse zugewiesen werden. Fur die Lebensalter von 30 bis
40 Jahren stellt Hartz zur Erwagung, etwa halftig die Mdg-
lichkeit des Eintritts in die Sozialsparkasse und halftig das
Verbleiben in der bisherigen Versicherung zu gewéhren,
wahrend fur die dalteren Versicherten die vorgesehenen
Leistungen der heutigen Einrichtung beibehalten werden
sollen, soweit sich nicht bei einer Nachprifung im einzelnen
Abéanderungsmoglichkeiten ergeben. Damit die heutigen
Versicherungstrager fiir die alteren Versicherten moglichst
die heutigen Leistungen weiter zu gewéhren in der Lage
sind, will Hartz an sie 10 % oder je nach der Jugend noch
mehr der Eingange auf die Sparkonten der jungen Leute
abgefuhrt sehen. Der Grund hierfir ist einleuchtend:
sind doch auch im heutigen Verfahren die alteren Ver-
sicherten Uberwiegend oder ausschlieflich nicht so sehr auf
ihre eigenen Beitrége wie auf die der jungeren, neu eintreten-
den Versicherten angewiesen. Als eine weitere Ueber-
gangsmalRnahme schlagt Hartz vor, die Vermdgen der
jetzigen Versicherungstrager einer Prifung, etfalls einem
Abwicklungsverfahren dahingehend zu unterziehen, daR
auch &lteren Versicherten der Uebergang in die Sozialspar-
kasse unter Abfuhrung eines entsprechenden Anteils an dem
Vermogen der betreffenden Versicherungseinrichtung er-
moglicht wird, was namentlich bei der Angestelltenver-
sicherung von erheblicher Bedeutung sein kénnte.

Viel hoher als das Sparkapital, das durch diese sozialen
Beitrage zusammenkommt, schatzt Hartz noch den Anreiz
zu weiterem Sparen, und er erhofft bei der Durchfihrung
seiner Gedanken die Wiedererstehung von Besitz, von
Lebensfreude und Zukunftssicherheit, vor allem aber ein
Aufblihen des Familiensinns im breitesten MaRe fur das
industrialisierte Deutschland.

Ein zweiter Hauptpunkt der Hartzschen Gedanken-
gange, den er auch zwangsweise verwirklicht sehen will, ist
der Beitritt jedes Deutschen zu einer sozialen Gemeinschaft.
Hartz, der selbst Uberzeugter Gewerkschafter ist, weist
darauf hin, daR heute schon Gewerkschaften und andere
Verbande, denen Versicherte angehdren, zusatzliche oder
erganzende Leistungen in Fallen von Arbeitslosigkeit,
Familienunglick, Streik usw. gewéhren und von den Ver-
sicherten neben den Versicherungsbeitrdgen zum Teil recht
hohe Mitgliedsbeitrage erheben. Hartz fuhrt aus, daB diese
selbst gewdahlten sozialen Gemeinschaften das MaR ihrer
Leistungen zum Teil besser abschdatzen kénnen und wirt-
schaftlicher arbeiten als die staatlichen Versicherungstréger.
Diese sozialen Gemeinschaften sollen durch gesetzliche
Grundbestimmungen gehalten sein, fir einen gewissen
Uebergangszeitraum und bis zu einer gewissen Hohe fiir
ihre Mitglieder einzutreten, wenn die Abhebungen auf das
Sozialsparkonto nicht ausreichen. Hartz will aber durch
gesetzliche Bestimmung festgelegt wissen, dall weder die
Beitrage der Sozialgemeinschaften eine gewisse Hohe Uber-
steigen durfen, noch dafR ihr Versicherungsumfang allzu
weit geht, um nicht das heutige fehlerhafte System an dieser
Stelle wieder aufleben zu sehen. Hartz will zulassen, daR
von den Sozialsparkonten gewisse Teilbetrédge in beschei-
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dener Hohe, sei es zur Deckung der Beitrége fur die sozialen
Gemeinschaften oder fir private Lebensversicherungen,
abgezweigt werden, um so die Betdtigung des Spartriebs
auch nach dieser Richtung hin zu ermaglichen.

Neben den beiden vorerwdhnten Hauptgrundgedanken
des Hartzschen Buches macht er noch bemerkenswerte Vor-
schlage in zwei weiteren Punkten, denen er nicht geringeren
Wert beilegt: Er will den schematischen Achtstundentag,
den er als ein wirtschaftliches Unglick ansieht, ersetzen
durch eine Normalarbeitszeit von 9 Stunden. Die 9. Arbeits-
stunde soll nicht etwa dem Arbeitgeber zugute kommen,
dieser soll vielmehr gezwungen sein, wenn er sie in Anspruch
nimmt, den heutigen Normalzuschlag von 25 % zu bezahlen.
Der Gesamtverdienst der 9stiindigen Schicht soll aber dann
in 9 gleiche Teile geteilt und ein Neuntel dem Arbeitnehmer
auf einer besonderen Karte seines Sozialsparkontos gut-
geschrieben werden. Auch fir diese Spareinrichtung will
Hartz gesetzlichen Zwang einfihren, doch soll der Spar-
ertrag auf dieser Karte dem Arbeitnehmer unter bestimmten
Voraussetzungen zur vollig freien Verflgung stehen.

Sodann will Hartz noch zwangsmé&Rig eine allgemeine
Sportpflicht fur die schulentlassene Jugend einfiihren, um
kdrperliche Ertuchtigung und Charakterbildung neben der
Starkung des Familiensinns, des VerantwortungsbewuRt-
seins und des Willens zum Eigenbesitz zu erreichen.

Das Hartzsche Buch, das keineswegs als flissige Unter-
haltungslektiire zu betrachten ist, wirkt und fesselt durch
seine auf tiefster Ueberzeugungstreue und starkem sitt-
lichem Geflihl beruhenden Gedanken und Schluf3folgerungen.
Das gesteigerte SelbstbewufRtsein des gewerkschaftlich ein-
gestellten Verfassers verrat an keiner Stelle irgendwelche
Unternehmerfreundlichkeit, zeigt vielmehr oft, daR er mit
kidhler Berechnung vom Unternehmer das Letzte heraus-
zuholen bestrebt ist, was irgend erreicht werden kann. Er
erkennt aber mit voller Unparteilichkeit einerseits die
grundgesetzlichen Notwendigkeiten der Wirtschaft, ander-
seits die seelisch richtigen Wege, um aus dem heutigen, zum
volligen Zusammenbruch fihrenden Verfahren heraus-
zukommen. Man mag vom Unternehmerstandpunkt aus
die Soziallasten als zu hoch ansehen oder nicht, jedenfalls
wird man zweifeln mussen, ob unter den heutigen poli-
tischen und parlamentarischen Verhéltnissen in Deutschland
eine Minderung stattfinden wird; im Gegenteil lassen diese
Verhaltnisse beflrchten, daB man in starrer Verranntheit
das heutige Verfahren noch weiter auf die Spitze treibt, bis
es tatsachlich zusammenbricht. Daran ist keinem deutschen
Unternehmer etwas gelegen, vielmehr erscheint es richtiger,
daR sich, ehe es zu spéat ist, verninftige Unternehmer mit
verninftig denkenden Versicherten zusammentun, um auf
dem von Hartz vorgezeichneten Wege aus dem heutigen
Wirrsal herauszufinden. Wie wenig Zeit aber mehr zu ver-
lieren ist, zeigt die geldliche Lage sowohl der Versicherungs-
trager selbst als auch der gesamten Wirtschaft und des
Reichshaushaltes, anderseits der ununterbrochene Ansturm
neuer Antrage auf Steigerung sédmtlicher Leistungen der
Sozialversicherung. Selbst wenn man von den marxistischen
Forderungen absieht, die offenbar bewuf3t die heutige Privat-
wirtschaft auch durch hemmungslose Sozialbelastung er-
driicken wollen, bleibt genug an Gefahrlichem Ubrig bei den
anderen groBenteils gutgemeinten, aber die Gesamtlage
wenig oder gar nicht beriicksichtigenden Antrédgen. Die ge-
samte Soziallastistin Deutschland von 1 200 000 000 MJHim
Jahre 1913 auf mindestens 5 Milliarden MJt im Jahre 1928
gestiegen, der Haushaltsplan der Krankenversicherung allein
von rd. 600 000 000 MJt auf 1 900 000 000 MJH. Die durch-
schnittliche Belastung fir die gesamte industrielle Sozial-
versicherung betrdagt mindestens 15,5 % des Betrages, den
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die Industrie an Gehaltern und Lo6hnen zahlt. Hierbei
kommen vielleicht einzelne Gewerbezweige noch etwas
gunstiger ab, aber die Belastung z. B. des deutschen Berg-
baues durch die Mehrleistung der knappschaftlichen Ver-
sicherung nimmt schon 30 % der gesamten Lohnbetrage in
Anspruch, das sind rd. 700 MJI jéhrlich fur jeden Berg-
arbeiter an der Ruhr gegeniber 170 JIM vor dem Kriege.
Das Arbeitsministerium selbst weist nun darauf hin, daf}
1933 infolge der Aenderung des Invatden-Versicherungs-
gesetzes vom Jahre 1927 die Beitrdge nicht mehr hinreichen,
um die gesetzlichen Leistungen zu erfillen; die Aufsetzung
weiterer Lohnklassen uber die heute vorhandenen 7 hinaus
wurde héchstens fir zwei Jahre Besserung bringen. Daher
1&Bt man schon jetzt erkennen, dalR weitere allgemeine Bei-
tragssteigerungen unvermeidbar seien. Die Reichsknapp-
schaft steht rechnerisch vor dem Zusammenbruch, weshalb
das Arbeitsministerium schon jetzt eine Sanierung der An-
gestelltenabteilung durch die Reichsversicherungsanstalt
fur Angestellte anstrebt. Die Arbeiterpensionskasse kann
gleichfalls nicht gerettet werden, wenn der deutsche Bergbau,
insbesondere der an der Ruhr, durch die bestehende Zwangs-
wirtschaft und den vernichtenden Wettbewerb mit dem
Auslande weiter zu Boden gedrickt wird. Die Arbeitslosen-
versicherung als neueste Schopfung ist bereits aus eigener
Kraft nicht mehr leistungsfahig, denn bei der Arbeitslosig-
keit dieses Winters, fir deren Verminderung auf absehbare
Jahre keine Aussicht besteht, muB sie jetzt schon die Reichs-
kasse in Anspruch nehmen. Auch die vor kurzem durch-
gedrickte Novelle des Arbeitslosen-Versicherungsgesetzes
bezliglich der Saisonarbeiter hat schon Kosten in H6he von
rd. 28 000 000 JIM unmittelbar auf das Reich abgewalzt.
Das Bestreben ist also heute schon unverkennbar, dafl dem
Sonderzweig einer Versicherung, der leistungsschwach oder
-unfahig ist, ermoéglicht wird, in den benachbarten gréReren
Topf Uberzugreifen bzw. in den ganz grofRen Topf der Reichs-
kasse die Hande hineinzustrecken. Auf der anderen Seite
muB der neueste Schritt der Regierung zu schwersten Be-
sorgnissen Anlal3 geben, der bezweckt, das freie Vermdogen
der einzelnen Versicherungstrager in die Reichskasse Uber-
zufillen. Das Reich beabsichtigt namlich, die ihm obliegen-
den Zuschusse zur Invalidenversicherung in Héhe von zu-
néchst 164 000 000 JIM fur 1929 nicht in bar der Invaliden-
versicherung zuzufihren, sondern daflr einen Gutschein
in deren Kassenschrank zu legen. Beméntelt wird dieses
Vorgehen mit Ausfuhrungen Uber die ,,Verbundenheit der
Versicherungstrager mit dem Reichshaushalt“ und der
ZweckmaBigkeit, ,,den Goldstrom inlandischer Sparkraft
in die richtigen Kanale zu leiten“. Selbst wenn man den
guten Glauben dieser goldnen Worte nicht in Zweifel zieht,
so mull man doch beflrchten, daB angesichts der trostlosen
Verhaltnisse des durch Reparationen und innere MiBwirt-
schaft bedriickten Reichshaushalts der erste Schritt auf dem
abschissigen Wege nicht der letzte sein wird. Es besteht
ganz offenbar die Gefahr, dalR bei der Bereitwilligkeit der
Parlamentsmehrheit zur Erhdhung der Soziallasten die
Reichsregierung sich dadurch immer wieder neues Geld
macht, daR sie den Unternehmern und den Versicherten
hohere Beitrage fur die Kassen der Reichsversicherungs-
tréger auferlegt, um dann ihrerseits auf dem Verwaltungs-
wege die so gewonnenen Gelder in die Reichskasse abzu-
schopfen. Es kann im Falle eines Zusammenbruchs unseres
Staatshaushaltes durch Nichterleichterung der Reparationen
genau so gehen wie bei mancher privaten Zahlungsein-
stellung: Zunéchst wird mit dem festen Willen der Ruck-
erstattung flissiges Geld aus Nebenkassen in die beginnende
Pleite hineingezogen, bis man spater vor der Unmdglichkeit
der Rickerstattung steht. Vielleicht sagt sich auch der
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heutige Reichsfinanzminister, dal3, wenn nach Jahr und Tag
Hunderte von Millionen oder gar zehnstellige Zahlen aus
dem Vermdgen der Versicherungstrager in der Reichskasse
verschwunden sind, der Reichstag wohl oder ubel jede
Steuerforderung wird bewilligen mussen, um die Sozial-
versicherten nicht Not leiden zu lassen. Nicht von der Hand
zu weisen ist ferner die Befiirchtung, auf die auch Hartz
in seinem Buche aufmerksam macht, dal der Marxismus
rotester oder blasserer Farbung, der seit Jahr und Tag schon
bestrebt ist, die AngestelltenVersicherung in den groRen
Gleichheitsbrei der Invalidenversicherung hinunterzu-
dricken, das gekennzeichnete Verfahren dazu ausnutzen
wird, um die Sozialversicherung auf der ganzen Linie als
staatliche Firsorge abzustempeln und die Mittel dazu durch
offene Enteignung des Privatbesitzes herbeizuschaffen.
Eine Mdglichkeit der Rettung aus dieser Gefahr zeigt
Hartz mit dem gesunden Gedanken der Sozialsparkasse;
denn nur der Versicherte, der Eigenbesitz zu verlieren hat,
wird wieder zu vernunftgeméaBer Beschrankung nicht unbe-
dingt notwendiger Ausgaben bereit sein. Die Weckung und
Erhaltung des Verantwortungsgefiihls, dessen Fehlen die
Wirtschaft ja auch in der heutigen Form des staatlichen
Schlichtungswesens bedriickt, wird in ganz anderer Weise
wie heute dem sparenden und besitzenden Versicherten
Ruckhalt geben. Hartz erhofft von der Durchfuhrung seines
Gedankens nicht nur die reiflichere Ueberlegung der Ar-
beiterschaft vor einem Streik, sondern auch durch das Be-
wulltsein gesicherten Ruckhalts die starkere StoRkraft bei
Arbeitskampfen. Dem mag sein wie ihm wolle, auch der
Unternehmer wird es begriRen, wenn der besitzende Ar-
beiter sich doppelt Uberlegt, ob er den Einsatz bei Arbeits-
ké&mpfen verlieren will. Man muRB sich jedenfalls sagen, daR
die Arbeitsfreude, die Zufriedenheit und das Verbundensein
mit dem Werke, wie sie heute der amerikanische Arbeiter
hat und betétigt, im tiefsten Grunde wohl dadurch zu er-
klaren ist, daB keinerlei Sozialversicherungszwang ihm die
Verantwortung fur sein Schicksal abnimmt, und daR er des-
halb erstreben muf3 und erreicht, Besitzer und Vererber eines
erarbeiteten und ersparten Eigenvermdgens zu werden.
Darum soll man die Hoffnung hegen und helfen, daR der
Hartzsche Gedanke bei richtiger Verbreitung und Dar-
stellung in der Angestellten- und Arbeiterschaft sich durch-
setze, auch gegen den verstandlichen Widerstand marxisti-
scher Gesinnung innerhalb und auflerhalb der Gewerk-
schaften. Ob es nutzlich ist, in dieser Verbindung fur den neun-
stiindigen Arbeitstag einzutreten, mag zweifelhaft sein, wie
ohnehin ja die Durcharbeitung des Hauptgedankens und
seine Ausfuhrung zur voélligen Reife noch viel Mihe kosten
wird. Es geht zunéchst um das Dringendste und Wichtigste,
die Rettung der Sozialversicherung vor dem Zusammen-
bruch durch vélligen Umbau des heutigen Verfahrens und
dann um die Erweckung eines vollig neuen Geistes in unserer
gesamten Arbeiterschaft. Dabei wird man dem philo-
sophischen Forderer des Hartzschen Grundgedankens,
Professor Horneffer, GieRen, recht geben, der den Zwang
zum Sparen vergleicht mit dem Zwang der Schulpflicht
und der Dienstpflicht des alten Staates, die so Unvergéang-
liches zur Erziehung des deutschen Volkes geleistet haben.
Der deutsche Arbeiter, der durch den gleichfalls vom alten
Staat gegen sozialistischen Widerstand eingefiihrten Zwang
der Sozialversicherung gelernt hat, Uberhaupt zu zahlen,
wird durch die Weiterentwicklung des Verfahrens zur per-
sonlichen Sozialsparkasse lernen, sinnvoll und zweck-
mé&Rig zu zahlen und zu wirtschaften. Damit wird aber
auch das gesamte deutsche Volk herauswachsen aus der
todlichen Gedankenwelt des heutigen Versorgungsstaates, zu
einem Staat der wirtschaftlichen und geistigen Freiheit.
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Neuartige Stichloch-Stopfmaschine.

Auf einem amerikanischen Werke hat man, wie J. D. Knox1)
schreibt, unter dem Zwange, das Stichloch beim vollen Wind-
druck zu schlieBen, um fir die vom Hochofen abhangigen Be-
triebe auch wéhrend der Abstichzeiten gentugend Gas zu erhalten,
eine elektrisch betriebene Stopfmaschine durchgebildet. Sie be-
steht aus einem schweren, seitlich der Rinne stehenden Trag- und
Drehgestell aus StahlguR, das auf einer Plattform einen schweren
Kasten trdagt, in dem die eigentliche Stopfkanone (Abb. 1)
gelagert ist.

Ansicht der elektrisch betriebenen Stichloch-
Stopfmaschine.

Abbildung 1.

Die Wirkungsweise ist folgende: Vor Beginn des Ab-
stiches wird die Maschine von Hand mit Stopfmasse gefillt, deren
sie ungefahr zweieinhalb Schubkarren falt. Gegen Ende des
Abstichs wird die Maschine mit ihrem Schutzkasten durch einen
Elektromotor herumgeschwenkt und vor das Stichloch gefahren,
worauf eine Knacke am Herdpanzer uber dem Stichloche ein-
schnappt und die Maschine am Ofen festhédlt. Von einem Steuer-
haus neben dem Ofen wird dann ein weiterer Motor betatigt, der
seinerseits den Russel in die Stopflage bringt, und hierauf der
dritte Motor eingeschaltet, der die Stopfeinrichtung in Gang
setzt. Diese besteht aus zwei nebeneinanderliegenden Schnecken
(Abb. 2), die sich in entgegengesetztem Sinne drehen und die

Abbildung 2.
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Stopfmasse aus dem Trichter in den Rissel und weiter in den
Ofen driicken. Waéhrend der ganzen Arbeiten wird imvermindert
weitergeblasen; durch Messungen wurde festgestellt, dal die
Schnecken die Stopfmasse unter einen Druck von 30 kg /cm2setzen,
so dal auch der starkste Eisenstrom bei voller Windpressung
aufgehalten werden kann. Eisen- und Schlackenspritzer werden
von dem Wagenkasten aufgefangen.

Die Maschine wiegt 10 t; fur das Herumschwenken und Vor-
fahren der Maschine dient ein Motor von 10 PS, zur Betdtigung
der Klemm- und Hebeeinrichtung ist ein solcher von 20 PS vor-
gesehen, die Schnecken treibt ein dritter von 45 PS an. Infolge
des guten Schutzes soll eine besondere Belastung der Motoren
durch Hitze nicht erfolgen.

An einem Ofen, der bis dahin 690 t im Tagesdurchschnitt
erzeugt hatte, wurde nach Knox eine Leistungssteigerung von
28 t/24 h nach Einbau der neuen Stichloch-Stopfmaschine ver-
zeichnet. Vorteilhaft soll weiter die Vermeidung der GasstoRe
und damit die gleichméRige Versorgung der abnehmenden Be-
triebe sowie die stetige Belastung der Gasreinigung sein. Die
wirtschaftlichen Vorteile wurden in Amerika so anerkannt, dal
heute schon 16 Maschinen in Betrieb sind, obwohl sie erst 1928
auf dem Markte erschienen. Karl Miller.

Ein neuer Klein-Elektroofen.

Bei den gebrduchlichen Elektroofen hat man in der Haupt-
sache zu unterscheiden entweder nach Oefen der Bauart Heroult
oder solchen der Bauart Stassano. Bei den Oefen der ersten Bauart
mit direkter Lichtbogenbeheizung, nimmt der Strom seinen Weg
von einer Elektrode durch Schlacke—Bad—Schlacke zur anderen

1) Iron Trade Rev. 83 (1928) S. 1555/7 u. 1566.

Elektrode. Dem Stassano-Ofen, einem Strahlungsofen, dient als
Heizquelle der Lichtbogen; dieser bildet sich zwischen den Enden
von Elektroden, die schrdg in den Ofen hineinragen. Einen
Ofen, der mit beiden Beheizungsarten arbeiten kann, stellt der
Demag-Klein-Elektroofen dar (vgl. die schematische Dar-
stellung in Abb. 1). Durch Verstellung des Neigungswinkels der
Elektroden, die wdahrend des Ofenganges durch Drehen eines
Handrades bewirkt werden kann, wird Lichtbogenbeheizung
(ausgezogene Stellung der Elektroden in Abb. 1) oder Strahlungs-
beheizung (punktierte Elektrodenstellung) ermaéglicht. Die
Ausfihrungsweise verleiht diesem
Elektroofen die Vorteile beider
Ofenbauarten und vermeidet
ihre Nachteile. Da die metallur-
gischen Wirkungen der unmittel-
baren und mittelbaren Licht-
bogenbeheizung nicht ganz gleich
sind, also bei gleichem ein-
gebrachten Gut einen verschie-
denen EinfluB auf die Zu-
sammensetzung des erschmolze-
nen Gutes austiben, sind diese
Oefen besonders als Versuchs-
ofen in Edelstahlwerken usw.
von hohem Wert.

Der Ofen bietet jedoch auch
fir gewohnliche Schmelzungen
wirtschaftliche Vorteile, da es maglich ist, die bei festem Einsatz fur
den Beginn des Ofenganges bis zum Einschmelzen bequemere Be-
heizung durch die strahlende Warme des Lichtbogens zu wahlen.
In dem Strahlungsofen brennt ndmlich der Lichtbogen ziemlich
ruhig, da er fast unabh&ngig vom Schmelzgut ist, und es macht
sich sehr selten und wenn, dann nur eine geringe Verstellung der
Elektroden erforderlich. Die unmittelbare Lichtbogenbeheizung
nach Heroult dagegen erfordert infolge des Zusammen-
stlirzens des festen Einsatzgutes wahrend des groBten Teiles der
Einschmelzzeit ein dauerndes Nachstellen der Elektroden und
erschwert die Bedienung des Ofens. Bei kleineren Elektroofen
wird namlich fir die Verstellung der Elektroden in Richtung
ihrer Achsen meist Handsteuerung angewandt, da eine selbst-

Abbildung 1.
Schema des Klein-Elektroofens.

Abbildung 2. 300-kg-Klein-Elektroofen mit hydraulischer
Elektroden-RegelVorrichtung.

tatige elektrische Regelung wegen ihrer verhéltnisméaRig hohen
Kosten sich verbietet. Dazu kommt noch der weitere Vorteil des
Strahlungsofens, dal Belastungsstdfe im Netz bei dieser Be-
heizungsart bedeutend seltener und in geringerer Héhe auftreten.

Den bekannten Nachteil des Strahlungsofens, daf nach voll-
stdndigem Einschmelzen des Einsatzes der frei schwebende Licht-
bogen bei einer ldngeren Feinungsdauer des Einsatzes, wie sie
besonders fur Stahl in Frage kommt, die Ofenauskleidung stark
angreift, wird dadurch vermieden, daB, sobald sich in der Mitte
des Ofens unter den Elektroden ein fliissiges Bad gebildet hat, zum
direkten Lichtbogenbetrieb tbergegangen wird. Da hierbei die
Lichtbogen nach auBen geblasen werden, schmilzt nunmehr auch
das am Ofenrande sitzende noch feste Gut sehr rasch herunter. Bei
der beschriebenen Ofenbauart (vgl. Abb. 2 und 3) werden tberdies
die Fehler der Ublichen Stassano-Oefen vermieden, bei denen die
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Elektroden durch die Seitenwinde in den Ofen eintreten, wodurch
die Haltbarkeit der Ausmauerung unginstig beeinfluft wird.
Die Elektroden sind durch den Deckel gefiihrt, dessen Gewdlbe
durch den Lichtbogen wohl am starksten angegriffen wird,
jedoch auch am leichtesten ausgewechselt werden kann. Bei dem
direkten Lichtbogenbetrieb kann wahrend der Feinung die Hitze
auf das Bad oder die Schlackendecke konzentriert, die Licht-
bogenwdrme also in viel hdherem Made ausgenutzt werden als
beim Strahlungsbetrieb, also mit einem héheren Wirkungsgrad
der Beheizung gearbeitet werden. Beim Verstellen des Neigungs-
winkels der Elektroden ist darauf geachtet, daB sie an der Durch-
trittsstelle durch den Deckel nur eine geringe seitliche Verschie-

Abbildung 3. Klein-Elektroofen in Betriebsstellnng.

bung erfahrt. Die Oeffnung kann deshalb im Kihlring sehr klein
gehalten werden, und da die Elektrode an dieser Stelle von einer
dicken Asbestpackung umgeben ist, deren Fassung kugelig auf
dem Kihlring anfliegt, wird ein praktisch dichter Abschluf er-
reicht. Um Verschiebungen des Kuhlringes folgen zu kénnen, ist
auch die Elektrodenklemme an ihrem Tragarm kugelig gelagert.
Die Elektroden missen wegen des Abbrandes aufRerdem noch die
stets erforderliche Regelbewegung in Richtung ihrer Achsen zu-
lassen. Diese Regelung erfolgt entweder von Hand durch Hand-
rader mit Spindeln (Abb. 2) oder durch hydraulische Stellzylinder,
die durch Ventile von Hand gesteuert und mit Leitungswasser
von gewdhnlichem Druck beaufschlagt werden, oder schlieflich
elektrisch mit Motor- und Spindelantrieb.

Entsprechend der Vielseitigkeit dieses Ofens ist er fir die
verschiedensten Zwecke gebaut worden. So arbeitet u. a. eine
Ausfiihrung mit Handsteuerung im Dauerbetriebe zur Erzeugung
von Kobalt aus Rickstdnden; ein zweiter Ofen gleicher Bauart
ist jetzt fur denselben Zweck vorgesehen. Ein etwas groRerer
Ofen der gleichen Bauart mit selbsttatiger elektrischer Regelung
und ausfahrbarem OfengefaR arbeitet in einem Ferro-Legierungs-
werk zur Erzeugung besonders hochwertiger Ferro-Legierungen
und ein weiterer Ofen mit hydraulischer Elektrodenverstellung
und Bandsteuerung ist in der Versuchsanstalt eines groRen
chemischen Werkes in Betrieb.

Die Ausdehnung eines legierten Sonderstahles dureh Verstieken.

R. H. Hobrock1) berichtete tiber Versuche zur Bestimmung
der Dickenzunahme, die beim Nitrieren von Sonderstahl eintritt.
Soweit erkenntlich ist, benutzte er eine Verstickungstemperatur
von etwa 470®. Der verwendete Stahl war ein Chrom-Aluminium-
Nickel-Molybdén-Stahl. Die Versuche wurden teils unter Druck-
steigerung bis zu 600 mm Q.-S. Ueberdruck ausgefihrt. Zur
Messung der Harte der einzelnen Schichten unter der Oberflache
benutzte der Verfasser das Skleroskop. Die erzielten Ergebnisse
werden in Kurvenform mitgeteilt.

Bei der Verwendung der Kurven ist zu beachten, daf die
von Hobrock gewd&hlten Versuchsbedingungen sowohl bei der
Nitrierung als auch bei den Harte- und Tiefenmessungen von den
Gblichen Bedingungen nicht unerheblich abweichen. Die Zahlen-
ergebnisse sind nicht ohne weiteres mit den aus anderen Ver-
offentlichungen bekannten Zahlenwerten vergleichbar.

A. Fry.

>) Trans. Am. Soc. Steel Treat. 14 (1928) S. 337 42.
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Amerikanische Konnen fir feuerfeste Stoffe.

In den letzten drei Jahren sind die amerikanischen Norm-
bléatter der feuerfesten Stoffe weitgehend vervollstandigt worden.
Ein zusammenfassender Bericht tber die gesamten Normungs-
arbeiten ist neuerdings verdffentlicht wordenl!. Nach einer
ethymologischen Ableitung und Erklarung des Begriffes Keramik
folgt eine Einteilung der Rohstoffe in Gruppen. Besonders wert-
voll fur fremdsprachliche Uebersetzer ist eine Zusammenstellung
und Umschreibung technischer Ausdriicke und gebrauchlicher
Abkirzungen, die man im Waérterbuch vergeblich suchen wiirde,
mit Angabe der chemischen Formeln. In einer Uebersieht sind
die Formelzeichen oder Abkirzungen fiir thermodynamische
Konstanten. Koeffizienten und Begriffe vielfach in Anlehnung an
die internationalen Festlegungen zu finden. Fir Laboratoriums-
zwecke sind zwei Normen der Siebe gegenibergestellt. Es ist zu
unterscheiden zwischen den Tylersieben, welche auf einer Sieb-
o6ffnung von 0,0029 Zoll aufgebaut sind, und dem metrischen Sieb-
system des Bureau of Standards. Das Normhlatt enthalt zu-
gleich eine Umrechnungstafel unter Festlegung der Drahtdurch-
messer. Der Vorgang des Abplatzens durch Abschreckung, me-
chanische Einflisse oder Struktureinflisse, wird in einem be-
sonderen Blatt zergliedert.

Die Formnormung legt nur die MaRe des Normalsteines fest,
wéhrend man Angaben Gber Teilsteine, Platten oder Wdlber
vermift. Die Grundbegriffe des wahren und scheinbaren spezifi-
schen Gewichtes und des Porenraumes sind neu gefalt worden. In
friheren Bléattern waren die feuerfesten Steine fur die Zwecke
der Marine und der GroRkraftwerke genormt worden. Als Er-
ganzung unter teilweiser Abénderung sind neue grundsatzliche
Begriffshestimmungen der Schamottesteine fur hohe, mittlere
und niedrige Beanspruchung erschienen. Fir die Gruppen-
einteilung der Steine sind Grenzzahlen des Schmelzpunktes vor-
geschrieben, und die Erfillung fester Prufbedingungen (Glu-
hungen, Standfestigkeit, Raumbestandigkeit, Abschreckbestén-
digkeit u. &.) wird als maBgebend festgesetzt. Die Gltenormen
berlicksichtigen gleichzeitig verschiedene Ofenarten und deren
Einzelteile. Auch fir die Einteilung und Abnahme der Mortel
sind genaue Bestimmungen in der Form von Lieferungsbedin-
gungen ausgearbeitet.

Einen breiten Raum nimmt die Normung der Prifverfahren
keramischer Stoffe ein. Die chemische Analyse der Silikate um-
faBt auBer feuerfesten Stoffen auch die Rohstoffe und Fertis-
waren der Glas-, Emaille- und Porzellanindustrie (einschl. der
Glasuren). Vielfach sind die ausgearbeiteten Bestimmunsen
der American Society for Testing Materials (A. S. T. M.) uber-
nommen. Besonders eingehende Bestimmungen beschreiben die
Probenahme. Die mdglichen Félle (Naturvorkommen, Schiffs-
oder Waggonladungen, Silos, Steinstapel usw.) werden getrennt
behandelt. Einen breiten Raum nehmen die Priufverfahren fur
Ziegel, Klinker, Tonrdhren, Mauersteine, Wandplatten und
andere keramische Waren ein. Es folgen neue Prifnormen fir
Rohtone auf Plastizitat (Zerfallsprobe), ferner eine genaue Fest-
legung der verschiedenen Stufen der Feuchtigkeit der feuerfesten
Tone im plastischen Zustand, wahrend des Sehwindungsvorgunges
und nach dem Trocknen bis zum Brennen sowie deren Prifungs-
arten. Auch fur die Trockenschwindung ist ein Prifverfahren
ausgearbeitet worden. Die Herstellung der Priufkorper fur
physikalische Untersuchungen ist durch Festlegung geeigneter
Formeinnchtungen vereinheitlicht. In klarer Form liegen Norm-
blatter fur die Segerkegelhestimmung. fir GMhproben zur
Bestimmung der Verdnderung der Porositdt und des Volumens
beim Brand, fur spezifisches Gewicht, Raumgewicht. Porositat
einschlieBlich Wasseraufnahme und fir die Druckerweichungs-
prifung vor. Die mechanischen Eigenschaften werden erfaft
durch die neuen Normblatter iber die Bestimmung der Hérte,
der Trockenfestigkeit ungebrannter Korper, der Biege-, Scher-,
Verschlei- und Druckfestigkeit gebrannter feuerfester Steine und
Ziegel. Auch Sonderprifverfahren fir Qektroporzellan und
Emaille sind festgestellt.

In einem weiteren Teil der Normblatter folgen genaue Be-
schreibungen, MaRe und Zeichnungen genormter Prufapparate.
Zu erwdhnen sind besonders die reichhaltigen Angaben (ber
Volumenometer und Laboratoriumspriuféfen fur verschiedene
Zwecke und uUber die Festigkeitsprifapparate verschiedenster
Art. Die Schnelligkeit der geleisteten umfassenden Normungs-
arbeit ist bemerkenswert. Dr. phil. H. Hartmcmn.

*

*
*

Das Committee of Standards der American Ceramic Society
verdffentlichte kirzlichl) eine umfassende Sammlung seiner bis-

») J. Am. Ceram. Soc. 11 (1928) S. 331 534.
* J. Am. Ceram. Soc. 11 (1928) S. 351 77.
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herigen Normungsarbeiten. Unter diesen befinden sich mehrere,
die sich mit der chemischen Untersuchung der Roh-
stoffe und Fertigwaren der keramischen Industrie
befassen. Fir die Untersuchung der gebrannten feuerfesten
Stoffe und Tone ist eine Arbeitsvorschrift vom Bureau of
Standards tibernommen worden. Von der American Society of
Testing Materials sind zwei Vorschriften aufgenommen worden,
von denen die erste fur feuerfeste Stoffe aller Art gilt mit Aus-
nahme der Chromerze und Chromsteine, fur die in der zweiten
Vorschrift ein Untersuchungsgang angegeben wird.

I. Untersuchung der Tone und der gebrannten feuer-
festen Stoffe nach den Vorschriften des Bureau of
Standards.

Zur Untersuchung der Tone und der gebrannten feuerfesten
Stoffe nach dem Verfahren des Bureau of Standards wird eine
Probe mit Soda aufgeschlossen, und die Kieselséure aus der salz-
sauren oder schwefelsauren Losung der Schmelze zweimal ab-
geschieden. Das Unléslichmachen der Kieselsédure geschieht
durch %stindiges Erhitzen bei 105 bis 120°. Auf ein grundliches
Auswaschen der Kieselsdure wird besondererWertgelegt.Die Kiesel-
sdure muB frei von Natriumsalzen sein. Es soll hier anscheinend
der Fehler vermieden werden, der sonst, wenn die Schmelze
in Salzsaure geldst wurde, durch das spurenweise Verdampfen
des Natriumchlorids beim ersten Glihen und durch die Um-
setzung des Natriumchlorids zu Natriumsulfat beim Abrauchen
entsteht. Die durch das hdufige Auswaschen wieder in Losung
gebrachte Kieselsdure sowie die infolge der Trocknung bei der
niedrigen Temperatur nicht unldslich gewordene Kieselsdure
werden bei der Tonerdeféllung erfaf3t.

Der Abrauchriickstand der Kieselsaure wird aufgeschlossen
und zum Filtrat gegeben. Im Filtrat der Kieselsdureabscheidung
werden durch doppelte F&llung mit Ammoniak Tonerde, Eisen,
Titan, Phosphorséure, Zirkon, Vanadin und Chrom abge-
schieden. Die abgeschiedenen Hydroxyde mit der Phosphor-
saure werden nach dem Veraschen und Auswégen aufgeschlossen,
die darin enthaltene Kieselsdure bestimmt und der Hauptmenge
zugeschlagen.

Das Filtrat dieser letzten Kieselsdureabscheidung wird mit
einer Losung von Natriumhydroxyd und Natriumsuperoxyd ver-
setzt, und Eisen, Titan und Zirkon werden auf diese Weise vom
Chrom, Vanadin und der Phosphorsdure getrennt. Der das Eisen,
Titan und Zirkon enthaltende Niederschlag wird in Salzsaure
gelost, die Ldosung ammoniakalisch gemacht, mit Weinsaure
versetzt und mit Schwefelwasserstoff geséttigt. Das Eisen scheidet
sich hierbei als Sulfid ab, wahrend Titan und Zirkon in L&sung
bleiben. Im abgeschiedenen Eisensulfid wird das Eisen nach der
Permanganatmethode titrimetrisch bestimmt. Titan und Zirkon
werden in salzsaurer Losung mit Cupferron geféllt und als Titan-
und Zirkondioxyd ausgewogen. Zur Bestimmung des Zirkons
wird der Niederschlag aufgeschlossen, das Zirkon mit Diammo-
niumphosphat abgeschieden, als ZrP207 zur Auswage gebracht
und auf Zirkondioxyd umgerechnet.

In der alkalischen Ldsung, die das Chrom, Vanadin und die
Phosphorsédure enthélt, wird das Chrom kolorimetrisch durch Ver-
gleich mit einer alkalischen Chromatlésung bestimmt. An die
kolorimetrische Bestimmung des Chroms schlief3t sich die kolori-
metrische Bestimmung des Vanadins an. Nach der Vanadin-
bestimmung wird in der gleichen Losung die Phosphorsaure in
bekannter Weise mit Ammoniummolybdat gefallt.

Kalk und Magnesia werden in einer neuen gréBeren Einwage,
die in der gleichen Weise wie vorstehend beschrieben aufge-
schlossen wird, nach Entfernung der Kieselsdure, Tonerde usw.
bestimmt. Der Kalk wird in schwach ammoniakalischer L6sung
mit Ammoniumoxalat doppelt gefallt. Zur Abscheidung der
Magnesia wird das angeséduerte Filtrat der Kalkfallung mit Am-
moniumphosphat versetzt und ammoniakalisch gemacht. Nach
zwolfstindigem Stehen wird filtriert, der Niederschlag geldst und
die Féallung wiederholt. Die Alkalibestimmung erfolgt nach dem
Verfahren von Lawrence Smith.

Das Verfahren des Bureau of Standards hat gegeniber
dem vom Chemikerausschufl des Vereins deutscher Eisenhitten-
leute empfohlenen keinerlei Vorteile. Die Bestimmung der Kiesel-
sdure ist unsicherer und langwieriger. Die direkte Bestimmung
des Titandioxyds und der Tonerde als Phosphat ist genauer als
die hier empfohlene Differenzmethode, zumal wenn die Ermitt-
lung der Begleitelemente, die doch nur in geringer Menge vor-
handen sind, im Ammoniakniederschlag bei der verhaltnisméaBig
kleinen Einwage von 0,5 g erfolgt. Genauer werden die Befunde,
wenn man zur Bestimmung des Chroms, Vanadins und der Phos-
phorsaure sowie des Eisens den Hydroxydniederschlag benutzt,
der bei der Kalk- und Magnesiabestimmung anféallt. Das zur Be-
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stimmung kleiner Eisenmengen sehr geeignete Titantrichlorid-
Verfahren wird nicht angewandt.

Die Trocknung der Probe erfolgt nach der amerikanischen
Vorschrift bei 105 und 110°. Eine Glihverlustbestimmung ist
nicht vorgesehen. Bei der Untersuchung von Tonen ist das Fehlen
der Glihverlustbestimmung ein entschiedener Mangel, da Glih-
verluste von 5 % nicht selten sind, sogar solche von 12 bis 16 %
Vorkommen konnen.

Il a. Verfahren zur Untersuchung feuerfester Stoffe
aller Art nach den Vorschriften der American Society
N of Testing M aterials.

0% Beim Verfahren der American Society of Testing Materials,
das fur feuerfeste Stoffe aller Art gilt, werden eingangs die zu-
lassigen Analysenabweichungen festgelegt. Die Grenzen sind
durchgehend etwas enger als die vom Chemikerausschuf® des
Vereins deutscher Eisenhittenleute zugelassenen und sind in
einigen Féllen, beispielsweise bei der Kalkbestimmung, nicht
immer einzuhalten.

Die Analyse selbst gestaltet sich folgendermafBen: Die Feuch-
tigkeit wird durch Erwdrmen bei 105 bis 110° bestimmt, der
Glihverlust durch Erhitzen auf 900 bis 1000°. Ein Teil der ge-
gluhten Probe wird mit Soda aufgeschlossen. Die Schmelze wird
in Wasser (nicht in Salzsdure) gelést und die Ldsung salzsauer
gemacht. Das Unléslichmachen der Kieselsaure geschieht durch
mehrfaches Eindampfen auf dem Wasserbade. Die Behandlung
der abgeschiedenen Kieselsaure mit Schwefelsdaure und FluBsdure
ist die ubliche.

Eisen, Tonerde usw. werden im Filtrat doppeltmit Ammoniak
unter Ammoniumchloridzugabe geféallt, das Filtrat der Hydroxyd-
fallung wird unter erneuter Zugabe von Ammoniumchlorid fast zur
Trockne gebracht, um die letzten Spuren von Eisen und Tonerde
dbzuscheiden. Der Niederschlag der Hydroxyde wird mit dem
Abrauchriickstand der Kieselsaure zusammen gegliht und ge-
wogen. Der geglihte Rickstand wird mit Kaliumbisulfat auf-
geschlossen, die Schmelze in Schwefelséure gelést und eingeengt.
Nach dem Verdinnen werden die abgeschiedenen Reste der
Kieselsdure filtriert und bestimmt.

In einem Teil des Filtrates der Kieselsaureabscheidung wird
das Titandioxyd kolorimetrisch bestimmt. Der Rest des Filtrates
wird zur Eisenbestimmung entweder in einem Jones-Reduktor
oder mit Zink und Schwefelsdure reduziert. Zur reduzierten
Ldésung gibt man 3 cm3 Kupfersulfatldsung (IOprozentig) und
titriert mit Kaliumpermanganat. Der Kalk wird im Filtrat der
Tonerdefallung durch Fédllen mit Ammoniumoxalat bestimmt.
Im ammoniakalischen Filtrat der Kalkabscheidung wird die
Magnesia wie tiblich als Magnesiumpyrophosphat bestimmt. Die
Bestimmung der Alkalien erfolgt nach Lawrence Smith.

Il b.

Zur Untersuchung der Chromsteine wird eine feingeriebene
Probe verwendet, die aus dem Innern von 15 bis 25 Steinen
stammt. Die Probe wird getrocknet, der Glihverlust wird nicht
bestimmt. Der AufschluR der getrockneten Probe erfolgt mit
Bisulfat; die Schmelze wird in Salzsdure geldst und die Kieselsaure
durch zweimaliges Rosten bei 120° abgeschieden. Eisen, Tonerde,
Chrom und Titan werden im Filtrat der Kieselsaureabscheidung
mit Ammoniak geféllt, filtriert, in Salpetersdure unter Zusatz von
Kaliumchlorat gelést und erwarmt, bis die Chromisalze zu Chro-
maten oxydiert sind. Aus der oxydierten Lésung werden Tonerde
und Eisen durch Ammoniak abgeschieden, die Ldsung zur Re-
duktion des Chromats mit schwefliger Saure versetzt und das
Chrom mit Ammoniak gefallt. Der geglithte Niederschlag von
Eisen, Tonerde und Titan wird mit Bisulfat aufgeschlossen und
das Eisen darin mit Permanganat titriert. Das Titan wird in
einem Teil der Schmelzldsung kolorimetrisch bestimmt und die
Tonerde aus der Differenz berechnet. Das Filtrat der Abscheidung
des Eisens, Chroms, der Tonerde usw. kann vor der Kalk- und
Magnesiabestimmung zur Manganbestimmung benutzt werden.
Zu diesem Zwecke gibt man zu dem ammoniakalischen Filtrat
etwas Brom, erwéarmt und filtriert den abgeschiedenen Braun-
stein ab. Im Filtrat der Braunsteinabscheidung werden Kalk und
Magnesia, wie vorher beschrieben, bestimmt.

Die Untersuchung von Chromsteinen.

Il c. Schnellmethode zur Chromerz-
bestimmung.

und Chromstein-

Probenahme und Trocknung sind die gleichen wie bei der
vorstehend beschriebenen Bestimmung. Zur Ermittlung des
Chroms wird die Probe mit Natriumsuperoxyd aufgeschlossen,
die Schmelze mit Wasser ausgelaugt, mit Schwefelsdure ange-
sduert und mit Ferrosulfat und Permanganat titriert. (Dauer der
Bestimmung 30 bis 40 min.)
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Zur Kieselsdure- und Eisenbestimmung wird eine zweite Ein-
wage mit Natriumsuperoxyd aufgeschlossen, die Schmelze in
Wasser ausgelaugt, salzsauer gemacht und zur Trockne gebracht.
Nach dem Aufnehmen mit verdinnter Salzsdure wird die Kiesel-
sdure mehrfach mit heiBem Wasser und verdiinnter Schwefel-
sdure ausgewaschen, gegliht und gewogen. Bei hohen Silizium-
gehalten ist ein zweites Eindampfen notwendig. Das Filtrat der
Kieselsdure wird mit Natronlauge alkalisch gemacht und mit
Brom versetzt. Chrom, Aluminium und Mangan gehen hierbei
in Losung, das abgeschiedene Eisenhydroxyd wird filtriert und
nach Zimmermann-Reinhardt titrimetrisch bestimmt.

Die Bestimmung der Kieselsdure nach dem ersten Verfahren
der American Society for Testing Materials kann nach den Er-
fahrungen, die der Arbeitsausschu des Chemikerausschusses
des Vereins deutscher Eisenhittenleute bei seinen Silizium-
arbeiten gemacht hat, zu Fehlern fiihren. Durch das L&ésen der
Sodaschmelzen in Wasser, das entweder in Platin- oder Porzellan-
schalen erfolgen soll, ist beim Arbeiten in Porzellanschalen die
Maglichkeit gegeben, dal die stark alkalische Schmelzlésung aus
der Glasur der Schalen Kieselsdure l6st. Durch zwei- bis drei-
maliges Eindampfen auf dem Wasserbade ist ein volliges Unlds-
lichmachen der Kieselsdaure nicht zu erreichen, weshalb dann auch
die Reste der Kieselsdure bei der Hydroxydféallung beriicksichtigt
werden missen. Das Arbeiten nach den Vorschriften des Chemiker-
ausschusses ist wesentlich einfacher. Ein weiterer Nachteil des
Verfahrens ist die Bestimmung der Tonerde aus der Differenz des
geglihten Tonerde-, Titandioxyd- und Eisenoxyd-Niederschlages
und der Summe von Eisenoxyd und Titandioxyd. Zwar erfolgt
auch bei dem Verfahren des Chemikerausschusses des Vereins
deutscher Eisenhittenleute die Ermittlung der Tonerde aus der
Differenz, jedoch nur aus der Summe Aluminiumphosphat +
Titanphosphat und des auf Titanphosphat umgerechneten Titan-
dioxyds. Der Fehler der Eisenbestimmung beeinfluRt das Ergebnis
der Tonerdebestimmung nicht. Beachtenswert scheint bei der
amerikanischen Vorschrift die Angabe zu sein, bei der Eisen-
titration mit Permanganat der reduzierten L6sung etwas Kupfer-
sulfat zuzusetzen. Von der Eigenschaft der Kupfersalze, die
Oxydation des Eisens katalytisch zu beschleunigen, wird hier zu
analytischen Zwecken Gebrauch gemacht. Solange noch zwei-
wertiges Eisen vorhanden ist, wird das zugesetzte Permanganat
schneller verbraucht. Die bleibende R6tung beim Endpunkt
mul scharfer erkennbar sein.

Die in der Vorschrift fir Chromerze und Chromsteine ange-
gebene Kieselsdurebestimmung ist zuverldssig. Die Trennung
des Chroms vom Eisen und der Tonerde durch Oxydation des
Chroms in der salpetersauren Lésung mit Kaliumchlorat und Aus-
féllen des Eisens und der Tonerde mit Ammoniak ist fir ein Be-
triebslaboratorium kaum brauchbar. Mit dem Eisen und der
Tonerde féllt stets etwas Chrom mit. Ein drei- bis viermaliges
Oxydieren und Fallen ist zur restlosen Chromabscheidung not-
wendig.

Die mitgeteilte Schnellmethode zur Chromsteinuntersuchung
beschrankt sich auf die Bestimmung des Chroms, der Kieselsaure
und des Eisens. Die Kieselsaurebestimmung kann leicht zu
falschen Ergebnissen fiihren, da hier sogar eine Natriumsuperoxyd-
schmelze in Wasser ausgelaugt wird, ein starker Angriff auf die
Glasur der Porzellanschale also unausbleiblich ist. Auch die Be-
stimmung des Eisens ist umsténdlich, da das Chrom, Mangan und
die Tonerde erst abgetrennt werden missen. Nach dem Titan-
trichlorid-Verfahren kann das Eisen gleich im Filtrat der Kiesel-
sdure bei Anwesenheit von Chrom, Mangan und Tonerde bequem
ermittelt werden. \H. Qrewe.

Berufsauslese auf Grund psychotechnischer Begutachtung.

Schon seit mehreren Jahren ist an dieser'Stelle wiederholt auf
die Wichtigkeit der Frage der Berufsauslese in der Industrie hin-
gewiesen worden. AuBer fritheren Schriftenl) sei besonders auf
die beiden letzten Arbeiten von W. Schulz2) und E. Oberhoff 3)
hingewiesen, die beide in ihren Ausfiihrungen zeigen, daf zur
Rundung des Begriffes Rationalisierung neben dem Tech-
nischen, Kaufménnischen und Wirtschaftlichen vor allem der
Mensch zu beachten ist. jjAls jwertvolles Hilfsmittel erscheint

1) Vgl. z. B. A. Friedrich: Prifung und Uebung von Kran-
flhrern. St. u. E. 45 (1925) S. 381/8. — Amerikanische Beitrage
zur Frage der Bewirtschaftung der menschlichen Arbeitskraft.
St. u. E. 46 (1926) S. 1261/4. — M. Grinewald: Zur Psychologie
des Unfalls und der Unfallverhiitung. St. u. E. 48 (1928) S. 595/7.

2 Arch. Eisenhuttenwes. 2 (1928/29) S. 395/400 (Gr. F:
Nr. 13).

3 Arch.
Nr. 15).

Eisenhittenwes. 2 (1928/29) S. 601/6 (Gr. F:
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hier die Berufsauslese auf Grund der psychotecbnischen Begut-
achtung. Die letztgenannte Arbeit von E. Oberhoff zeigt ,die
neuere Entwicklung der psychoteehnischen Begutachtung“; sie
erhebt nicht den Anspruch auf eine umfassende Darstellung der
einzelnen Berufsausleseverfahren, sondern beschrankt sich in der
Hauptsache auf die Verfahren von Professor Dr. W. Poppel-
reuter; jedoch tut dies der Anwendbarkeit der aufgestellten
Forderungen und den gezogenen Folgerungen keinen Abbruch.
Inhaltlich fihrt der Verfasser etwa folgendes aus:

Die Anfange der psychoteehnischen Eignungsprifung sind
dadurch gekennzeichnet, daB die Prifungen nach MaB und Zahl
(Punkten) gewertet wurden, und man dann auf Grund solcher
punktmé&Biger Bewertung eine Rangreihe aufstellte; ebenso ver-
suchte man, Rangreihen aus den Betrieben zu erhalten, die dann
mit denen der Eignungsprifung verglichen wurden. Trotz
mancherlei Verschiebungen innerhalb der Reihen war die Ueber-
einstimmung im allgemeinen befriedigend, wenn es sich um eine
M assenauslese nach Art der Bestauslese handelte. Im Einzel-
falle kann diese Beurteilung jedoch ganz falsch sein. Wenn man
hier richtig urteilen will, wenn man also sagen will: Du hast die
und die Fahigkeiten, Du eignest Dich fir diesen Beruf!, dann
kann eine zahlenméRBig auf Tests (Ergebnis einer Prifung) auf-
gebaute psychotechnische Eignungsprifung nicht befriedigen,
vielmehr missen die psychischen Fahigkeiten des Menschen so
erfaBt werden, daR ein genaues G utachten dher ihn verfaft
werden kann. Dieses neue Verfahren beruht auf dem Grund-
gedanken, eine langer dauernde, fir jedenFall besonders geartete
Arbeitsprifung vorzunehmen, in der sich das Arbeitsverhalten
des Pruflings offenhart. Da natirlich fur eine ausreichende Kenn-
zeichnung eines jeden Priflings lange und eingehende Prifungen
erforderlich wéren, findet zu Anfang der Prufung eine Voraus-
lese statt, die den Zweck hat, das Schwergewicht der Féhigkeiten
des Prufk'ngs in groben Zugen festzustellen. Ein solcher Befund
konnte also z. B. ausweisen: Die korperliche Leistungsfahigkeit
ist sehr grof3, ebenso verfugt der Prufling Uber gute Geschicklich-
keit, die Intelligenz dagegen weist sehr groe Liicken auf. Dann
ist klar, daB dieser sich wohl zu einem solchen Beruf eignet, ja
vielleicht dort sogar sehr Gutes leistet, bei dem Ké&rperkraft und
Geschicklichkeit der Héande verlangt werden. Dies jedoch in
einer einzigen Zahl innerhalb einer Rangreihe auszudriicken, ist
durchaus unmaoglich.

Diejenigen, die nach der Vorauslese in Frage kommen, werden
nun der langer dauernden Arbeitsprifung unterzogen. Der
Begutachter mufR die hauptsdchlichen bestimmenden Einflisse
industrieller, handwerklicher und birolicher Arbeitstatigkeit so
kennen, dal er uUber deren Anforderungen an den Ausibenden
im klaren ist. Esistdaher unbedingt nétig, dal er sogenannte
~Arbeitsbilder* aufgestellt hat, in denen die Arbeit beschrieben
ist. Man wird also finden, daR ein Schmied tber Korperkraft,
Geschicklichkeit sowie gewisse geistige Regsamkeit verfligen
muB. Wenn ein Gutachten abgegeben werden soll, ob sich
jemand zum Schmied eignet, oder wenn aus einer Reihe von
Bewerbern die geeignetsten herausgesucht werden sollen, so
wiirde man natirlich nur mit denjenigen die Arbeitsprifung
vornehmen, die sich in der Vorprifung als kréftig, geschickt und
ziemlich intelligent erwiesen haben.

Im Gegensatz zu den Verfahren anderer Psychotechniker hat
das Poppelreutersche Verfahren solche Prifungen entwickelt, die
fir ganze Berufsgruppen menschlicher Arbeitsleistung gelten.
So gibt es z. B. die Gruppe der handwerklichen Berufe, die Gruppe
der Schwerarbeitsberufe, die Gruppe der Feinarbeitsberufe, die
Gruppe der Fahrer- und Lenkerberufe usw. Nach solcher Eintei-
lung kann ein schlechter Schreiner nicht ein guter Dreher werden,
und ein guter Kranfuhrer wird kein schlechter Kraftwagenfihrer
sein (naturlich unter Voraussetzung einer entsprechenden Aus-
bildung). Denn die hauptsdchlichsten Eigenschaften eines
Schreiners, wie Geschicklichkeit, rdumliches Vorstellungsver-
mdogen, Sorgsamkeit, Anstelligkeit, sind nicht nur fir den Schreiner-
beruf, sondern ebenso fiir &hnliche handwerkliche Berufe er-
forderlich. Ebenso muB der Kranfuhrer, der Kraftwagenfihrer
sowie der Fdrdermaschinist Uber unbedingte Zuverlassigkeit,
Selbstzucht, Geistesgegenwart usw. verfigen. Somit ergeben sich
als ,Einheitsprifungen® fir alle Berufsgruppen tatséchlich
nur folgende .Arbeitsprifungen:

1. Aufmerksamkeit beim Sehen sowie Erkennen und Unter-
scheiden von Farben.

2. Feinarbeit.

3. Finger- (Hand-) Geschicklichkeit.

4. Sich stets wiederholende Hantierung.

5. Kérperliche Schwerarbeit.

6. Geistige Arbeit.
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Name usw.: N. N.

Sinnesleistungen
Horen: Durchschnitt
Sehen: Gewohnlich
Farbenunterscheidung: —

Kdérperliche Leistungsfahigkeit
Allgemein: Gute Muskulatur, Schwimmer
Kraft der Hande: Sehr krafiig
Ausdauer beim belasteten Biicken: Mittel
Gewandtheit beim Gleichgewichthalten: Sehr gut.

Geschicklichkeit
Geschwindigkeit einfacher Hantierung: Sehr schnell.
Beidhédndige Genauigkeitsarbeit: Genau und sehr schnell.
| ZeitmaR: Schnell.
Einfache handwerkliche Arbeit < Augenmal: Mittel.
| Rechtwinkligkeit: Mittel.
Abzeichnen: Schlecht.
Intelligenz. A. Praktisch-technisch.
Formenunterscheidung: Gut.
Ré&umliches Denken: Gut.
Konstruktive Fahigkeit: Sehr gut.
Merkfahigkeit fir mindliche Bestellungen: Mittel.
Praktisches Denken: Mittel.
Intelligenz. B. Schulisch-sprachlich-begrifflich.
Schrift: Leserlich. Rechtschreibung: Dem Durchschnitt ent-
sprechend. Satzbau: Einfach.
Kenntnis der Rechenoperationen: Vorhanden.
Kenntnis der Ublichen MaBeinheiten: Schlecht.
Arbeiten mit Zahlen: Schnell und richtig.
Arbeiten mit Namen: Schnell und fehlerhaft.
Hoheres begriffliches Denken: Mittel.

Personliche Unterhaltung Uber die Berufswahl, Eindruck,
prakt. Begutachtung usw.
Prifer: . N.N.

Abbildung 1. Psychologischer Priifungsbefund.

Aus dem ausgefillten Befundsbogen (Abb. 1) sind die
oben genannten fiinf Gruppen und ihre Unterteilung ersichtlich;
die Prifverfahren in den einzelnen Gruppen und Unter-
gruppen der Prifung sowie die Aufzeichnung der Arbeitsergebnisse
in einer ,Arbeitskurve“ durch die Arbeitsschauuhr werden in der
Hauptarbeit eingehend beschrieben.

Alle Arbeitspriifungen sollen dem Prifling nach Mdéglichkeit
nicht als Laboratoriumsversuche erscheinen, sondern als der
Wirklichkeit &hnliche Aufgaben; er erlebt gewissermalen eine
tatsachliche Arbeitsleistung, wodurch der Einwand des mehr oder
weniger Theoretischen des Versuches genommen ist. In der
Arbeitskurve offenbart sich sein gesamtes Verhalten, welches nicht
nur sein Kdénnen, sondern auch seine Einstellung zur Arbeit
kennzeichnet. Die Arbeitskurve stellt kein in Zahlen ausdriick-
bares Ergebnis dar, sondern ist ein Gutachten, das nicht nur die
tatsachliche Leistung, sondern mehr noch die Leistungsfahig-
keit angibt und wieweit der Prifling von seiner Leistungsfahig-
keit tatsdchlich Gebrauch macht.

Da wir vorlédufig Ober fachlich gut ausgebildete Psycho-
techniker in hinreichender Menge nicht verfiigen, die mehr oder
weniger dilettantischen Einzelanwendungen jedoch bald ver-
sagen, so hat Erfolg nur die planméRig aufgebaute Errichtung
einer psychologischen Begutachtungsstelle, die in der Anwendung
der Verfahren aufs innigste mit der Wissenschaft zusammen-
arbeitet.

Man kann dem Verfasser, besonders seiner letzten Forde-
rung, wohl zustimmen, wenn auch nicht verkannt werden
dirfte, daB die ganze Frage nicht allein mit der Errichtung einer
Begutachtungsstelle entschieden ist. Als Voraussetzung fir eine
gedeihliche Entwicklung muR vor allem eine ,,geistige Einstellung“
aller beteiligten Kreise zu diesem Gedanken gefordert werden.
Denn nur dort, wo auch der Werks- und Betriebsleiter die not-
wendigsten Grundregeln der Psychotechnik kennt, kann die
Eignungsprifung Fricbte tragen. H. Euler.

Fortschritte im GieRereiwesen im Jahre 1927.

A. Poumay macht mich darauf aufmerksam, dal mir in
dem oben genannten Berichtl) bei Besprechung seiner Arbeit2)
ein Irrtum unterlaufen sei, den ich hier berichtigen méchte. Er
vergleicht nicht zwei Kuppeléfen miteinander, die beide mit 12 %

1) St. u. E. 48 (1928) S. 1584/8, 1617/21, inshes. S. 1619.
2) Rev. Fond. mod. 21 (1927) S. 136/40.
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Koks und 153 m3 Wind betrieben werden, und bei denen im
ersten Falle in den Gichtgasen das Verhéaltnis CO :C02= 1:1
und im zweiten Falle 1 :2,36 sein soll, sondern er vergleicht zwei
Kuppeldfen, von denen der erste mit 15,3 m3Wind jekg Kohlen-
stoff, der zweite mit 9,3 m3Wind je kg Kohlenstoff betrieben
wird. Die C0/C02Verhdltnisse waren richtig angegeben. AufRer-
dem macht er mich darauf aufmerksam — was aus seiner Arbeit
leider nicht klar hervorging —, daR das Zahlenmaterial an zwei
vollig verschiedenen Oefen gewonnen wurde, die in ihrem Betrieb
nicht miteinander verglichen werden konnen. Dadurch mdgen
sich die auf den ersten Blick etwas befremdlich wirkenden Zahlen
erklaren, so daB ich meinen dieser Arbeit gegeniiber ablehnenden
Standpunkt verlassen und die Studie als Beitrag werten méchte,
der die verwickelten Verhaltnisse beim Kuppelofenbetrieb zeigt.
Wenn die Versuche in ein und demselben Ofen ausgefihrt worden
waren, wirden naturlich die von mir entwickelten Anschauungen
Gber das Verbrennungsverhéltnis bestehen bleiben.
Hans Jungbluth.

Der EinfluR des Zinns auf die Beschaffenheit, vor allem die Walz-
barkeit von Siemens-Martin-FluBstahl.

Der Ursprung der obigen Arbeitl) beruht auf einer Diplom-
aufgabe, die das Eisenhittenménnische Institut der Bergakademie
Clausthal unter der damaligen Leitung von Geheimrat Osann
gestellt hat. W. Keller.

Kaiser-Wilhelm-Institut fur Eisenforschung.
Das Wachsen von GuReisen.

F W iist und 0. Leihener2) scheiden streng zwei Ursachen,

die das Wachsen des GuBeisens hervorrufen. Die erste besteht
in dem mit einer VolumenvergréBerung verbundenen Zerfall des
Zementits beim Glihen in Ferrit und Graphit bzw. Temperkohle;
neben diesem Zementitzerfall, der als primére Wachstumsursache
bezeichnet wird, bewirkt noch ein zweiter Vorgang eine Volumen-
zunahme, ndmlich die Oxydation der Gefligebestandteile durch
den Sauerstoff der Luft oder oxydierender Gase, die den Graphit-
lamellen entlang oder spéter auch durch feine Risse in den Werk-
stoff eindringen. Um den Anteil dieser beiden Vorgénge vonein-
ander zu trennen, wurden die Versuche einmal in neutraler und
das andere Mal in oxydierender Atmosphére vorgenommen.
Damit weitere Nebenwirkungen wie der EinfluR der Umwand-
lungsvorgénge oberhalb des Perlitpunktes sowie der der Zu-
satzelemente ausgeschaltet blieben, wurde fur die unlegierten
Proben der verschiedensten Zusammensetzungen eine Glih-
temperatur von 600° gewaéhlt.

Die Volumenzunahme nach den einzelnen Gliihungen wurde
mit einem ZeiR-Komparator gemessen; bei den Versuchen in
oxydierender Atmosphare waren die MeBmarken zum Schutz
gegen Verzunderung auf Silbernieten eingeritzt, die in den Probe-
stdben angebracht waren. Neben der Prifung auf Langen-
zunahme wurden die Proben auf die Aenderungen der Zu-
sammensetzung und des Gefliges hin planméaRig nach einer ge-
wissen Zahl von Glihungen untersucht.

Zu den Versuchen in neutraler Atmosphdare wurden
41 unlegierte GuBeisenproben der verschiedensten chemischen
Zusammensetzungen 50 Glihungen von 12stiindiger Dauer unter-
worfen; die Abkiihlung nach jeder Glihung betrug 6 bis 7 h. Die
erzielten Volumenzunahmen schwankten zwischen 4,5 und 0,03 %.

Berechnungen ergaben, daB mit dem Zementitzerfall allein
das Wachsen in neutraler Atmosphére nicht erklart werden kann.
Bei einem spezifischen Gewicht des a-Eisens von 7,86, des Ze-
mentits von 7,82 und des Graphits oder der Temperkohle von 1,8
ergibt sich fur das lineare Wachstum beim Zerfall des reinen
Zementits 7,33 % ; demnach dirfte ein perlitisches GuReisen mit
0,9 % gebundenem Kohlenstoff im Hdchstfalle um 0,98 %
wachsen. Durch Analyse wurde die Abnahme des gebundenen
Kohlenstoffs festgestellt und die dieser entsprechende Volumen-
vergroBerung ermittelt; dabei zeigte sich, daR dieser mit ,,theo-
retischem Wachsen“ bezeichnete Betrag von allen unter-
suchten Proben Uberschritten wurde.

Das unterschiedliche Verhalten der Proben beim Wachsen
kann nicht allein mit der chemischen Zusammensetzung
der Werkstoffe erklart werden. Einen gewissen EinfluB bt sie
zweifellos aus, und sicherlich wird er auch in der Richtung liegen,
daR entsprechend bisherigen Feststellungen ein hoher Silizium-
gehalt beschleunigend und ein hoher Mangangehalt verzdgernd
auf das Wachsen wirkt; jedoch werden diese Einfliisse von anderen
wichtigeren Erscheinungen uberdeckt.

J) St. u. E. 49 (1929) S. 138/9.
2) Mitt. K.-W .-Inst. Eisenforsch. 10 (1928), Lfg. 13, S. 265/81-
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9 Von uberragendem EinfluB ist die Graphitausbildunv,
wie dies auch schon von E. Piwow arsky1) beobachtet wurde; je
feiner und kirzer die Graphitadem sind, um so geringer ist der
Betrag des Wachsens. Wie sehr die Bedeutung der chemischen
Zusammensetzung Uberdeckt wird, konnte noch durch folgende
Feststellung dargelegt werden, die, wie die vorige, auf Zusammen-
hange zwischen Wachstum und metallurgischer Entstehung des
GuBeisens hindeutet. Proben aus der Mitte und dem Rande des
gleichen GuBblockes, die also, abgesehen von kleinen Schwan-
kungen im Graphitgehalt, dieselbe Zusammensetzung besaRen,
wuchsen ganz verschieden stark (Abb. 1).

Die Kurven fur den Zementitzerfall — also fir das theo-

retische Wachsen — zeigten einen &hnlichen Verlauf, doch waren

die Unterschiede zwi-

schen Rand und Mitte
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Abbildung 1. Abhangigkeit des Wachsens W achstumsbetrag,der

P S aunger DS MTREI, A" den aus dem Zementit-
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nicht Uberstieg. Andere Gegenproben wurden nachtraglich im
Vakuum bei 450° iber 55 hgegliiht, was eine betrachtliche Wachs-
tumsverminderung zur Folge hatte; jedoch wurde hierbei der
theoretische Wachstumsbetrag noch uberschritten.

Bei den Versuchen in oxydierender Atmosphére
wurden die Proben insgesamt 5182 h Uberhitztem Dampf von
330° und 19 atli ausgesetzt. Trotz der langen Erhitzungsdauer
lagen die Wachstumsbetrdge bedeutend niedriger als bei den
Versuchen in neutraler Atmosphdre; daraus geht die Wichtigkeit
der Temperatur fur das Wachsen hervor.

Auch bei diesen Versuchen konnte keine deutliche Abhéngig-
keit von der chemischen Zusammensetzung festgestellt werden.
Im allgemeinen wiesen die Proben den hdchsten Wachstums-
betrag auf, die auch beim Glihen in neutraler Atmosphére am
starksten gewachsen waren. Proben mit langen, zusammen-
hangenden Graphitadern wuchsen auch hier starker als solche,
bei denen der Graphit in kurzen Adern vorlag. Auch konnte die
Erscheinung, daR die Proben aus der Mitte des Blockes ein star-
keres Wachsen zeigten als die aus der Randzone, erneut festge-
stellt werden. Wahrend der bei Temperaturen um 300° sehr trdge
verlaufende Zementitzerfall nur geringen Anteil an dem Wachsen
der Proben hatte, lag die Hauptursache in der O xydation der
Gefligebestandteile durch den auf dem Wege Uber die Gra-
phitadern unter hoher Spannung in den Werkstoff eingepreften
Dampf. Bei weiterer Behandlung in uberhitztem Dampf miBten
die Unterschiede zwischen den verschiedenen Zonen im Block
noch bedeutend stdrker werden, da auBer der Oxydationswirkung
dann noch Zementitzerfall und Gasgehalt ein verstarktes Wachsen
verursachen: dadurch wird der Werkstoff noch weiter aufgelockert,
so daB der Dampf noch besser in ihn einzudringen und seine Be-
standteile zu oxydieren vermag. O. Leihener.

2) GieR.-Zg. 23 (1926) S. 379/85 u. 414/21.
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Die magnetische Untersuchung von Dynamo- und Transformatoren-
blechen mit dem Differentialeisenprufer.

F. W ever und H. Langel) berichten in einer Arbeit
Untersuchungen am Differentialeisenpriifer nach van Lonk-
huyzen3), die zur Aufdeckung einer bisher nicht beachteten
Fehlerquelle fithrten. Nach einem Rickblick auf die Geschichte
der Prifverfahren von Dynamo- und Transformatorenblechen
wird eine Fehlerbetrachtung zu den Messungen am Epsteingerat
und insbesondere am Differentialeisenpriifer gegeben. Es wird
darauf hingewiesen, daR bei diesen Gerdten zwei Fehlerquellen
zu unterscheiden sind. Die eine ist durch falsche Probenabmessun-
gen bedingt. Fehler dieser Art entstehen nicht allein durch unge-
naue Probenherrichtung, sondern zum Teil auch durch die Nor-
mung der spezifischen Gewichte im Normenblatt DIN 6400.
Die zweite Fehlerquelle ist in der MeRanordnung der Geréte
begriundet. Sie ist im Falle der absoluten Messung nach dem
Verfahren von E. Gumlich und W. Rogowski an anderer
Stelle3) eingehend untersucht worden, im Falle des Differential-
eisenprifers wird sie in der vorhegenden Arbeit besprochen.

Fur den D ifferentialeisenprifer muf als Vergleichs-
gerat die Forderung gestellt werden, daf die mit ihm gewonnenen
MeRergebnisse mit den an derselben Probe absolut gemessenen
Werten dbereinstimmen sollen. Fir die Betrachtung sind deshalb
die Fehlerquellen erster Art, die bei beiden Gerdten dieselben sind,
auszuscheiden; sie ergibt dann das folgende Bild:

Bei der Induktionsmessung entstehen Fehler infolge
falscher Einstellung der Feldstarke und infolge der verschiedenen
magnetischen Viskositdt von Normal- und Vergleichsprobe.
Beide kdnnen zusammen etwa 0,6 % des MeRwertes betragen,
wenn die Proben derselben Legierungsklasse angehédren. Ist dies
nicht der Fall, so muB das unmittelbar am Geréat abgelesene
MeRergebnis 33'x nach der Gleichung:

33x = 33x-—s &)

n
entsprechend den spezifischen Gewichten Sxund sn der Vergleichs-
probe und des Normals verbessert werden, um den richtigen
Induktionswert 33x der Vergleichsprobe zu ergeben. Es kann
dann wiederum die angegebene Genauigkeitsgrenze erwartet
werden.

Bei der Verlustziffermessung sind eine Reihe von Fehler-
quellen vorhanden. Zu nennen ist die Wirkung falscher oder nicht
sinusférmiger MeBspannung, die Vernachldssigung der Proben-
temperatur und vor allem die verschiedenen Leistungsverluste
in den beiden Spannungskreisen des Gerates infolge der un-
gleichen Vorwiderstinde der beiden Wattmetersysteme im
Differentialwattmeter. Fur diesen Fehler, der beim Vergleich
von Proben gleicher Legierungsklasse uber 2 °0 betragen kann,
wird die folgende Korrekturgleichung angegeben:

y _ V3 e« (100000 V,3x — S3)
* v'X ¢ (iooooo v —s3)
Hierbei bedeutet:

Vx = den richtigen Verlustzifferwert der Vergleichsprobe;
V'x = den abgelesenen Verlustzifferwert der Vergleichsprobe;
Vn = den eingestellten Verlustzifferwert der Normalprobe;
S = die effektive sekundare MeRspannung.

Gehoren Normal- und Vergleichsprobe nicht zu derselben
Legierungsklasse, so kann sich der genannte Fehler bis zu 5 °0 des
MeRwertes erhéhen, doch tritt in diesem Falle eine zweite durch
den verschiedenen Probenquerschnitt bedingte Fehlerquelle hinzu,
die bei gleicher GréBenordnung entgegengesetzte Richtung hat,
entsprechend der Gleichung:

Vx = V (3)

Infolge des Zusammenwirkens dieser beiden Fehler kénnen
fur Uberschlagige Messungen ungleich legierte Normal- und Ver-
gleichsproben benutzt werden, ohne daB groBere Fehler des
unmittelbar abgelesenen MeBwertes zu befiirchten sind, wobei
gegebenenfalls das MeRergebnis noch mit Hilfe der Gleichungen (2)
und (3) verbessert werden kann. Fir genaue Verlustziffer-
messungen sind dagegen immer gleichartig legierte Proben zu
verwenden; die abgelesenen MeRwerte sind in jedem Falle mit
Hilfe der Gleichung (2) zu verbessern.

Im AnschluB an die Fehlerbetrachtungen werden in verschie-
denen Apparaten ausgefilhrte MeRreihen mit gleichartig und
ungleichartig legierten Proben besprochen, die in guter Ueherein-
stimmung mit den Fehlerbetrachtungen stehen. Bei Induktions-

3) Mitt. K.-W.-Inst. Eisenforsch. 10 (1928) Lfg. 18. S. 343/62.

3 E. T. Z. 32 (1911) S. 1131; 33 (1912) S. 531.

3) E. Gumlich:
Fried. Vieweg & Sohn 1918) S. 162.
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Magnetische Messungen (Braunschweig:
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messungen an Proben gleicher Legierungsklasse in verschiedenen
Geradten ergab sich eine MeRgenauigkeit von etwa 150 GauR.
Dieselbe Genauigkeit ergab sich bei einer gréReren MeRreihe mit
Proben verschiedener Legierungsklassen, wenn die unmittelbar
abgelesenen Werte mit Hilfe der Gleichung (1) verbessert wurden.
Bei der Verlustziffermessung mit gleichartigen Proben ergab sich
im allgemeinen die Genauigkeit der unmittelbar abgelesenen
MeRergebnisse zu 2 %, doch traten gelegentlich, insbesondere
bei hoch- und mittellegierten Proben, auch Fehler bis zu 4% auf.
Die Anwendung der Gleichung (2) ergab in allen diesen Féllen
eine ganz wesentliche Verbesserung; nach Durchfithrung der
Korrektur kann bei gut imstande gehaltenen Gerédten mit Sicher-
heit damit gerechnet werden, daB die MeRfehler innerhalb etwa
2% des MeBwertes liegen. Auch durch Verlustziffermessung mit
Proben verschiedener Legierungsklassen wurde die Richtigkeit
der Fehlerbetrachtungen nachgewiesen. Bei den unmittelbar
abgelesenen MeRwerten lag die MelRgenauigkeit mit wenigen Aus-
nahmen ebenfalls innerhalb 2 %; es konnte gezeigt werden, daR
auch hier die Anwendung der Gleichungen (2) und (3) zu nennens-
werten Verbesserungen der MeRergebnisse fihrt.

Zum SchluB wird noch der Wirkung falscher MeBspannung
auf die Verlustziffermessung nachgegangen, indem bei festgehal-
tener Einstellung des Wattmeterwiderstandes der Normalseite
die sekundare MefRspannung in weiten Grenzen geandert und der
so entstehende prozentuale MeRfehler in Abhéngigkeit von der
MeRspannung als Schaubild aufgetragen wurde. Die Bilder
ergeben, daB im allgemeinen durch einen Spannungsfehler von
¢ SV kein nennenswerter MeRfehler entsteht, daR dieser jedoch
in seltenen Ausnahmeféllen betréchtliche Werte annehmen kann.
Die sekunddre MeRRspannung wird nun ausder bekanntenGleichung:

Patentbericht.
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S= 4f-p-n*93-q-10 8 Volt 4)
berechnet. In ihr bedeutet f den Formfaktor der Wechselspan-
nung mit p Perioden/s, n die Windungszahl der Sekundarspule,
q den Probenquerschnitt und 33 die gewiinschte Hochstinduktion.
Von all diesen Werten ist beim Differentialeisenpriifer nur der
Formfaktor so unsicher bekannt, dal er einen Fehler der MeR-
spannung der genannten GroBenordnung verursachen kann.
Um die obige Fehlerquelle mit Sicherheit auszuscheiden, ist also
seine genauere Kenntnis unerldRlich. Es wurden deshalb Form-
faktormessungen einmal mit einem rotierenden Kontaktmacher
(Formfaktorscheibe) nach P. Rose und A. Kihns1), zum dndern
mit einem Rdhrenvoltmeter, bestehend aus einer Gliihkathoden-
réhre in  Gleichrichterschaltung und Gleichstrominstrument,
durchgefiithrt. Beide MeRverfahren stimmten innerhalb der
erforderlichen Genauigkeit miteinander tberein. Wird insbeson-
dere das Wechselstromvoltmeter des Differentialeisenpriifers
durch das Rohrenvoltmeter ersetzt, so 1aBt sich am Gleichstrom-
instrument unmittelbar der in der Probe herrschende magnetische
FluR ablesen, wodurch jede Unsicherheit in der MeBspannung
vermieden wird.

Da es im allgemeinen geniigt, die GroRe des infolge einer
falschen MeRspannung moglichen Fehlers festzustellen, kann auch
so vorgegangen werden, daB die Spannungsabhangigkeit des
MeRwertes bestimmt wird, etwa durch drei Messungen innerhalb
eines Bereiches von 10 % der MeRspannung. Ist die Abweichung
dieser drei Messungen voneinander geringer als 2 %, so ist ein
nennenswerter Fehler infolge falscher Mefspannung nicht zu
befurchten. H. Lange.

1) E.T. Z. 24 (1903) S. 992.
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Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 10 vom 7. Méarz 1929.)

KIl. 7a, Gr. 15, K 89 788. Verfahren zum Auswalzen von
Rohren. John Alexander Katzenmeyer, Ellwood City, V. St. A.

KI. 7a, Gr. 20, H 114657. Gelenkkupplung fir Walz-
werke. Thomas Edmund Holmes, Glasgow, Schottland.

KIl. 7b, Gr. 3, St 42 400. Mehrfachdrahtziehmaschine zum
Ziehen dinnster Drahte. Drahtindustrie Peter Darmstadt & Co.,
G. m. b. H., Frankfurt a. M., Kaiserstr. 27.

KI. 7b, Gr. 3, St 43 638. Verfahren zum Warmziehen von
Stahldraht. Stahlwerk Westig, Unna i. W.

Kl. 7f, Gr. 1, B 119494. Vorrichtung zum Zufiihren von
gelochten Scheibenradwerkradem zu einer Walzvorrichtung.
Budd Wheel Company, Philadelphia, Penn., V. St. A.

Kl. 12 e, Gr. 5, M 94919; Zus. z. Pat. 443 672. Vorrichtung
zur elektrischen Abscheidung von Schwebekdrpem aus Gasen
oder isolierenden Flussigkeiten. Hertha Mdller, geb. Weber,
Arnold Luyken, Gertrud Luyken, Emst Luyken, Nora Lamping,
geb. Médller, Brackwede i. W., Hse Vogg-Castendyk, Ddrnach
b. Basel, Irmgard Freude, geb.Castendyk, Magdeburg, Fritz-Karl
Castendyk, Bielefeld, Hendrich Luyken, Gerda Luyken, Elisabeth
Luyken und Johann Luyken, Reinbek.

KI. 12 e, Gr. 5, O 15 210. Elektrischer Gasreiniger mit parallel
zu den Elektroden geschaltetem Kondensator. Oski-A.-G.,
Hannover, Friedrichstr. 2.

KI. 12e, Gr. 5, S 64 725. Elektrische Gasreinigungsanlage.
Siemens-Schuckertwerke, A.-G., Berlin-Siemensstadt.

KIl. 18a, Gr. 2, B 124948. Verfahren zum Brikettieren
von Feinerzen, Gichtstaub, Kiesabbrédnden und sonstigen verhitt-
baren Stoffen. Brick, Kretschel & Co. und Dr. Otto Kippe,
Osnabrick, Bohmter Str. 53.

KIl. 18 b, Gr. 2, W 73 161. Verfahren zur Reinigung des
Roheisens durch Behandlung mit einer eisen- und/oder mangan-

oxydulhaltigen Schlacke. Dr. Fritz Wust, Disseldorf, Burg-
millerstr. 37.
KIl. 18b, Gr. 10, M 105991. Verfahren zur Herstellung

eines vollkommen desoxydierten Stahles. ®ipt.=Qng. Georg Mars,
Budapest-Csepel.

KI. 18 ¢, Gr. 9, R 66 810. Kettenvorhang fir Warmebehand-
lungséfen. Emil Friedrich RufB, Koln, Hochhaus, Hansaring.

KI. 31 b, Gr. 10, N 25496. Rittelformmaschine mit heb-
und senkbarer Wendeplatte und verschwenkbarem Prekopf.
New Process Multi-Castings Co., New York.

KIl. 31 b, Gr. 11, B 119 875. Sandschleudermaschine zum
Fillen von Formké&sten mit einer kraftbetriebenen, auf einem

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

Fahrgestell angeordneten Sandhebevorrichtung und einem die
Formkdsten der Sandschleuder zufiihrenden Drehtisch. Eimer
Oscar Beardsley und Walter Francis Piper, Chicago, V. St. A

KI. 31 b, Gr. 11, L 68 166. Sandschleudermaschine, bei der
der zur Bildung der Form dienende Sand aus einem (ber der
Mitte einer Drehsdule angeordneten Trichter entnommen und
durch ein den Trichter nach unten abschlieRendes, nétigenfalls
mit Mitnehmern versehenes Fdérderband dem Schleuderkopf
zugefihrt wird. Nelson Littell, New York.

KIl. 31 ¢, Gr. 6, B 132 779. Formsandschleuder- und Sieb-
maschine mit zwei Schleudertrommeln. Badische Maschinen-
fabrik und EisengieBerei vorm. G. Sebold und Sebold & Neff,
Durlach i. Bad., Seboldstr. 3.

KI. 31c, Gr. 12, L 64 704. Vorrichtung zum GieBen von
Stahl in luftleer gemachte Kokillen, bei der die GieRpfanne
luftdicht auf einen Einfulltrichter gesetzt wird, welcher eine
Anzahl sich radial nach auswarts erstreckender Ablaufréhren hat.
Daniel Larner, Warren, V. St. A.

KI. 31c, Gr. 18, B 125749. Vorrichtung zur Herstellung
von GuRkdérpem, insbesondere von Rohren, durch Schleuderguf
in gekuhlter, senkrecht gelagerter Form. Carl Billand, Kaisers-
lautern, Rhpf., Pirmasenser Str. 153.

KIl. 31 ¢, Gr. 18, H HO 235. Wassergekihlte armierte Kokille
fir Schleudergu3, deren Armierung nur Uber einen Teil der GuB-

form reicht. Dr. Johann Holthaus, Gelsenkirchen, Hohenstaufen-
str. 15.
KIl. 48 b, Gr. 6, St 44014. Verfahren zur Vorbereitung

von gebeiztem Eisen fur die Feuerverzinkung. Stahlwerke
Brininghaus, A.-G., Westhofen i. W.
KI. 81 e, Gr. 10, Sch 86 784. Forderrolle mit elektrischem

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

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 10 vom 7. Mérz 1929.)
KIl. 7a, Nr. 1064 356. Hartholzlager fur Warmwalzwerke.
Heinrich Salzmann, Altenvoerde i. W.
KIl. 7a, Nr. 1064 485. Schlcpperwagen zum Verschieben

von Walzgut nach beiden Richtungen. Demag, A.-G., Duisburg,
W erthauser Str. 64.

Deutsche Reichspatente.

KI. 31 a, Gr. 5, Nr. 463 090, vom 14. November 1925; aus-
gegeben am 21. Juli 1928. Torkret-Gesellschaft m. b. H. in
Berlin und 2)ij)l.=Qng. Heinrich Kippers in M.Gladbach.
In die GieRpfanne von oben einzufuhrende Gasheizvorrichtung.

Der Brenner der Heizvorrichtung ist an einer hohlen Platte
angebracht und steht mit deren Kammern durch Schlitze in Ver-
bindung, so daB er von hier aus mit Gas und Luft gespeist wird
und die Heizgase nicht nur die Pfannenwénde, sondern gleich-
zeitig auch die Kammern bestreichen.
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KI. 49 e, Gr. 13, Nr. 466 708, vom 31. Januar 1926; aus-
gegeben am 15. Oktober 1928. Johannes Michely in Beckin-
gen (Saar). Verfahren zum kontinuierlichen Parallelbeschneiden
der Bleche.

Die Bleche werden einzeln oder in Packen einer Blechricht-
maschine zugefuhrt, gespannt und gleichzeitig zwanglaufig einer

unmittelbar hintergeordneten Doppelrundmesserschere zugeleitet
und parallel zum Vorschub besdumt, wobei sie durch weitere
Fihrungsmittel a, b und eine hintergeordnete, zweite Richtma-
schine bis zum Beenden des SchneidVorganges gesichert bleiben.

KI. 31 b, Gr. 1, Nr. 467 063, vom 26. Januar 1926; aus-
gegeben am 18. Oktober 1928. Amerikanische Prioritdt vom
3. November 1925. New Process Multi-Castings Co. in

NewYork. Zwillings-
formmaschine mit zen-
traler Saule.

Die Séule a tragt
beiderseits an wage-
rechten Armen b de
Formtische ¢ und die
PreBvorrichtungen d
der beiden Formma-
schinen. Zwischen den

Formtischen und
PreRvorrichtungen
sind auch zwei Trager
e, f fir je eine Modell-
platte nebst Form-
kasten ver- und fest-
stellbar angebracht.
Diese Trager e, f sind
an zwei seitlich der zentralen Sdule a drehbar aufgestellten Sau-
len g ver-und feststellbar angeordnet.

KIl. 49 C Gr. 13, Nr. 467 087, vom 18. September 1927; aus-

gegeben am 18. Oktober 1928. Demag, Akt.-Ges., in Duisburg.

Selbsttatige Steuerung

fur die Schneidvorrich-

tung von in Bewegung

befindlichem Walzgut.

Unter Vermittlung

einesAnschlagkontak-

tes a, der zwischen

Walzgerist und

Schneidvorrichtung

angeordnet ist, wird

durch das laufende

Walzgut b eine mit

Anschlagen d ver-

sehene Steuerwalze c

mit dem Walzwerks-

antriebgekuppelt. In

gleichen Zeitabstan-

den wirken die An-

schlage dieser Walze

auf eine die Schere

zum Schnitt bringende Kontakteinrichtung e ein, wobei die An-

schldge als Leisten ausgebildet sind und winklig zueinander so

verlaufen, daB durch Verschieben des mit diesen Anschladgen zu-

sammenarbeitenden Kontakthebels innerhalb gewisser Grenzen
jede beliebige Lénge geschnitten werden kann.

Kl. 4 c, Gr. 18, Nr. 467 329, vom 26. Mé&rz 1926; ausgegeben
am 23. Oktober 1928. Hochdruckgas-G. m. b. H. in Ra-
tingen bei Disseldorf. Vorrichtung zur Verhinderung einer
Fortpflanzung von Flammenriickschlagen in Gasleitungen, in denen
sich leicht entzindliche Gasgemische bilden kénnen.

In den Gasweg werden aufeinandergelegte gelochte Bleche
derart eingeschaltet, daR die feinen Oeffnungen der einzelnen
Bleche sich teilweise lberdecken und somit die Gaswege in den
aus den Blechen gebildeten Metallkdrpern vielfach gekrimmt
verlaufen.

X1.,.
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KI.10 b, Gr. 7, Nr. 467 275,
vom 7. November 1926; aus-
gegeben am 23. Oktober 1928.
Emil Kleinschmidt in
Frankfurt a. M. Verfahren
und Vorrichtung zum Mischen
von zu brikettierenden Brenn-
stoffen, Erzen o. dgl. mit
einem Bindemittel nach dem
Gegenstromprinzip.

Das Brikettiergut wird in
einen Mischbehélter a senk-
recht oder im wesentlichen
senkrecht von unten nach
oben eingeblasen, mischtsich
hier mit dem aus entgegen-
gesetzter Richtung kommen-
den Bindemittel und wird
danningleicherRichtung, wie
der Bindemittelstrom unter
Richtungsumkehr abgefiihrt.

KI. 31c, Gr. 30, Nr.
467 364, vom 15. Februar

1928; ausgegeben am
24. Oktober 1928. Ma-
schinenfabrik Sack,

G. m. b. H., in Dissel-
dorf-Rath. (Erfinder:
Albert llse in Dusseldorf.)
Vorrichtung zum Absche-
ren der Eingisse von
durch steigenden Guf3 her-
gestellten Blécken durch
Verschieben der Kokillen.
Die Abschervorrich-
tung bestehtaus einem an
dem Laufkran hangenden Korper a, der die Druckkdrper b, ¢
trdgt, von denen beim Gebrauch der eine (b) sich gegen die Wand
der GielRgrube und der andere (c) gegen die zundchst liegende
Kokillenreihe stiitzt.

KIl. 7a, Gr. 26, Nr. 467 475, vom 25. Januar 1928; aus-
gegeben am 26. Oktober 1928. Fried. Krupp Grusonwerk,
Akt.-Ges., in Magdeburg-Buckau. Abtragevorrichtungfiir den
Sammelrost von Kihlbetten bei Walzwerksanlagen.

Unter dem Sammelrost a ist ein Wagen b angeordnet, fir
den zwei Ubereinander angeordnete, durch Fithrungen ¢, d mit-

(03]
RV ii VL

T fg ip

einander in Verbindung stehende Fahrbahnen e, f vorgesehen
sind; hiervon dient die obere (¢) zum Abfahrendes Wagens fiir das
Abtragen des Walzgutes und die untere (f)zum Zurickbringen dea
Wagens in seine Anfangsstellung.

KI. 81 e, Gr. 119, Nr. 467 624,
vom 13. Mai 1927; ausgegeben am
27. Oktober 1928. Demag, Akt.-
Ges., in Duisburg. Vorrichtung
zum Transport von Draht-, Fein-
und Bandeisenbunden.

Die Bunde gelangen vom Haspel
a auf den Tisch b und werden von
dort mit einem Haken c abbefor-
dert. Der Tisch b ist an einem
Schwunghebel d drehbar befestigt,
wobei er durch Gegengewichtsein-
wirkung oder mit einem durch
die Drehung des Schwinghebels in
Téatigkeit gesetzten Uebersetzungsgetriebe in wagerechter Lage
gehalten wird.

KI. 21 h, Gr. 15, Nr. 467 653, vom 22. August 1926; aus-
gegeben am 29. Oktober 1928. Schwedische Prioritat vom 1. Sep-
tember 1925. Ivar Rennerfeit in Djursholm beiStock-
holm. Elektrischer Glih- und Harteofen mitmetallischen Wider-
standsheizkdrpern.

Die Ofenkammer besteht aus flachen, feuerfesten Scheiben-
ringen, die an der ganzen Innenkante mit einem band-, draht-
oder schraubenférmigen Wéarmeelement, an der AuBenkante mit

47
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einer metallischen Armierung versehen und derart zur L&ngsachse
der Kammer angeordnet sind, daR jede Scheibe mit dem zuge-
hérigen Heizelement fir sich aus dem Ofenraum in einer zur
Léngsachse der Kammer senkrecht verlaufenden Richtung
herausnehmbar ist.

Kl. 31 ¢, Gr. 18, Nr. 467 657, vom 6. November 1926; aus-
gegeben am 31. Oktober 1928. Sand Spun Patents Corpo-
ration in New York, V.St.A. Verfahren zum Entfernen von
GuRBstiicken aus mit Sand ausgekleideten Schleuderguformen.

Der Sandmantelwirdfortschreitend von einem Ende der Form
gegen das andere durch ein zwischen GuRBstiick und Form hindurch-
gefuhrtes, bohrerartiges Werkzeug zerbrdckelt.

KI. 24 g, Gr. 5, Nr. 467 744, vom 20. Dezember 1923; aus-
gegeben am 30. Oktober 1928. Zusatz zum Patent 451 056. Max
Birkner in Berg.-Gladbach. Verfahren und Vorrichtung zum
eperiodischen Austragen von Riickstdnden aus Schlackengeneratoren.

Von der Belastung der Generatoranlage hangt unmittelbar
die Haufigkeit der Austragung der Rickstdnde ab, wéhrend die
Menge der jeweils entfallenden Rickstdnde und damit die Dauer
der Austragungen durch den Aschengehalt des Brennstoffs bedingt
sind. Ein nahezu selbsttdtig verlaufender Generatorbetrieb wird
daher dadurch erreicht, daB die zwischen der Austragung der
Rickstande liegenden regelbaren Zeitspannen von der Bewegung
des Wanderrostes beeinfluRt werden, wahrend die jeweilige Zeit-
dauer fir die Zerstiickelung der Schlacke und fir die Entaschung
durch ein von der Rostbewegung unabhéngiges, einstellbares
Regelglied bestimmt wird.

KIl. 49 ¢, Gr. 32, Nr. 467 761, vom 11. September 1927; aus-
gegebenam 31. Oktober 1928. Demag, Akt.-Ges., in Duisburg.
Durch auf einem Stapeltisch sich vorbewegende Metallbénder beein-
fluBte Kontaktvorrichtung zum Einschalten einer die einzelnen
Bé&nder abschneidenden Schere.

Das sich verschiebende Ende des Walzgutes stdRt gegen den
mit dem Kontaktglied in Verbindung stehenden nachgiebi-

/Statistisches.
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gen Anschlag a und
schwingt diesen ent-
gegen der Feder b so
weit aus, bis er von
der Bandkante springt

und unter dem Ein- _J
fluR der Feder in
seine Ruhelage zuriuckkehrt. Inzwischen ist der Kontakt

hergestellt und Stromschlufl bewirkt worden, der die Schere ein-
schaltet, so dal der Schnitt ausgefuhrt werden kann.

Kl. 7 a, Gr. 17, Nr. 467 777, vom 26. November 1925; aus-
gegeben am 30. Oktober 1928. Ewald Rdber in Disseldorf
Bremsvorrichtung fiir das Vorholgestdange von Pilgerschrittwalz
werken.

Im Wege des Gestédnges ist eine als Ringfeder ausgebildete
Pufferfeder a angeordnet. Gleichzeitig wird die Vorholkraft so
bemessen, daB sie am Ende des Bremsweges gleich oder ein wenig
groRer ist als die von der Feder zuriickgegebene Kraft.

KI. 18 C, Gr. 2, Nr. 467 851, vom 23. April 1927; ausgegeben
am 1. November 1928. Otto Basson in Hannover-Linden.
Verfahren und Vorrichtung zum Richten und gleichzeitigen Héarten
von Werksticken unregelméRBiger Form und Ausdehnung, wie
Kurbelwellen, Nockenwellen u. dgl.

Der von den Einspannvorrichtungen ausgeibte Richtdruck
wird an den Stellen, an denen das Verziehen nach zwei oder
mehreren Richtungen erfolgt, in den sich aus diesen Richtungen
ergebenden Komponenten zur Auswirkung gebracht.

Statistisches.
Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im Februar 19291).
In Tonnen zu 1000 kg.
stanleisen,  pyddel-
GuRBwaren Bessemer- Thomas- s?isegn Roheisen Insgesamt i
Bezirke Hamatit-  GieRerei-  erster Roheisen Roheisen  Ferro- S(Oir;”;»
eisen Roheisen  Schmel- (saures  (basisches man%an eiszn)gund
zun Verfahren) Verfahren un sonstiges
9 ) ) Ferro- N 1929 1928
silizium
Februar 1929: 28 Arbeitstage, 1928: 29 Arbeitstage.
Rheinland-Westfalen 54 091 32307 554 378 176 395 817 171 887 312
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen ... 3 516 15 523 30213 | 1480 48 855 50 546
Schlesien . 3282 | 1639 13 093 22 891
1 Nord-, Ost- und Mitteldeutschland ... 15 588 | 54871 | 18439 80 491 126 431
stiddeutschland } 2 1- 22085 26204
Insgesamt: Februar 1929 70 195 74 085 1639 609 249 225047 1480 981 695
Insgesamt: Februar 1928 97 771 100 956 2620 2115 686 769 231 373 780 1122 384
Durchschnittliche arbeitstdgliche Gewinnung 35 061 38703
Januar bis Februar (1929: 59 Arbeitstage, 1928: 60 Arbeitstage.)
R_hein land-W es_lfaIEr] 134758 71145 1186 353 327 319 1723095 1829306
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen ) 516 32 613 2 63053 | 2889 1102 794 121245
Schlesien y 7675 4041 3520 33 856 45770
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland .......cccoeeee. 32943 9533 i 119536 | 43981 172026 252 214
Siuddeutschland 495 48 304 54 425
Insgesamt: Januar und Februar 1929 168 217 160 966 4041 3520 1305889 434 553 2889 2080075
Insgesamt: Januar und Februar 1928 186 135 222 087 5158 4081 1424 484 458 530 2 485 2302 960
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung | 35256 | 38383
Stand der Hochofen im Deutschen Reichel).
Hochofen Hochofen
@ in ] in zum Leistungs- e in @ i Leist -
- N b= ! < ] in zum eistungs
L8 Betrieb 85 Reparatur  Anblasen  fahigkeit 5§ Betrieb &S Reparatur Anblasen féhigkeit
>c befind- £ befind- fertig- in 24 h S<c  befind- SE  pefind- fertig- in 24 h
= liche © liche stehende int = liche ° liche stehende int
Ende 1913 . 330 313 Ende 1925 . 211 83 30 65 33 47 820
. 19202 237 127 16 66 28 35 997 1926 . 206 109 18 52 27 52 325
.o 19212) 239 146 8 59 2 37 465 . 1927 . 191 116 8 45 22 50 965
. 1922 . 219 147 4 55 13 37 617 , 1928 . . 184 101 11 47 25 53 990
, 1923 . . 218 66 52 62 38 40 860 Februar 1929 184 96 16 48 24 54 235
, 1924 . . 215 106 22 61 26 43 748

1) Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Indu

strieller. *) EinschlieBlich Ost-Oberschlesien.
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Der deutsche AuBenhandel im Jahre 1928.

Der EinfuhriiberschuB hat sich im Jahre 1928 gegeniber
1927 stark vermindert (ohne Reparation” Sachliefenmsren um
1566,4 MilLJuf; einschlieBlich Reparations-Sachlieferungen um
1647,1 Mill. JUi~). Die Abnahme beruht zum weitaus groften
Teil auf einer Erhéhung der Ausfuhr und nur zu einem kleinen
Teil auf einem Rickgang der Einfuhr. Die Ausfuhr ist unter
Einrechnung der Reparations-Nachlieferungen um 1490 Mill JfJl
(nicht ganz 14 %) hoher als im Jahre 1927. Die Reparations-Sach-
Heferungen selbst sind um rd. 80 Mill. JLK gestiegen. Bewertet
man die Ausfuhr mit den handelsstatistischen Durchschnitts-
werten des Vorjahres, so kommt man zu einem Ergebnis, das
dem tatsachlichen Ausfuhrwert fur 1928 ungefédhr entspricht.
Die Einfuhr ist dem Werte nach um 158 &ffll JI.K, d. h. etwas
mehr als 1 %, geringer als im vorhergegangenen Jahr. Vergleicht
man die Ergebnisse mit denjenigen von 1925 (s. Zahlentafel 1),
so ergibt sich, daB bei Ausschaltung der Preisbewegung im
Jahre 1928 die Einfuhr um 21 bis 24 °0, die Ausfuhr um 36 bis
3S °0 Uber ihren Stand im Jahre 1925 hinaus gestiegen ist.

Zahlentafel 1. Die Bewegung des Volumens und der Preise
im deutschen AuBenhandel seit 1925.
(Heiner Warenverkehr.)

In Mill. JUL Mengenverhéltnis Preisverhéltnis
Jahr Gegen-  Werteaufder T 1925 Vorjahr 1925
Hlage =100 = 100 = 100
werte des Vorjahres
a) Einfnhr
1925 12 362 100 100
1926 o 10 921 S8.8 88,8 91.1 91,1
1927 14 222 14 465 1446 128,4 92,4 89,6
1922 1)13 995 *)13 750 96,6 124,0 101,8 SM
b) Aasfahr*)
1925 9 291 10 10
1926 10 415 10 782 116,0 116.0 96,6 96.6
1927 10 801 10 876 104,4 1211 99,3 95.9
1922 2)12 299 2)12 296 113,8 137,2 100,0 95,9
c¢) Gesamtumsatz
1925 21 653 100 100
1926 20 417 21 763 100,5 100,5 93,2 93,2
1927 25029 25341 1241 1247 98,2 92.7
1928 1)3)26 294 X)2)26 046 104,1 129,2 101,0 93.6

*) Einschl. Eeparations-Sachiieferungen. *) Berichtigte Zahl. (Die
teberhéhnng im Oktober ist schatzungsweise ermittelt and abgesetzt.)
*) Berichtigte Zahl. (Die Oktober- and Xoremberzahlen sind schatzungs-
weise erganzt.)

Die Grinde fir den Rickgang des Einfuhriberschusses
gegeniiber 1927 liegen zunéchst auf der Einfuhrseite in dem ginsti-
geren Ausfall der Getreideernte im Herbst 1927 und 1928 und
ferner in der Abschwdachung der TnlanrUkonjunktur im Verlauf
des letzten Jahres. Auch die Zunahme der Ausfuhr ist in erheb-
lichem Umfang durch diese beiden Tatsachen mit bedingt, zum
groBeren Teil ist sie jedoch eine Auswirkung der wachsenden
Wiedereingliederung Deutschlands in die Weltwirtschaft, deren
Fortschritte sich auch in den vorhergegangenen Jahren bereits
in einer von Jahr zu Jahr festzustellenden Ausfuhrzunahme
gezeigt haben. Eine gleiche Steigerung der Ausfuhr ist seit 1925
von keinem der bedeutenderen Welthandelslander erreicht worden;
sie darf jedoch nicht Uberschétzt werden, denn sie hat bis jetzt
erst teilweise zu einer Wiedergewinnung der seit 1913 verlorenen
Absatzgebiete gefilhrt. Der Abstand von der Ausfuhr des letzten
Vorkriegsjahres betrdgt auch 1928 noch etwa 20 bis 22 °0,
wahrend die Mehrzahl der Wettbewerber Deutschlands ihre Vor-
kriegsausfuhr ungefahr wieder erreicht oder sogar schon uber-

Statistische*.

Stahl und Eisen. 371
so schnell weiter entwickeln wird, dariiber kann die bisherige
Bewegung natirlich nichts aussagen.

An dem Rickgang der Einfuhr sind mengenméRig aBe
Gruppen ungeféhr gleichméRig beteiligt (s. Zahlentafel 2). An
derZunahme der AusfuhrsindLebensmittel und Getrdnke
verhadltnisméRig starker beteiligt als die Ubrigen Warengruppen.

Zahlentafel 2. Der deutsche AufRenhandel nach Haupt

warengruppen.

davon
Insgesamt
(reiner . Rohstoffe
Waren- Lergende N« =sm ittel  im-? fealfc- Fertig-
Jahr verkehr) k . fertige waren
Eere Getranke Waren
in VAT :in inMilL in LnMILL in inV€T in teMtlL ti
JLA JUL\% JIM % LT % +C %
a) Einfuhr
1925 12 362 law 122 M 023 325 6212 30-3 2005 16.2
1926 10 002 100 120 1.2 3571 35.7 4942 495 1363 13.6
1927 14222 100 171 1.2 4326 304 7192 505 2539 177
1928 *) 14042 1M 145 ™ 4196 29.9 7246 51,6 2452 175
*>(13 995)
b) In~rnbr (einscilL Reparations- SaufrTfefprrTHgpn)
1925 9291 |100 22 02 520 56 1996 2L7 6753 725
1926 10 415 10 25 02 504 4.2 2732 26.3 7154 627
1927 10 201 10G 29 03 441 4.1 2608 24a 7723 715
1922 *) 12 053 100 19 631 2703 22.4 2700 722

«)(12 299>

X) Im Oktober erhéht. *) Die Ueberhéhang im Oktoberist schatzangs-
weise ermittelt uni abgesetzt. *) Im Oktober and November unvollstandig.
*) Die Oktober- and Novemberzahlen sind schétzungsweise ergénzt.

Die Ausfuhr von Rohstoffen und halbfertigen Waren ist,
wenn auch verhéltnismaBig wenig, hoher als im Jahre zuvor.
Die Zunahme erklart sich zum Teil aus einer Erhéhung der
W iederausfuhr eingefiuhrter Rohstoffe, zum Teil ist sie auch wohl
konjunkturell bedingt, beispielsweise hei Schrot und Eisen-
halbzeug. Die Ausfuhr von Fertigwaren ist um fast 1 Milli-
arde JLK hoher als 1927. Auch diese Zunahme ist zu einem, wenn
auch verhaltnismaRig geringen Teil durch die Bewegung der inlan-
dischen Marktlage bedingt. Auch auf die ginstige Gestaltung der
Ausfuhr von GroReisenwaren hatte die Verschlechterung der
Binnenmarktlage sicher einen gewissen EinfluR, wenn auch die
Zunahme der Ausfuhr hier durch gunstigere Absatzverhéltnisse
auf dem Weltmarkt fir Eisen betrdchtlich geférdert worden ist.
Die Steigerung wirde in diesem Falle vermutlich noch gréRer
gewesen sein, wenn der Erzeugungsansfall im November nicht
die Ausfuhr stark beeintrachtigt hatte.

Im folgenden sei der AuBenhandel in den fir die Eisen'
industrie bedeutendsten Rohstoffen und Erzeugnissen (s. auch
Zahlentafel 6) noch kurz beleuchtet. Die Ein- und Ausfuhr der
wichtigsten Rohstoffe ist in Zahlentafel 3 wiedergegeben.

Die deutsche Steinkohlenausfuhr ist im vergangenen
Jahre wiederum erheblich zuriickgesungen, was in der Haupt-
sache auf die wesentlich geringere Belieferung von Frankreich,
Belgien, Schweden und Oesterreich zuriickzufihren ist (s. Zahlen-
tafel 4). Dagegen hat die Einfuhr noch zugenommen. Von den
eingefiihrten Mengen kamen u. a. 4 657 031 (1927: 3 267 789) t
aus GroBbritannien, 1312933 (1 167 979) t aus dem Saargebiet,
716 779 (297 569) t aus den Niederlanden. 237 535 (334 171) t
aus der Tschechoslowakei und 224 341 (111 196) t aus ElsaR-
Lothringen.

Die Eisenerzeinfuhr ($. Zahlentafel 5) blieb hinter den

schritten hat. Ob die deutsche Ausfuhr sich auch in Zukunft  Vorjahrszahlen um 3614435 t oder rd. 21 °0 zuriick. Allein
Zahlentafel 3. Uebersicht Gber den AuBenhandel wichtiger Rohstoffe in 1000 t.
Monatsdurchschnitt 1928 Zusammen
z 2z * >
1913 1926 1927 1928 a ! 1922 1927
vost s o« U < x 1c I
Einfuhr (in 1000 t)
Steinkohle.. 878 239 444 617 447 469 553 491 575 618 625 690 740 770 740 627 7405.5 5333.9
Koks.. 621) M 12 22 1 30 15 14 19 11 41 18 27 16 23 37 262.5 143.6
Eisenerz 1169 796 1451 1150 1114 1069 1294 1159 924 1165 1191 1422 1303 1441 1080 573 13 794.4 Xr«s.»
Manganerz.. 57 16 31 24 16 15 32 43 17 27 24 16 231 37 16 18 224a * 373.0
Schwefelkies and -erz . . . . 86 66 79 90 71 28 95 78 81 125 107 87 74 92 103 83 1084a 931,7
Schlacken. Kiesabbrande 109 50 67 66 54 62 82 73 53 83 68 77 62 74 62 25 726.4 799,2
Ausfuhr (in 1000 t)
Steinkohle.. 2383 2437 2240 1991 22/3 2230 2251 2115 1665 1421 1M2 125*0 123*) 2019 2279 212* 23 895.1 2« STS.0
Koks.. 536 615 733 740 736 742 711 724 624 643 233 768 726 212 802 698 2825a S793.6
Eisenerz 218 15 14 15 12 17 12 15 16 16 IS 15| 15 15 13 179. 167.3
15
M anganerz.. 0,3 — — — - — _- = - —2 - —f—=_ - — y 0,6
Schwefelkies and -erz . . . . 0,2 1 3 3 2 3 3 2 3 3 3 3 3 9 36.9 33,6
Schlacken. Kiesabbrande 13 18 23 26 19 21 31 32 2: 28 24 22 28 25 26 18 306a 271.7

*) EinschlieRlich Stein- and Braanprefkohlen.

*) Berichtigte Zahl.
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Zahlentafel 4. Steinkohlen- und Koksausfuhr

Deutschlands nach den hauptsédchlichsten Lé&ndern.

Steinkohlenausfuhrl) Koksausfuhrl)
1927 1928 1927 1928
t t t t
INsSgesam to 26878 047 23895128 8793600 8885272
davon nach
Niederlande........c.ocoeeenee 6591 139 6690 043 233 697 200 096
Frankreich (ohne Saargeb.) 5642679 3308304 3323461 1283451
Belgien . 5423388 4112322 171 592 103 472
GroBRbritannien 43 677 — 42 129 9022
Italien 4162 183 4 568 158 268 175 232 853
Algerien.. 329 206 374 592 — —
Tschechoslowakei 1170970 1451441 252 568 149 001
Schweden 914 807 262 043 845 736 591 085
Studslawien. 22 220 17 843 24 680 33 625
Déanemark.. 113 873 41 487 202 060 158 755
Schweiz....... 480 445 445 995 348 653 405 917
Luxemburg.. 46 144 34341 2275573 2253100
Norwegen 55 373 12 567 103 221 45 933
Oesterreich. 359 392 184 806 274 468 330 309

1) EinschlieBlich Eeparations-Sachlielerungen.

aus Schweden wurden 5 036 1641oderrd. 58 % weniger eingefiihrt
als im Vorjahre, eine Folge des schwedischen Grubenarbeiter-
Erhdhte Zufuhren kamen u. a. aus Spanien, Frankreich

streiks.
und ElsaR-Lothringen.

Statistisches.

Zahlentafel 5.

Eisenerzeinfuhr

49. Jahrg. Nr. 11

Deutschlands

in der»

Jahren 1927 und 1928 im Vergleich zu 1913.

Eisenerzeinfuhr insgesamt
davon aus:
Schweden
Frankreich..
Spanien...
RuBland
Algerien..
Norwegen ..
Griechenlan

Belgien
Neufundland.
Britisch-Indien.
Italien ..

. Staaten.
Brasilien..
Ostpolen... .
Polnisch-Oberschlesicn . . . .
W estpolen
Tschechoslowakei
Oesterreich
Franzosisch-Westafrika . . . .

Zahlentafel 6. Der AufRenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks-

Die in Klammern stehenden Zahlen geben die Positions-Nummern

der ,Monatlichen Nachweise {iber den auswartigen Handel
Deutschlands® an.
Eisenerze (237 e)
Manganerze (237 h )
Eisen- oder manganhaltige Gasreinigungsmasse; Schlacken, Kies-

abbréande (237r)
Schwefelkies und Schwefelerze (237 1)
Steinkohlen, Anthrazit, unbearbeitete Kennelkohle (238 a ).
Braunkohlen (238 b )
Koks (238 d )
Steinkohlenbriketts (238 e )
Braunkohlenbriketts, auch NaRBpreRsteine (238 f )

Eisen und Eisenwaren aller Art (777 a bis 843 b)
Darunter:
Roheisen (777 a)
Ferrosilizium, -mangan, -aluminium, -chrom, -nickel,
andere nicht schmiedbare Eisenlegierungen (777 b ) .
Brucheisen, Alteisen, Eisenfeilspdne usw. (842; 843 a, b
Rohren und Rohrenformstiicke aus nicht schmiedbarem GuB
bearbeitet (778 a; b; 779 a,
Walzen aus nicht schmiedbarem GuR, desgleichen (780 A, Al, A2
Maschinenteile, roh und bearbeitet, aus nicht schmiedbarem GuR
[782a; 783 al), bl), cl), dD]
Sonstige Eisenwaren, roh und bearbeitet, aus nicht schmiedbaremGuR
(780 B; 781; 782 b; 783e, f, g. h
Rohluppen; Rohschienen; Rohbldcke; Brammen; vorgewalzte Bldocke;
Platinen; Knippel; Tiegelstahl in Blocken (784)
Stabeisen; Formeisen; Bandeisen (785 Al, A2, B ) ...
Blech: roh, entzundert, gerichtet usw. (786 a, b, ¢ ,)
Blech: abgeschliffen, lackiert, poliert, gebrdunt usw. (787).
Verzinnte Bleche (WeiBblech) (788 a )
Verzinkte Bleche (788 b )
Well-, Dehn-, Riffel-, Waffel-,
Andere Bleche (788 ¢c; 790)
Draht, gewalzt oder gezogen, verzinkt usw. (791 a, b; 792 a, b) .
Schlangenréhren, gewalzt oder gezogen; Rohrenformstiicke (793 a b)
b

-wolfram und

roh und

Warzenblech (789 a, b)

Andere Rohren, gewalzt oder gezogen (794 a, b; 795 a,
Elsenbahnschwellen

Eisenbahnschienen usw;
Eisenbahnlaschen;
Eisenbahnachsen,

Stralenbahnschienen;
-unterlagsplatten (796)
-radeisen,- rdder, -radsatze (797)
Schmiedbarer GufR; Schmiedestiicke usw.; Maschinenteile, roh und
bearbeitet, aus schmiedbarem Eisen (798 a, b, ¢, d, e; 799 al), bl),
cl), d1, e, f )
Briicken- und Eisenbauteile aus schmiedbarem Eisen (800 a, b)
Dampfkessel und Dampffasser aus schmiedbarem Eisen sowie zusam-
mengesetzte Teile von solchen, Ankertonnen, Gas- und andere

Behélter, Rohrenverbindungssticke, Héahne, Ventile usw. (801 a,
b, ¢, d; 802; 803; 804; 805)
Anker, Schraubstocke, Ambosse, Sperrhdrner, Brecheisen, Hammer,

Kloben und Rollen zu Flaschenzugen Winden usw. (806a b; 807)
Landwirtschaftliche Gerédte (808 a, b; 809; 810; 816 a, b) .

Werkzeuge, Messer, Scheren, Waagen (Wiegevorrichtungen) usw.
(811 a, b; 812; 813 a, b, c, d, e; 814 a, b; 8154a, b, c; 816 ¢c, d; 817;
818; 819)

Eisenbahnoberbauzeug (820 a)

Sonstiges Eisenbahnzeug (821 a, b )

Schrauben, Niete, Schraubenmuttern, Hufeisen usw. (820 b, c;

825 e)
Achsen (ohne Eisenbahnachsen), Achsenteile usw. (822; 823) . . .
Eisenbahnwagenfedern, andere Wagenfedern (824 a, b )
Drahtseile, Drahtlitzen (825 a
Andere Drahtwaren (825 b, c, d; 826 b )
Drahtstifte (Huf- und sonstige Nagel) (825 f, g; 826 a; 827) . . . .
Haus- und Kiichengerdate (828 d, e, f)
Ketten usw. (829 a, b)
Alle ubrigen Eisenwaren (828 a, b, c;

836; 837; 838; 839; 840; 841)

Maschinen (892 bis 906 )

830; 831; 832; 833; 834, 835;

D Die Ausfuhr ist unter Maschinen nachgewiesen.

2) Teilweise

Einfuhr
Dezember Jan.-Dez. Jan.-Dez.
1928 1928 19272
t t t

572 538 13 794 448 17 408 883
18 231 284 240 373 033
24 860 786 382 799 224
82 793 1084 338 951 745
687 428 7 405 483 5333911
216 068 2 767 571 2 559 659
37 485 262 467 145 635
690 11 688 4 262

7 699 154 088 151 359
182 159 2397 435 2896 764
21585 304 975 283 546
133 1452 3222

10 074 354 444 645 679
6471 70 879 68 795
60 689 954

440 5937 6 909
1094 9125 7916
26 926 289 130 401 763
71 258 886 340 937 660
10 772 93 161 95 826
12 243 246

2 456 24 898 24 985
370 1529 2145
553 4613 4 637

49 516 749

12 865 124 701 118 976
46 320 134
5062 42 920 23 966

6 635 105 714 201 365
105 658 1156
1889 30 815 26 333
333 9502 6 124
173 2471 2086

41 533 497

90 1441 1203

170 2 311 1944
1126 7910 11 258
12 563 1107

287 3938 2601

14 577 737

345 5372 4 208

108 793 617

296 3499 2176

79 1079 962

24 382 194
23 834 284
= 8 3171 3804
4414 69 337 60 827

berichtigte Zahlen.

1928

13794,4

3645,9
20117
3501,3
66,9
781,9

54,5

Jahr
1927
in 1000 t

17 408,9

8682,0
15283
3081,1
98,7
699,8
234,8
97,3
324,6
0,7
808,2

13377
2918
29,6

62,7
22,4
0,7
13,7
65,8
7,9

1913

14 024,3

45634
3810,9
3632,1
489,4
4812
303,5
147,1
136,4
1271
121,1
32,8
19,6

und Eisenhittenindustrie.

Dezember
1928
t

13 493
55

17 608
4813
2120 291
3 369
698 571
52 600
149 153

298 890
22 192

1801
46 048

6 042
1276

426
11 493

8 889
49 176
18 677

3773
1563
1135
487
24 455
626
11512

15675
3625

15 576
3356

9 562

606
2787

4102
701
1123
4527
214
373
978
7 460
4631
3137
852

10 002
| 51525

Ausfuhr

Jan.-Dez.
1928
t

179 148
823

306 867
36 866

23 895 128
32 946
8885 272
677 309
1686 256

5029 905
254 705

40 301
310 475

88 445
13 898

4122
136 315

470 715
1131 365
379 914
643

34 789
22932
9 937

8 685
418 112
6 787
331 291

465 771
60 218

202 766
53 924

81 472

7407
39 917

45 238
14 588

8801
45 000

6 706
13 791

65 209
31120
9177

111 354
538 026

Jan.-Dez.
19272
t

167 307
573

271 726
35 562

26 878 047
26 597

8 793 601
750 510
1643 341

4533 126
320 211

38 732
208 085

84 605
14 987

3699
120 726

339 571
940 260
471 541
671

29 589
22 963
10 499
6029
399 743
4 876
267 347

367 773
64 938

215 689
66 652

66 598

6 796
43 586

39 095
12 681

6 659
38 840

8 143
14 230
31138

8912

105 874
458 438



14. Mérz 1929.

Mengen- und wertmé&Rig stellte sich der AuBenhandel Deutsch-
lands in Eisen- und Eisenwaren in den beiden letzten Jahren
mie folgt:

Mengen in t Wert in 1000 ytjt

1927 1928 1927 1928
Ausfuhr..... 4 533 126 5029 905 1444 476 1601 517
Einfuhr 2896 764 2397 435 408 138 389 203
Ausfuhriiberschu 1636 362 2 632 470 1036 338 1212 314

Zahlentafel 7.

- [=2]
558
Rk
&
§ 5 3 228 . 5 &
2z F ®=z g § 3
S b = SeX o E K <
Ausfuhr nach?) @ T a3 & o
H-s
o
79%6a, b
777a 843a, b 784 796c,d 785 Al 785A2 785B
820a
Europa
Belgien 93 053 10 818 23 716 1078 12335 2 366
Luxemburg 4 498 155
Frankreich.. 510 *324  1*140 7735  1%441
ElsaB-Lothringen 780 947 80 32
Saargebiet... 23 625 2%234 366 345 150
Déanemark 13 171 3108 5*334 31854 7064
Danzig... 150  3*695 888 2108 80
Finnland 12 585 9*106 6695 3062 20840 3817
Jugoslawien 8*875 4 988
Griechenland 1*471 996 *797
GroBbritannien 2*385 385*738 10*234 16 863 75 792 38 791
Irischer Freistaat
Italien 1*519 105*324  1*682 1 379 8294  4*089
Niederlande.. 5750 17046 3368 47 320 63*877 301 529 16 030
Norwegen 3217 6074 4415 9826 2341
Oesterreich.. 10 742 1*342 2 202 891
Tschechoslowa 3886 134 520 3202 2466
Ungarn... 3761 73 625 231
Polen 3288 11284 1*338 944 1224
Portugal 1853 1273
Rumaénien 55 8 196 1521 420
RuBland 1734 2553
Schweden 37*421  5*182 4473 10529 22014 6 156
25 152 2177 1657 5640 4825
6 592 2843 2*212 5056 2344
Aegypten... 716 1554 4880 4335
Algerien...
Brit.-Studafrika 100*690 2 846 *606
14 188
Brit.-Indien.. 4*378 57 584 16 961  7*112
Ohina.... 25 087 11 773 1257
Japan 28*039 23 587 29 511 10 217
Ndl.-Indien.. 19 335 7*027 19 584 1041
Amerika
Argentinien 294 5194 36823 86672 4184
Brasilien 22 162 22952 2215
Canada ... 1*899 1074 1225
Oolumbien 10*688 2 363
Ohile 3409 5110
Mexik . 3103
Uruguay 2*579
Ver. Staaten . *0933 5%760 13*608 31 651 16*084
Austral. Bund . . . . 2811 991
Vorstehend nicht aus-
gewiesen ... 11597 2057 9953 91208 14365 32 122 4042
Gesamtausfuhr 254 705 310 475 470 715 480 359 184 117 794 557 152 690

3) EinschlieBlich der Reparations-Sachlieferungen.
Der deutsche Schiffbau im Jahre 1928.
Nach dem vom Germanischen Lloyd verdffentlichten
Verzeichnis der Schiffsneubauten im Jahre 19281) stellte sich der

Umfang des deutschen Seeschiffbaues wie folgt:
Seeschiffbau:

Fir deutsche Rechnung 1928 1927

Anzahl B.-R.-T. Anzahl B.-R.-T.

Es befanden sich im Bau . 114 459 246 168 611 142
davon Dampfer 68 281 426 98 385 175
davon Motorschiffe............ 36 174 978 58 221 020
Hiervon wurden fertiggestellt 67 213 255 98 217 821
davon Dampfer 33 102 530 59 166 024
davon M otorschiffe.......... 24 107 883 29 47 770

Fiur fremde Rechnung
Es befanden sich im Bau . . . 66 242 132 60 174 954
davon Dampfer 29 77 389 28 52 518
davon Motorschiffe 37 164 743 32 122 436
Hiervon wurden fertiggestellt 28 85 862 22 43 284
davon Dampfer 13 14 796 13 24 998
davon Motorschiffe............. 15 71 066 9 18 286
Zusammen

Es befanden sich im Bau . 180 701 378 228 786 096
davon Dampfer 97 358 815 126 437 693
davon Motorschiffe 73 339 721 90 343 456
Hiervon wurden fertiggestellt 95 299 117 120 261 105
davon Dampfer 46 117 326 72 191 022
davon Motorschiffe 39 178 949 38 66 056

Statistisches.
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Wahrend mengenméRig eine Zunahme des Ausfuhriiberschusses
um etwa 60,9 % zu verzeichnen war, ist er hinsichtlich des Wertes
nur um 17 % gestiegen, ein Zeichen dafiir, wie gedrickt im all-
gemeinen die Preise auf dem Weltmarkt waren.

Ueber Einzelheiten des AuBenhandels Deutschlands in
Erzeugnissen der Bergwerks- und Huttenindustrie unterrichtet
Zahlentafel 6; Deutschlands Absatzgebiete fiir Eisen und Eisen-
waren im Jahre 1928 sind in Zahlentafel 7 wiedergegeben.

Deutschlands Absatzgebiete fiir Eisen und Eisenwaren im Jahre 1928 in t zu 1000 kg.
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791a, b 793, 798 bis
786a  786b  786c 788a,b 792a,b 826a 794, 797 799a/d 800a,b
795a, b
2118 1041 3828 6 156 5184 3664 1662 223
10 14 48 1071 39 931 153
775 582 1979 861 600 318 14 1555 1104
232 4 28 1 39 434
6 132 973 428 18
20%746 900 828 899 1271 1557 7633 1540 1748 1582
735 342 1454 367 281 296 447
2432 15691 650 5325 6491 321
713 717 305 6 934
2%133 2 848 699
36*000 4373 2013 76 168 16253 32 544 924 11036
380 1272
7%611 7557 5304 8649  *801 1%345 613 2115 529
106 365 11 148 12546 14433 35611 5953 26618 5320 11316 6692
8658 1393 1696 488 13 774 441 837
482 560 1703 3577
703 970 3374 925 1869
531 122
*461 1773 457 *241 63 704 1531
6 904 584 968
374 768 1028 2616 391
713 6345 4946 3628 30201 7356 1877 4248
22185 772 704 3674 10 747 1975 2383 750
2004 1561 6578 11692 3 604 7056 1777 4482 681
1092 949 2594 519
2898 716
2928 9456 1108  4*158 1906
807 1104 1043
1610 6593 5033 11631 3644 3920
4 59 14508 5953 1621 1711 464
16 981 3019 23 407 82 827 17 909 855 10 223 459
2246 4989 1528 4013 7216 31106 2557 344 2447
1378 3073 1114 5544 52971 35469 1144 2830 2157
1397 1582 26 861 14919 5626 1958 2653
3707 1241 391
724 5978 1711
5222 1013 681
3436 873 4738 1652
6 071 1 444
2543 4839 679 2314 9855 24853 634 4260
1 169 615
2595 3980 3959 5854 23261 8086 34494 3687 568 11839
245212 61122 73580 57 722 418 112 61 664 338 078 60218 73 190 53 924

Die Fertigstellungen an Schiffen fiir deutsche Rechnung
bleiben kaum hinter dem Vorjahr zurick und die fertiggestellten
Schiffe flirauslandische Rechnung zeigen sogar eine VergréRe-
rung gegenliber dem Vorjahr. Der groRe Auslandsanteil wurde
jedoch nur dadurch erreicht, da es sich bei diesen Schiffen in
den weitaus meistenFéllen um Reparationsauftrage handelte,
die als Auffiillung der meist unzureichenden Auftragsbestande
erwinschtsind, invielenFéllen leideraberauchnicht viel Gewinn—
héufig genug auch Verlust — lassen. Mit diesen Voraussetzungen
muB der weiter gestiegene Anteil der Auslandsauftrage an den

Gesamtbestdnden von 35 % im Jahre 1927 auf 39 % im ver-
gangenen Jahr gewertet werden.
Auf auslédndischen Werften waren fir deutsche

Rechnung an Seeschiffen in Bau oder wurden fertiggestellt:

1928 1927

Anzahl B.-R.-T. Anzahl B.-R.-T.

Es befanden sich im Bau 42 53 355 29 55 239
davon Dampfer 2 95 3 600
davon Motorschiffe 19 51 096 11 53 132
Hiervon wurden fertiggestellt 35 39 788 14 5610
davon Dampfer.. 2 95 3 500
davon M otorschiffe 17 38 096 1 4117

1) S. a. D. Bergw.-Zg. 1928, Nr. 45.
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Durch Ahrechnen der fertiggestellten Schiffe von den im
Bau befindlichen lassen sich die Auftragsbestdnde an Seeschiffen
auf den deutschen Werftenam 1. Januar 1929 wiefolgt errechnen:

Auftragshestande an Seeschiffen:

8 1927

Anzahl B.-R.-T. Anzahl B.-R.-T.

Fir deutsche Rechnung. 47 245 991 70 393 321
davon Dampfer 35 178 896 39 219 151
davon M otorschiffe 12 67 095 29 173 250
Fiur fremde Rechnung 38 156 270 38 131 670
davon Dampfer.... 16 62 593 15 27 520
davon M otorschiffe 22 93 677 23 104 150
Insgesam t.... 85 402 261 108 524 991
davon Dampfer. 51 241 489 54 246 671
davon M otorschiffe.. 34 160 772 52 277 400

Gegenlber dem Vor]ahre ergibt sich ein Rickgang der
Auftragsbestdnde von nicht weniger als 122 000 Br.-Reg.-t,
wobei jedoch zu beriicksichtigen ist, dal die beiden groBen Lloyd-
schiffe noch in diesen Ziffern enthalten sind. Dadurch erklart
sich auch der Umstand, daR in dieser Zusammenstellung die Auf-
trage an Dampfern fur deutsche Rechnung noch Uberwiegen,
denn die beiden 46 000-Tonner des Lloyd erhalten Turbinen-
antrieb. Der erhdhte Auslandsanteil wurde oben schon erwahnt.

Bemerkenswert ist schlieRlich noch die Verteilung der

Schiffbautdtigkeit auf die Nordseewerften, Ostseewerften
und Binnenwerften.
Nordsee Ostsee Binnenland

1920 67 % 29 % 4%
1921 60 % 33 % 7%
1922 56 % 34 % 10 %
1923 51 % 40 % 9%
1925 53 % 43 % 4%
1926 51 % 42% 7%
1927 63 % 28 % 9%
1928 57 % 34 % 9%

Die FluBschiffswerften haben ebenfalls eine rickldufige
Beschéftigung im vergangenen Jahr zu beklagen, und da die
Verhdltnisse in der Binnenschiffahrt sich bei dem strengen Winter
fur das neue Jahr noch unginstiger anlassen als im vorigen Jahre,
so wird man auch weiterhin mit schlechter Beschéftigung rechnen

Der AuBenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der

Die in Klammern stehenden Zahlen geben die Einfuhr Ausfuhr

Positions-Nummern der ,Monatlichen Nach-

weise Uber den auswartigen Handel Deutsch- Januar 1929

lands* an t

Eisenerze (237 ¢) 1202 832 8 731
Manganerze (237 h ) e 29 238 61
Eisen- oder manganhaltige Grasreinigungs-

masse; Schlacken, Kiesabbrande (237 r) 80 276 15 184
Schwefelkies und Schwefelerze (237 1) 88 426 3747
Steinkohlen,Anthrazit, unbearbeiteteKennel-

kohle (238 a) 623 526 1909 657
Braunkohlen (238 b) 218 641 2978
Koks (238 d ) ccoverenee 26 949 797 718
Steinkohlenbriketts (238 e) . 980 36 357
Braunkohlenbriketts, auch N

(238 f) 8043 145 733
Eisen und Eisenwaren aller Art (777 a bis

843 b ) 176 627 419 589

Darunter:

Roheisen (777 a ) 22 269 28 475
Ferrosilizium, -mangan-, aluminium, -chrom,

nickel, -wolfram und andere nicht schmied-

bare Eisenlegierungen (777 b ) v 65 3 345
Brucheisen, Alteisen, Eisenfeilspdne usw.

(842; 843 a, b) 14 739 43 154
Rohren und Rohrenformstiicke aus nicht

schmiedbarem GuB, roh und bearbeitet

(778 @, b; 7798, B ) e 3275 7313
Walzen aus nicht schmiedbarem GuB, des-

gleichen [780 A, Al, AZ] 26 1537
Maschinenteile, roh und bear

schmiedbarem GuB [7824a; 783a1) b1, c),

d ] 385 399
Sonstige Eisenwaren, roh und bearbeitet, aus

nicht schmiedbarem GuR (780 B; 781;

782 b; 783¢e, f, g, h ). 813 11 313
Rohluppen Rohschlenen

men; vorgewalzte Blocke; Platlnen Knip-

pel; Tiegelstahl in Blocken (784) . 36 615 23 008
Stabeisen; Formeisen; Bandeisen [785 Al

A2, B] 61 510 94 178
Blech: roh, entzundert, gerichtet usw.

(786 a, b, c) 6 135 31 948
Blech: abgeschliffen, lackiert, poliert, ge-

braunt usw. (787) 20 133
Verzinnte Bleche (Weiblech) (788 a) . 1929 1879
Verzinkte Bleche (788 D) .ooecvreiercieniieniennns 275 2198
Well-, Dehn-, Riffel-, Waffel-, Warzenblech

(789 a, b ) 276 1548
Andere Bleche (788 ¢C; 790 ) coerceirienrreni 107 497
Draht, gewalzt oder gezogen, verzinkt usw.

(791 a, b; 792@, b ) i 9 002 43 168

1) Die Ausfuhr ist unter Maschinen nachgewiesen.

Statistisches.

49. Jahrg. Nr.

11.

missen. An FluBschiffen waren im Bau oder wurden fertig-
gestellt: )
PluBschiffbau:
19 1927
Anzahl B.-R.-T. Anzahl B.-R.-T.
Im Bau beianden sich 729 84 051 1080 103 627
davon Dampfer 37 5 683 61 8992
davon M otorschiffe 196 25 101 236 26 201
Hiervon wurden fertiggestellt 462 51 286 621 641
davon Dampfer . 7 24 3 059 34 5200
davon M otorschiffe ... 137 15 029 145 11 68

FaBtman den See- und FluRschiffbau zusammen, so befanden
sich insgesamt in den beiden letzten Jahren im Bau oder wurden
fertiggestellt:

1928 1927
Anzahl B.-R.-T. Anzahl B.-R.-T*

Fir deutsche Rechnung
Es befanden sich imBau 428 503 340 729 674 756

davon Dampfer 84 284 687 133 388 597

davon M otorschiffe 150 187 206 209 236410
Hiervon wurden fertiggestellt 289 242 083 500 259 309-

davon Dampfer 41 103 636 77 167 890

davon Motorschiffe. ... 99 115 289 136 55823

Fir fremde Rechnung
Es befanden sich imBau 481 282 089 579 214 867

davon Dampfer 50 79 811 54 58088

davon M otorschiffe 119 177 616 117 133247
Hiervon wurden fertiggestellt 268 108 320 241 65972

davon Dampfer 29 16 749 29 28 332"

davon M otorschiffe 77 78 689 47 22001

Zusammen
Es befanden sich imBau 909 785 429 1308 889 623

davon Dampfer 134 364 498 187 446 68&

davon M otorschiffe 269 364 822 326 369 657
Hiervon wurden fertiggestellt 557 350 403 741 325 281

davon Dampfer 70 120 385 106 196 222

davon M otorschiffe 176 193 978 183 77824
Im Awusland fir deutsche

Recbnung
Es befanden sich imBau. . . 73 59 368 54 58 805

davon Dampfer 2 95 4 550

davon M otorschiffe 43 55 874 15 53701
Hiervon wurden fertiggestellt . 55 44 181 32 7801

davon Dampfer 2 95 3 500

davon M otorschiffe 33 41 479 4 4 236

Bergwerks- und Eisenhuttenindustrie im Januar 1929.
Die in Klammern stehenden Zahlen geben die Einfuhr Ausfuhr
Positions-Nummern der ,Monatlichen Nach-
weise Uber den auswartigen Handel Deutsch- Januar 1929
lands* an. t
Schlangenrohren, gewalzt oder gezogen;

Rohrenformstiicke (793 a, b ) cccovvvcvivinnnns 18 793
Andere Réhren, gewalzt oder gezogen (794 a,

b; 795a, b ) 2721 23 190
Eisenbahnschienen usw.; StraBenbahnschie-

nen; Eisenbahnschwellen; Eisenbahn-

laschen; -unterlagsplatten (796) . 11 586 22 735
Eisenbahnachsen, -radcisen, -rader, -radsatze

(797) 54 4003
Schmiedbarer GuB; Schmiedestiicke usw.;

Maschinenteile, roh und bearbeitet, aus

schmiedbarem Eisen [798 a, b, c, d, e;

799 al), bl), c1), dI), e, ] i 2 261 18 014
Briicken- und Eisenbauteile aus schmled-

barem Eisen (800 a, b ) 177 3854
Dampfkessel und Dampffasser aus schmied-

barem Eisen sowie zusammengesetzte Teile

von solchen, Ankertonnen, Gas- und andere

Behdlter,R6hrenverbindungssticke,Héhne,

Ventile usw. (801 a, b, c, d; 802; 803; 804;

805) 184 7371
Anker, Schraubstocke, Ambosse, Sperrhorner,

Brecheisen; Hammer; Kloben und Rollen

zu Flaschenzugen' Winden usw. (806 a, b;

807) . 45 576
Landwirtschaftliche Gerate (808 a, b; 809;

810; 816a, b ) 164 3573
Werkzeuge, Messer, Scheren, Waagen (Wiege-

vorrichtungen) usw. (811 a, b; 812; 813 a,

b, c, d, e; 8l4a, b; 815a, b, c; 816 ¢, d;

817; 818; 819) . 228 4 608
Elsenbahnoberbauzeug (820 a) 364 1530
Sonstiges Eisenbahnzeug (821 a, b) . 480
Schrauben, Niete, Schraubenmuttern, Huf-

eisen usw. (820 b, c; 825¢e) 150 5107
Achsen (ohne Elsenbahnachsen) Achsenteile

usw. (822; 823) 12 229
Elsenbahnwagenfedern andere Wagenfedern

(824 2, b : 368 498
Drahtselle, Drahtlitzen (825 a) . 57 1 496
Andere Drahtwaren (825 b, ¢, d; 826 b). 430 8 160
Drahtstifte (Huf- und sonstige Nagel) (825f

g; 826a; 827). 65 4 870
Haus- und Kiichengerate
Ketten usw. (829 a,g b) (. gi 3;8%
Alle Ubrigen Eisenwaren (828 a, b, c; 830-

831; 832; 833; 834; 835; 836; 837; 838;

839; 840; 841) ..o 218 10 340
Maschinen (892 bis 906) 4 457 47 671
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Belgiens Hochofen am 1. Marz 1929.

Hochdfen
_ auBer Betrieb
imen Boiey indmBau  Ereugung
befindlich n
Hennegau und Brabant:
Sambre et Moselle 7 < 1775
Moncheret 1 1 — 100
Thv-le-Chateau.. 4 4 — 660
Hainaat. 4 a4 — 850
Monceaa. % 2 — 400
La Providence 4 1 1300
41 3 1 600
3 2 1 400
zusammen 30 27 3 6 085
7 1427
7 6 1 1130
10 8 2 1300
4 4 600
zusammen 28 25 3 4 457
Luxemburg:

Halanzv. 2 2 —
M asson 2 2 _ 190
zusammen 4 4 - 190
Belgien insgesamt 62 56 6 10 732

*) Berichtigte Zahl.

Wiftadtafiticke Rundschau.
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Herstellung an Fertigerzeugnissen aus FluB- und Sehweistahl
in GrofRbritannien im Dezember und im ganzen Jahre 1928M.

Nov. Dez. GJaanhzss
Erzeugnisse 1028 1928 1928

1000 t Zu 1000 kg

FluBstahl:
Sebmiedestfieloe 17,4 19.1 241.7
Blank gezoeener Stahl . .
Kesselbleche 7.2 7.5 S47 1
Grobbleche 3,2 mm und dartber........ 96.1 96.9  114-84
Feinbleche unter 3.2 mm. nicht verzinkt . 57.6a) 48.1 524.1
WeiR-, Matt- und Schwarzbleche . 63.6 53.8 784.0
Verzinkte Bleche . 89.0 74.9 9*33.1
Schienen von 24.8 kg je Lfd. m und daribe 48,1 41.0 608.0 i
Schienen nnter 24.8 kg je Ifd. m ... 5.3 4.4 67.5 i
Rillenschienen fiir StraBenbahnen 1,7 1.4 30.6
Schwellen und Laschen.......... 7,5 5.9 100.6
Formeisen, Trager. Stabeisen usw 175.8 1509  1919)
W alzdraht 22.7 16.8 236.1
Bandeisen und Rohrenstreifen, warmgewalzt 347 2-L3 325.2
Blank kaltgewalzte Stahlstreifen 5.4 4.3 53,6
Federstahl 6.4 M 77.6
Zusammen 63.7,6%) 555,11 7204,5
SchweiBstahl:
Stabeisen, Formeisen usw ISA 145 2117
Bandeisen und Streifen fiir Bohren . 4.3 3.6 54.1
Grob- u. Feinbleche und sonstige Erzeugnisse
ans Sohwpiflstahl . . ... . 0,5 04
Zusammen 33,6 13-3 2704

*) Nach den Ermittlungen der National Federation of Iron and Steel IEanu-
facturers. — Vgl. St. u. E. 49 (1939) S. 309. *) Berichtigte Zahlen.

GroR3britanmens Roheisen- und Rohstahlerzeugung im Januar 1929.

Roheisen 1000 t zu 1000 kg Am Ende FluRstahl und StahlguR 1Q00 t zu 1000 kg Herstellung
des Monats . . an
zusammen in Betrieb ~ Siemens-Martin- d tor SChweit-
Hamatit basisches GieRerei- Puddel- einschl. befindliche Bessemer zusammen CarunMer oian)
sonstiges  Hochofen sauer basisch StahlguB
1000 t
t_ 11928 185,0 201,8 138.8 23.6 569,5 148 156.2 427,0 53.0 63618 14,0 28,8
Janaar....... 11929 184,4 230,3 107,3 24,3 572,9 139 196.2 515.4 654 776,8 126

Wirtschaftliche Rundschau.

Die Lage des franzdsischen Eisenmarktes
im Februar 1929.

Zu Anfang Februar war die Marktlage sehr fest bei unver-
anderten Preisen. Die meisten Unternehmer rechneten Ubrigens
damit, daR sich die Preise auf der erreichten Hohe befestigen
wirden. Die an die franzdsischen Werke erteilten Auftrdge waren
betrachtlich und entsprachen dem tatsdchlichen Bedarf. Die
Lieferfristen schwankten von Hutte zu Hitte und erreichten
zum Teil eine Daner von zwei bis drei Monaten; einzelne Werke
Gbernahmen sogar nur noch Auftrage fir Lieferung in vier bis
flinf Monaten. Die Kalte lahmte im Verlauf des Monats die Tétig-
keit der Werke in bemerkenswertem Umfang, die besonders hin-
sichtlich ihrer Versorgung mit Koks und Erz behindert waren.
Die Versandschwierigkeiten waren nicht minder gro. Die Lage
besserte sich gegen Ende des Monats deutlich. Die Inlandsanf-
trdge, die etwas zuriickgegangen waren, wurden lebhafter, die
Preise blieben fest ohne bemerkenswerte Schwankungen. Die
Ausfuhrpreise befestigten sich, und umfangreiche Auftrage
gestatteten den Werken, dem Druck der Kaufer standzu-
halten.

Der Roheisenmarkt war bei lebhafter Nachfrage fest. Der
Preissteigerung von 25 Fr. fir phosphorreiches Roheisen und
15 Fr. fir Hamatitroheisen folgte eine Erh6hung der Preise von
20 Fr. fir besondere Sorten oder phosphorarmes Hamatitroheisen.
In phosphorreichem GieBereiroheisen stellte die O.S.P.M. dem
Inlandsmarkt fir den Monat Mérz 42 000 t zur Verfigung, die
Preise sollen funf Monate lang unverdndert beibehalten werden,
so daB phosphorreiches GieRereiroheisen Nr. 3 bis Ende Juni
475 Fr. je t kostet. In Hamatitroheisen wurden die Mengen wie
folgt festgesetzt: 450001 fur Mérz und vorlaufig 30 0001 fur April
und 10000t fir Mai. Es wurde beschlossen, die Preise fir Roh-
eisen fiir die Stahlerzeugung um 10Fr. und die Preise fiir GieRRerei-
roheisen und Spiegeleisen um 15 Fr. je t zu erh6hen. Die neuen
Preise lauten wie folgt:

fur GieBerei fur Stahlerzeugung
in Fr.je t
Lille 605 555
N ANCY i 625 590
Paris 640 600
Lyon 622,50 572.50
Bordeaux 640 615
Marseille. 640 625
MontinQon 635 590

Der Grundpreis fur Spiegeleisen mit 10 bis 12j°0 Mn stellt sieh
auf 770 Fr. mit einem Aufpreis von 20 Fr. je Einheit Afangan hei
hoherem Gehalt.

Der franzésisch-belgisch-luxemburgische Roheisenverband
erhohte die Preise fiir die Schweiz um 2,50 schweizerische Fr., die
demnach 97,50 schweizerische Fr. frei Basel, unverzollt, je metr. t
betragen, und fur Italien um 1/— sh auf 67,6, Frachtgrundlage
Diedenhofen. Es kosteten im Berichtsmonat in Fr. je t:

Phosphorreiches GieBereiroheisen Nr. 3 P. L . 475
Phosphorarmes GieRereiroheisen, 3.3bis3 % S i 510
Phosphorarmes GieRereiroheisen. 3 bis3,5 % S i 515
Héamatitroheisen fiur GieRerei je nach Prachtgrundlage. 590— 635
Hamatitroheisen fir die Stahlerzeugung entsprechend 545—613
Roheisen je nach Silizinmgehalt von 1.5 bis 5% 444—501
Spieseleisen 10 bis 13% M n 755

IS bis 30% M n 915

30 bis 24% M n 1033

DerHalbzeugmarkt buRte nichts von seiner groen Festig-
keit ein, hervorgerufen einerseits durch die &uferste Knappheit
der greifbaren Mengen, anderseits durch die immer betréchtliche
und unmdglich zu befriedigende Nachfrage. Auch die Preis-
steigerung setzte sich fort, abgesehen von einer kleinen Abschwa-
chung gegen Ende Februar. Die Preise fur Knuppel lagen uber
den Tragerpreisen. Der Halbzeugverband beschloB, seine Preise
nicht zu dndern. Es kosteten in Fr. oder in £ je t:

Inlandl): 1. 3. 14. 3. 33. 3.
Bohbldcke 495 493 493
Vorgewalzte Blocke . . . 560 360 360
Knippel 590 590 590
Platinen 620 620 630

Ausfuhrl):
Vorgewalzte Blocke 4.13.6 4.13.6 4.14.6 bis 4).5.-
Knippel. 5.-.- bis 5.3.— 3.3.- bis 5.5.- 3.3.6 bis 5.5.6
Platinen. 5.2.6 bis 5.3.- 5.3.6 bis 5.4.6 5.5- bis 5.6.-
Rohrenstreifen 6.2.- bis 6.5.6 6.4.-bis 6.7.- 6,4.-bis 6.7.-

Nach W alzzeug war die Nachfrage Anfang Februar unver-
andert gut bei festen Preisen. Fir mittlere Mengen lagen die
Preise zwischen 750 und 770 Fr. ab Werk Osten, in Lothringen
konnte man noch 10 Fr. unter diesem Preis kaufen, wahrend im
Norden die Preise 20 Fr. je t hoher waren. Gegen Mitte des
Monats kostete gewdhnliches Handelsstabeisen 770 bis 780 Fr.
im Norden, bei einer Lieferfrist von vier bis funf Monaten, und

1) Die Inlandspreise verstehen sieh ab Werk Osten, die Aus-

fuhrpreise fob Antwerpen fir die Tonne zu 1016 kg.
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750 bis 760 Fr. ab Werk Osten hei einer Lieferfrist von drei bis
vier Monaten. Die genannten Preise beziehen sich auf Mengen
von 50 bis 100 t. In kleinen Profilen und Sondererzeugnissen
zeigten die Preise zum Teil deutlich nach oben. Ende Februar
waren keine Preisdnderungen festzustellen, dagegen waren die
Lieferfristen kirzer, so daR man verhdltnismaRig leicht unter
zweieinhalb bis drei Monaten ankommen konnte. Es kosteten in

Fr. bzw. in £ je t:

Inlandl):! "1L2R f14. 2. 28.2. 1
Handelsstabeisen(ab Osten; 730—750j 730—750 750—760
Schwere Trager (Fracht-

grundlage Diedenhoien). 700 700 700

Ausfuhrl):
Handelsstabeisen........coeeeee. 6.5— 6.3.—his6.3.6 6.2.-bis 6.3.6
Tréager, Normalprofile 5.1.6 bis 5.2.- 516 bis5.2.- 5.2.-bis5.2.6
GroBe Winkel ..o 5.10.- bis 5.11.- 5.10.- bis 5.10.6 5.10.- bis 5.10.6
Rund- und Vierkanteisen . 7.8.- 7.8.- 7.8.-
Bandeisen | .. 6.5.- 6.5.-bis 6.10.- 6.5.-bis 6.10.-
Flacbeisen 6.5.- 6.5.-bis 6.10.- 6.5.-bis 6.10.-
Kaltgewalztes isen

09 bisiImm . 10.10.-b. 10.13.6 10.15.-b. 10.18.- 10.17.6 b. 11.3.-

Der Blechmarkt war recht fest, insbesondere fiir Mittel-
und Grobbleche, hei Lieferfristen von vier bis fiinf Wochen. In
Feinblechen war die Lage zufriedenstellend; hier betrugen die
Lieferfristen zwei bis drei Monate. Die Preise blieben im Berichts-
monat fir Grob- und Mittelbleche unverandert, wahrend sie fiir
Feinbleche Ende Februar leicht nach oben zeigten. Die Grob-
blechpreise kamen im Osten nicht Gber 820 Fr. und im Norden
nicht iber 840 Fr. mit Lieferfristen von einem Monat. Fiur Mittel-
bleche zahlte man 860 bis 880 Fr. ah Werk mit Lieferfristen von
funf bis sieben Wochen. Bei Feinblechen erreichten die Liefer-
fristen drei Monate. Kesselbleche, extraweiche Siemens-Martin-
Gite, wurden zu einem Einheitspreise von 950 Fr. gehandelt. Es
kosteten in Fr. bzw. in £ je t:

Inlandl); 1.2 14. 2. 28. 2.
Grobbleche.. 850—860 850—860 850—860
Mittelbleche 880—930 880—930 880—930
Feinbleche.. 1200—1300 1200— 1300 1200—1300
Universaleisen 750—770 750—770 750—770

Ausfuhr):

Thomasbleche:

5 mm und mehr . . 6.6.- 6.5.- 6.5.-bis 6.5.6

3mm 6.11.- 6.11.6 6.11.6

2mm 6.13.6 6.13.6 bis 6.14.- 6.13.6 bis 6.14-

iy2m m 6.16.- 6.15.-bis 6.16.- 6.15.-bis 6.16.-

Im m '8.6.-Dis 8.8. 8.8.-bis 8.9.- 8.8.-bis 8.9.6

4 M M o ©10.5- bis 10.8- 10.7.6 bis 10.9.- 10.8.-bis 10.9.6

Der Markt fir Draht und Drahterzeugnisse behauptete
seine feste Haltung hei unverdnderten Preisen. Die Nachfrage
blieb wéhrend der ganzen Berichtszeit lebhaft; die meisten Werke
verflgten Uber so zahlreiche Auftrdge, daR die Verbraucher
Schwierigkeiten hatten, ihren Bedarf zu decken. Walzdraht
wurde sehr stark gefragt bei einem unverénderten Preise von

850 Fr. Es kosteten im Berichtsmonat in Fr. je t:

Blanker weicher FluBstahldraht Nr. 20 1050—1100
Angelassener D raht.. 1100—1150
Verzinkter D raht.. 1400—1500
Drahtstifte 1300— 1400
W alzdraht 850

Die Lage des belgischen Eisenmarktes
im Februar 1929.1%

Zu Monatsheginn war die Geschéftstatigkeit ruhig, die Preise
behaupteten sich jedoch leicht auf der Ende Januar erreichten
Hohe. Die Mehrzahl der Werke war stark beschéftigt. Es kamen
daher nur wenige Neuabschliisse zustande, bei denen die Kaufer
die geforderten Preiszugestdndnisse bewilligt erhielten. Im Laufe
des Monats &nderte sich das allgemeine Aussehen des Marktes
nicht merklich, wenn auch eine leichte Zunahme der Nachfrage
festzustellen war. Die Kdaufer bezahlten im allgemeinen die von
den Werken hei ziemlich ausgedehnten Lieferfristen verlangten
Preise. Die Bereitwilligkeit, mit der die Kéufer den verlangten
Lieferfristen zustimmten, bewies, daR der Verbrauch nicht mit
einer Abschwéchung des Marktes rechnete. Man darf anderseits
auch nicht vergessen, dal die auRergewdhnliche Kélte im Februar
UnregelmaRigkeiten in der Versorgung der Werke mit Rohstoffen
verursachte und die Grippe einen sehr hohen Prozentsatz der
Belegschaften von der Arbeit femhielt, was auch einen Ausfall
in der Erzeugung nach sich zog. Ende Februar begann sich die
Lage in einem fir die Werke ginstigen Sinne zu &ndern. Die
Nachfrage nahm zu, ohne allerdings betrachtlich zu werden, und
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Der Koksmarkt zeigte wahrend des ganzen Monats giinstige
Entwicklung. Die Preise wichen ziemlich stark voneinander ab.
Der neue Verband beginnt seine Téatigkeit am 1. April.

Zu Monatsanfang bestand nach GieBereiroheisen fort-
gesetzt gute, dagegen nach Thomasroheisen wenig umfangreiche
Nachfrage, die Preise schwankten zwischen 65/— und 65/6 sh
fob Antwerpen. Die Lage dnderte sich spater kaum. In GieRerei-
roheisen waren die greifbaren Mengen sehr gering, was den
AbschluR von Geschéaften erschwerte. Thomasroheisen lag im
groBen ganzen schwach; die Preise schwankten zwischen 64/—
und 64/6 sh fob Antwerpen.

Der Halbzeugmarkt war zu Anfang Februar véllig uniber-
sichtlich. Kaéaufer waren zahlreich vorhanden, aber es fehlten
die Verkaufer. In vorgewalzten Blécken und in Knippeln ruhte
infolgedessen jede Verkaufstatigkeit. Auftrage in Platinen und
Schienen nahmen die Werke, die sehr stark beschaftigt waren,
nicht mehr an. Die Kaufer trieben fortgesetzt die Preise in die
Hohe, Ubrigens ohne Erfolg, da die Werke sich ganz gleichgiltig
verhielten. In Rohrenstreifen setzte der Verband seine Grund-
preise folgendermaRen fest: 4 bis 8" £ 6.5.— fob Antwerpen,
8 bis 12" £ 6.7.6 und 12 bis 16" £ 6.12.6 fob Antwerpen. Wesent-
liche Aenderungen traten auf dem Halbzeugmarkt auch spéter
nicht ein. Zwei- bis zweieinhalbzéllige Knilippel kosteten £ 5.3.—
bis 5.4.— fob Antwerpen und drei- bis vierzéllige Knippel
£ 5.— — bis 5.2.—. Die Preise fur Platinen schwankten zwischen
£ 5.6.— und 5.7.— fob Antwerpen. Man glaubt jedoch, daR
diese Preise sich nicht behaupten werden, da der gréRte Teil der
aus Spekulationsgriinden zuriickgehaltenen Auftrage bereits unter-
gebracht ist. In Roéhrenstreifen war die Eindeckung infolge des
geringen Angebotes schwierig. Es kosteten in Fr. oder in £ je t;

Belgien (Inland)2: 1. 2 14. 2. 28. 2.
Vorgewalzte Blécke . 875 870 880
KnUppel 935 935 945
Platinen 930 930 940
Rohrenstreifen 1150 1175 1200

Belgien (Ausfuhr)?:

Vorgewalzte Blocke, 152 mm

und M ehr. s 4.12.— 4.13.6 4.15.—
Vorgewalzte Blécke, 127 mm 4.14.- 4.15.-bis 4.15.6 4.17.-
Vorgewalzte Blocke, 102 mm 4.18.- 4.18.-bis 4.18.6 4.19.-
Kntppel, 76 bis 102 mm . 5.-.- 5.1.- bis 5.2.- 5.2.6
Kniippel, 51 bis 57 mm 5.2.6 5.2.6 bis 5.3.6 55.-
Platinen 5.3.- 5.4.-bis 5.5.- 5.6.- bis 5.7.-
Rohrenstreifen, 4 bis 8" 6.5.- 6.5.- 6.5.—
Rohrenstreifen, 8 bis 12". 6.7.6 6.7.6 6.7.6
Rohrenstreifen, 12 bis 16" 6.12.6 6.12.6 6.12.6
Luxemburg (Ausfuhr)2:

Vorgewalzte Blocke, 152 mm

und mehr 4.12.- 4.13.6 4.14.6 bis 4.15.-
Kntippel, 76 bis 102 mm . 5.-.- 5.1.-bis 5.1.6 5.2.-bis 5.2.6
Platinen 5.3.6 5.4.-bis 5.5.- 5.5.6 bis 5.6.6

Der W alzzeugmarkt war anfangs schleppend, ohne daf

man ihn schwach nennen kdnnte. Die Preise behaupteten sich
im allgemeinen, und nur sehr wenige Werke bewilligten Preis-
zugestandnisse. Stabeisen lag fest. Die allgemeine Lage spiegelt
sich jedoch in der Tatsache wieder, daR das Unterbringen von
Auftrdgen weniger schwierig war. Die Preise schwankten ungeféhr
um £ 6.5.— fob Antwerpen je nach der Zusammensetzung und
dem Umfang der Bestellungen. Rund- und Vierkanteisen kostete
£ 6.3.— bis 6.3.6 fob Antwerpen unter den gleichen Bedingungen.
Betonrundeisen kostete £ 6.2.6 bis 6.3.— fob Antwerpen je
nachdem, ob es sich um Auftrdge vom Lager oder unmittelbar
vom Werk handelte. Verschiedene Hersteller verlangten £ 6.3.6
fob Antwerpen. GroRe Winkel von 31/1,/ stellten sich auf 5.10.—
bis 5.12.— fob Antwerpen je nach dem Erzeugungsplan und den
Auftragen der Werke. Diejenigen Werke, die alle Abmessungen
walzen, forderten £ 5.11.— bis 5.12.— fob Antwerpen, wéhrend
diejenigen, die nur die kleinen Abmessungen hersteilen, nur
£ 5.10.— bis 5.11.— fob Antwerpen verlangten. Der Tréager-
markt war teilweise schwach bei umstrittenen Preisen. Rund-
und Vierkanteisen waren sehr gesucht, namentlich 3/8 und
6/],,z61liges. Die Lage anderte sich im weiteren Verlauf kaum,
abgesehen von einer gewissen Wiederbelebung des Tragermarktes.
Ende Februar bemerkte man keine besondere Aenderung der
Lage; die Mehrzahl der Werke war gut beschaftigt. Der Stab-
eisenmarkt zeigte eine deutliche Neigung nach oben. Tréager
erwiesen sich etwas widerstandsfahiger; die erzielten Preise waren
Gbrigens noch niedrig im Verhaltnis zu den anderen Walzzeug-
preisen. Rund- und Vierkanteisen war etwas weniger fest. Es
kostete in Fr. oder in £ je t:

die Preise behaupteten sich gut. Die Werke, die fiir mehrere Ee'%iel” t('t’)”_a”d)a: 1005 11001' 2 1‘;'0920' zf(')ag'
. = . . andelsstabelsen —

Monate_ Arbeit hatten, lehnten ?ugestandmsse |rgendwg|che_r Art Trager, Normalprofile . . 940 940 940— 945
ab. Die Erzeugung der Hochofen wurde durch betrachtlichen  Breitflanschtrager . . . . 950 950 950

Zusatz von Schrot erhéht, was dbrigens auch in einem Anziehen  Winkel, 50 mm und mehr 975 975 975__980
d Sch . Ausd K Kk Rund- und Vierkanteisen,

er Schrotpreise zum Ausdruck kam. 6und 6 mm . . ... 1200 1200 1200

1) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk Osten, die Aus- 2 Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr-

fuhrpreise fob Antwerpen fur die Tonne zu 1016 kg.

preise fob Antwerpen fir die Tonne zu 1016 kg.
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12 14. 2. 28. 2
Gezogenes Bundeisen,

Grundpreis i 1700 1700 * 1700
Gezogenes Vierkanteisen,

Grundpreis . 1750 1750 1750
Gezogenes Sechskanteisen,

Grundpreis 1800 1800 1800
W alzdraht 1125 1125 1125
Federstahl 1500 1500—1525 1500—1550
Belgien (Ausfuhr)l):

Handelsstabeisen. . . . . 6.4. bIS 6.5.- 6.3.-his 6.3.6 6.2.6 bis 6.3.6
Bippeneisen 7.6 6.7.6 6.7.6
Trager, Normalprofile 5.2.— 6.1.6 6.1.-
Breitflanschtrager . . . . 5.4.- 5.3.6bis 54.- 54.-
Grofle Winkel . 5.10.- 5.10.- 5.10.-
Mittlere Winkel.. 5.18.- 5.17.6bis 5.18.- 5.18.-
Kleine W inkel.. 6.2.- 6.2.6 6.2.-
Bund- und Vlerkantelsen

*/.-und Yi" .. 7.76 7.7.6 7.76
W alzdraht........... 6.5.- 6.5.- 6.5.-
Bandeisen, Grundpreis . . 6.5.- 6.5.-bis 6.10.-  6.5.-bis 6.10.-
Flacheisen, Grundpreis 6.5.- 6.5.- bis6.10.-  6.5.- bis 6.10.-
Kaltgewalztes Bandeisen,

26B. G.oeee 115.- 115.- 11.5.-
Kaltgewalztes Bandeisen,

[CR- 125.- 1256 12.5.-
Gezogenes Bundeisen,

Grundpreis........oooeevennne 9.10.- 9.6.6bis 9.7.-95.-
Gezogenes Vierkanteisen,

Grundpreis....... 9.12.6 9.10.-
Gezogenes Sechskanteisen,

Grundpreis....... 10.4.- 10.2.- 10.-.-

Schienen.. 6.10.- 6.10.- 6.10.-
Laschen 8.10.- 8.10.- 8.10.-
Luxemburg (Ausfuhr)])
Handelsstabeisen . . 6.4.6 6.3.- 6.3.-
Tréger, Nonnalprofile 5.2.- 51.- 6.1.-
Breitflanschtrager 5.4.- 5.3.- 5.4.-
Eund- und Vlerkantelsen

%« und Yi' 7.7.- 7.1.6 7.7.- bis 7.7.6
W alzdraht 6.5.- 6.5.- 6.5.-

Die SchweilRstahlpreise schwankten Anfang Februar
zwischen £ 6.1.— und 6.1.6 fob Antwerpen, doch wurden umfang-
reiche Geschéafte auch zu £ 6.—.6 und 6.—.— abgeschlossen.
Der Markt schwéchte sich im Verlauf des Monats etwas ab.

Ende Februar kindigte sieh ein neuer Anstieg an, ubrigens

ohne groBe Preisanderung. Es kosteten in Fr. oder in £ je t:
Inland)- 1.2 14. 2. 28. 2.

Schweilstanl Nr. 3 . . . 1065—1075 1055—107 1050—1065

Schweilistahl Nr. 4 . . . 1425 11425 1425

Schweif3stahl Nr. 5 . . . 1625 1600 1600
Ausfuhrl):

Schweif3stahl Nr. 3 6.2.6 6.1.6 bis 6.2.-  d.i.- bis 6.2.-

Der Grobblechmarkt war Anfang Febru fest, wogegen
nach Mittelblechen die Nachfrage geringer war. Auf dem Fein-
blechmarkt war die Lage infolge des starken englischen W etthe-
werbs fortgesetzt sehr schwierig. Im Laufe der ndchste nWochen
lagen Mittelbleche ..etwas besser. Grobbleche bliebenfest, Fein-

bleche dagegen mittelmaRig. Es kosteten in Fr. oderin £ je t:
Inland): 12 14. 2. 28. 2.
Bleche 5 nun und mehr . 1125 1125 1125
3nun 1175 1175 1175
2mm 1225 1210 1200—1210
1% mm 1265 1250 1240—1250
lnun 1290 1290 1280—1285
o Ytmm 1600 1575—1600 1575—1600
Biffelbleche 1175 1175 1175
Folierte Bleche 2450 2400 2400
Kesselbleche, S.-M.-Giite . 1300 1300 1300
Universaleisen, gewohnliche
Thomasgite 1125 1125 1125
Universaleisen, S.-M.-Giite 1225 1225 1225
Ausfuhrl):
Thomasbleche:
5 mm und mehr 6.6.- 6.5.- 6.5.-bis 6.6.-
3NUN e 6.11.- 6.11.- 6.11.-
2 mm 6.14.- 6.14.- 6.14.-
1% m m 6.16.- 6.15.6bis 6.16.-6.16-
1 mm 8.8.6 8.9.- 8.10.-

Yim 10.7.6 10.8.6bi 10. 9 -10.10-
Blffelblecke 6.11.- 6.11.- 11.-
Polierte Bleche.. 17,50 17,50 17 50
Universaleisen, gewohnllche

Thomasgiite 6.3.- 6.3.- 6.3.6
Universaleisen,S.-M. . 6.13.- 6.13.- 6.13.6
Auf dem Markt fur Draht und Drahterzeugnisse

herrschte wéhrend des Berichtsmonats lebhafte Tatigkeit. Die
Auftrage waren sehr zahlreich, so daB die Werke ihnen nur
teilweise nachkommen konnten; zudem waren die Lieferzeiten
in vielen Féallen so kurz, daB sie die Werke wegen der friheren
Verpflichtungen nicht annehmen konnten. Es kosteten im
Februar in Fr. oder in £ je t:

Inland:

Drahtstifte 1700
Blanker D raht... 1600
Angelassener D raht 1700
Verzinkter D raht 2100
Stacheldraht... 2325

1) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr-
preise fob Antwerpen fir die Tonne zu 1016 kg.
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Ausfuhrl):
D rahtstifte 8.2.6 bis 8.5.-
Blanker Draht .7.15.- bis 7.17.6
Angelassener D raht 8.5.-
Verzinkter D raht 9.17.6 bis 10.-.-
Stacheldrahtu s 12.7.6

Der Schrotmarkt lag sehr fest, eine Folge sowohl der ge-
ringen verfiigbaren Mengen als auch der betrachtlichen Nachfrage,
namentlich aus Deutschland. Etwas ruhiger wurde es infolge
der Kailte, die eine Abschwéachung in allen Industriezweigen
und namentlich auch im Verkehrswesen hervorrief. Es kosteten
in Fr. je t:

1. 2. 14. 2. 28. 2.
Hochofenschrot.. 540—550 540—545 545—550
S.-M .-Schrot 530—540 535—540 540— 645
Drehspéane 440—450 440— 445 445—450
Schrot fur Schweilstahl-

PaKete e 565—570 560—565 665—570
Schrot fiir Schweifstahl-

pakete (Seiten-und Deck-

StUCKE) o 575—580 570—575 575—585
Maschinengu erster Wahl 640— 650 640— 650 640— 650
MaschinenguB zweiterWahl 610—620 610—620 610—620
BrandguB o 575—580 565—570 575—580

Die Lage des englischen Eisenmarktes
im Februar 1929.

Die zu Beginn des Berichtsmonats herrschende lebhafte Ge-
schéftstatigkeit hielt auch im weiteren Verlauf des Februars
groBtenteils an. Die Téatigkeit der Schiffswerften trug vor allem
dazu bei, den britischen Stahlwerken Arbeit zu verschaffen, indem
sie betrachtliche Auftrdge von in- und auslandischen Verbrauchern
erhielten, die gewohnlich Festlandsstahl beziehen. Dies schaffte
hauptsdchlich die gedriickten Verhéltnisse, welche sich spater auf
den Festlandsmarkten entwickelten. Belgische, und in geringerem
AusmaRe auch franzdsische Firmen erschienen ganz unregelméRig
am Markte und verschwanden ebenso wieder. Die Preise schwank-
ten kaum; nur Stabeisen lag zeitweise ausgesprochen schwach.
Nichtsdestoweniger beschrankten sich die festlandischen Werke
auf solche Auftrage, die zuféllig ihrem Erzeugungsprogramm ent-
sprachen, und das noch oft zu Preisen, die fiur die Kaufer nicht
in Betracht kamen. Es kann daraus geschlossen werden, daf
viele Festlandsstahlhersteller aus besonderen Grinden in der
letzten Ha&lfte Februar keinen Wert auf Geschéftsabschliisse
legten. Infolgedessen kehrten die britischen Verbraucher mehr
und mehr zu den heimischen Erzeugern zuriick. Zum Nachteil
des britischen Stahlgeschaftes brachen Anfang Februar zwei
Streiks in Schottland aus: an dem einen waren die Former und
die Industrie fur leichte GuBstiicke beteiligt, an dem &ndern die
Eisenarbeiter der schottischen TemperguReisenwerke. Der Aus-
stand der Former wurde schnell beigelegt, dagegen hatte der
letztgenannte Streik Betriebsstillegungen wéhrend des Berichts-
monats zur Folge und beeinfluRte auch die Erzeugung dreier
Werke, die Festlandsstahl weiterverarbeiten. Dies brachte
natiirlich den nicht streikenden Werke vermehrte Arbeit, so daR
die Preise der weiterverarbeitenden Industrie viel fester wurden.

Die auslandische Nachfrage war lebhaft. In den ersten
Monatswochen traten Indien und der ferne Osten als eifrige Kaufer
von Stahl aller Art, besonders Stabeisen, auf. Anfang Februar
konnte ein Nordostkiistenwerk einen Auftrag auf 8800 t Walzzeug
zur Errichtung einer Briicke in Westafrika hereinnehmen,
waéhrend einige Ingenieurfirmen dieses Bezirkes umfangreiche
Bestellungen in Oelanlagen erhielten, fur welche 6000 t Walzzeug
bendtigt werden. Ebenso wurden einige bedeutendere Auftrage
in Eisenbahnzeug erteilt, davon einer von der siamesischen Re-
gierung. Der Regierungsvertreter fir die Kolonien vergab eine
Bestellung auf 256 Guterwagen fir die ceylonischen Staatseisen-
bahnen; ein zweiter Auftrag auf 35 Sonderwagen kam aus den
Malaienstaaten. Eine mittelenglische Firma sicherte sich einen
Vertrag auf eine Kesselanlage in Australien. Vielleicht das wich-
tigste Vorkommnis auf dem Ausfuhrmarkt war die erfolgreiche
Geschéftsreise zweier englischer Stahlhersteller in Kanada. Sie
wurde mit Unterstitzung des ,British Steel Makers Export
Committees* in London unternommen, das die Aufgabe hat, auf
gemeinsamer Grundlage irgendwelche auf den Markt gelangenden
Auftrage aufzuteilen. Die Reise brachte einen Auftragseingang
von 30000 t Blechen und Formeisen, die den verschiedenen
britischen Werken zugewiesen wurden.

Das Bild des Erzm arktes war triigerisch. Es bestand wohl
eine betrdchtliche Nachfrage, aber die wirklich getdtigten Ab-
schliisse lagen unter dem ublichen Stande, da sich Kaufer und
Verk&ufer Uber die Preise nicht einigen konnten. Beste Erze
sind unzweifelhaft etwas selten. Die Héndler verlangten zu Be-
ginn des Monats 22/6 sh fir bestes Bilbao-Rubio und 21/6 sh cif
Tees-Hafen fir besten nordafrikanischen Roteisenstein, mit
Frachten von ungefédhr 7/3 sh. Mitte Februar kamen einige
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Die Preisentwicklung am englischen Eisenmarkt im Februar 1929.

Hamatiterzen wurde ein wenig 8. Februar 15. Februar 22.Februar 1. Marz
flauer, was aber die Preise nicht Britischer Festlands- Britischer Festlands- Britischer Festlands- Britischer Festlands-
beeinflulte. Die Lage &nderte Preis preis Preis preis Preis preis Preis preis
sich im weiteren Verlauf nicht; £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £sh d £ sh d £ shd
der Monat schloB mitden gleichen GieRereiroheisenNr.3 3 6 0 3 80 3 70 390 3 70 396 3 70 396
Preisen wie zu Anfang, obgleich Basisches Roheisen . 3 0 0 3 50 3 10 356 3 10 3 56 g %Os 356
einige Firmen hohere Preise fiir Knippel 6 50 530 6 76 540 6 76 g i g 6 5 0 g g 8
5 ; Platinen 6 26 530 6 50 540 6 50

Héamatiterze durchzusetzen ver- Thomas-Walzdraht . 7 12 6 6 2 6 7 15 0 6 2 6 7 16 3 6 2 6 7 16 3 6 50
suchten, deren Nachfrage sich Handelsstabeisen . . 7 10 0 6 4 0 7 12 6 6 3 6 7 12 6 6 2 6 7 12 6 6 3 6

Ende Februar wieder belebte.

Nachdem der Roheisenmarkt verschiedene Monate unter
ziemlich gedriickten Verhdltnissen gestanden hatte, machte der
Februar hinsichtlich der Erzeugerwerke eine plétzliche Wendung
zum Besseren. Wenngleich die Nachfrage nicht besonders stark
zunahm, genlgten die Ende Januar und Anfang Februar erfolgten
Kaufe, die mittelenglischen Hersteller zu Preiserhéhungen zu
ermutigen. Einesteils wurde die Steigerung auch durch die ge-
stiegenen Kosten fir Rohstoffe veranlalt. Unzweifelhaft be-
starkten die erhdhten festlandischen Roheisenpreise und das
Fehlen jeglichen errstenW ettbhewerbs derFestlandswerke auf dem
britischen Markt die Erzeuger in ihrem EntschluB. Im ersten Teil
des Februar versuchten die Derbyshire-Hersteller, ihren Preis
um 2/6 sh auf 62/6 sh fur Derbyshire-GieRBereiroheisen Nr. 3
heraufzuschrauben, was aber nur eine weite Preisspanne schuf.
Eine neue Uebereinkunft der Werke brachte jedoch in der folgen-
den Woche alle Preise auf einen gemeinsamen Stand von 62/6 sh
frei Eisenbahnwagen, ein Preis, der auch fiir den Rest des Monats
gultig blieb. Die Northamptonshire-Werke beabsichtigten eben-
falls, eine Erhéhung von 57/6 auf 59/— sh zustande zu bringen,
was sie als normales Verhéltnis zwischen Northamptonshire-
und Derbyshire-GieRereiroheisen ansahen. Sie hatten aber
weniger Erfolg als die Derbyshire-Hochofenbesitzer; jedoch war
diese Notierung allgemein der Marktpreis bis zum MonatsschluB,
obgleich hier und da Zugestédndnisse bewilligt wurden. Auch der
Clevelandmarkt hatte ein glnstigeres Aussehen. Die Beendigung
des Arbeitsstreiks in der Industrie fur leichte GuRstiicke, die ver-
héaltnismé&Rig niedrige Erzeugung und ein gewisses Anwachsen der
allgemeinen Nachfrage, verursachte einige Knappheit, weshalb die
Cleveland-Erzeuger in der zweiten Monatswoche den lange Zeit
gliltig gewesenen Preis von 66/— sh fob und frei Eisenbahnwagen
auf 67/— sh fob und frei Eisenbahnwagen erhdhten. Den Be-
dirfnissen der Zeit entsprechend versuchten die schottischen
Hochofenwerke unter sich ein Abkommen iber Mindestpreise zu
treffen. Diese lauteten folgendermaRen: Roheisen Nr. 1 73/6 sh,
Nr. 3 71/— sh, Nr. 4 70/— sh und Puddelroheisen 70/— sh, frei
Eisenbahnwagen Werk. Die Nachfrage nach H&matitroheisen
nahm stetig zu; die Preise stiegen von 71/6 bis 72/6 sh Anfang
Februar auf 72/6 bis 73/— sh zu MonatsschluB. Die Auslands-
nachfrage war gut, besonders Italien kaufte ansehnliche Mengen.
Basisches Roheisen erfreute sich lebhafter Nachfrage seitens der
britischen Stahlwerke; ein Kennzeichen der Lage war der Versand
einer betrdchtlichen Tonnenmenge Lincolnshirer basischen Roh-
eisens in das Middlesbrough-Gebiet.

Ein Bericht Uber den britischen Eisen- und Stahlmarkt im
Februar wirde ohne Hinweis auf den erhdhten Schrotpreis
nicht vollstandig sein, wovon beinahe jeder Zweig des Stahl-
marktes betroffen wurde. Zu Monatsheginn kostete schwerer
Stahlschrot in Sid-Wales 70/— sh. Drehspéne lagen fest bei
65/— sh und schwerer GuB3schrot bei 58/— bis 60/— sh. Schwerer
MaschinenguB fiir GieRereizwecke war ziemlich flau und kostete
60/— bis 62/6 sh. Ende Februar stiegen diese Preise um 2/—
oder 3/— sh, und es fiel den Werken schwer, sich einzudecken.
Die britischen Erzeuger erhoben Einspruch dagegen, da Schrot
ausgefiihrt wirde, den man im eigenen Lande brauche, wéahrend
der Bezug ausléandischen Schrotes infolge der von verschiedenen
Regierungen erlassenen Ausfuhrverbote nicht mdglich sei. Der
Markt zeigte Ende des Monats steigende Richtung und wurde von
den britischen Stahlherstellem mit groBen Sorgen beobachtet.

Im Halbzeuggeschaft war das allmahliche FulRfassen der
britischen Halbzeughersteller auf dem heimischen Markte be-
sonders bemerkenswert, der noch bis vor kurzem von fremden
Erzeugerwerken beherrscht wurde. In den letzten Monaten hat
sich die Lage vollstandig geandert; bei weitem der Hauptteil der
abgeschlossenen Geschafte gelangt jetzt an die heimischen Werke.
Belgische Erzeuger boten wahrend des groReren Teils des Monats
nur kleine Mengen an und waren sehr uneinheitlich in ihren Liefer-
fristen und Auftragsannahmen. Die meisten Auslanusauftrage
fielen an franzdsische Werke, die sich aber in den letzten zehn
Tagen tatsdchlich vom Markte zurlickzogen; das Geschéft wurde
dann hauptsdchlich von deutschen Werken besorgt. Die briti-

schen Verbraucher erzielten jedoch wenig Nutzen aus Auslands-
kéufen, und gingen meist nur Vertrdge mit Ricksicht auf die
Aufrechterhaltung alter Verbindungen ein und um eine voll-
standige Abhédngigkeit von den britischen Herstellern zu ver-
meiden. Anfang Februar kosteten festlandische vorgewalzte
Blocke £ 4.12.6 bis 4.18.— fob, zweieinhalb- bis vierzéllige Kniippel
£ 4.19.6 bis 5.—.— und eineinhalbzéllige Knuppel £ 5.4.6. Zwei-
z6llige Knuppel waren schwierig zu erlangen und stellten sich auf
£ 5.3.6. Leichte Platinen bot man zu £ 5.3.— an. Diese Preise
versteiften sich im Laufe des Monats etwas; aber infolge des Wider-
standes der britischen Verbraucher gegen die geforderten Preise,
konnte man héaufig kleine Zugestandnisse auf den Marktpreis
erhalten. Ende Februar wurden vorgewalzte Blécke mit £ 4.15.—
bis 4.16.— fob verkauft, drei- bis vierzéllige Kniippel mit £ 5.2.—
und zweieinhalbzéllige Knuppel mit £ 5.3.—; zweiz6llige Knippel
erhdhten sich auf £ 5.6.—, obgleich Handler deutsche Ware um
1/— sh niedriger abgaben. Platinen kosteten £ 5.6.— fob, aber
die meisten britischen Kaufer weigerten sich, mehr als £ 5.3.— an-
zulegen; fur schwere Platinen wurden jedoch £ 5.5.— bezahlt.
Britische Werke verlangten zu Beginn des Monats fur Platinen
£ 6.2.6 frei Birmingham und fir Knuppel £ 6.5.—. Mitte Februar
wurde dieser Preis um 2/6 sh heraufgesetzt; Ende des Monats
notierten Platinen £ 6.5.— bis 6.7.6 und Knippel aller Ab-
messungen zwischen £ 6.7.6 und 6.12.6; kleinere Abschliisse
waren zu héheren Preisen moglich.

Fertigerzeugnisse wurden unregelmafig gefragt; nur
zeitweise bestand eine ersichtlich lebhafte Nachfrage. Die offi-
ziellen Preise der Werke blieben imveréndert auf £ 7.17.6 frei
Werk und £ 7.2.6 fob fir Winkeleisen, auf £ 8.12.6 und £ 7.17.6
fur T-Eisen, auf £ 7.17.6 und £ 7.2.6 fur Trager; diese Preise unter-
liegen dem Rabattschema. Diinnes Stabeisen stand auf £ 8.——
fir den heimischen Markt und £ 7.10.— fir die Ausfuhr; letzt-
genannter Preis hatte gegen MonatsschluB nur nominelle Bedeu-
tung. Die Erhéhung der Roheisen-, Kohlen- und Kokspreise
machte sich Mitte Februar bemerkbar. Die Weiterverarbeiter,
welche bis dahin diunnes Stabeisen mit £ 7.10.— bis 7.12.6 ver-
kauften, begannen ihre Preise heraufzusetzen. Ende des Monats
forderten die Weiterverarbeiter demnach nicht unter £ 7.15.—
fob firdunnesStabeisen; einigeWerke verlangten sogar £ 8.— .— fob.
Die Lage der Weiterverarbeiter wurde durch den Streik bei den
schottischen TempergieRereien unginstig beeinfluft, wodurch
zwei oder drei Stabeisenwalzwerke geschlossen werden muBten.
Die Erzeuger von verzinkten Blechen hatten in der ersten Februar-
halfte ziemlich viel zu tun. In den letzten vierzehn Tagen lie
die Nachfrage jedoch nach, wenn auch die Werke geniigend Auf-
trage gesammelt hatten, um ihre Preise fir 24-G verzinkte Well-
bleche in Bindeln auf £ 13.10.— bis 13.12.6 fob zu halten. Der
Weilblechmarkt war im Februar schleppend, einmal ging das
Gericht, daR das Abkommen {ber Erzeugungsbeschrankung
zwischen den Herstellern wahrscheinlich auseinandergehen wirde.
Der Mindestpreis von 18/— sh fob, Normalkiste 20 x 14, wurde
beibehalten; aber in Wirklichkeit kamen Geschafte zu 1% bis 3 d
je Kiste unter diesem Preise zustande. Ende des Monats traten
die Erzeuger zusammen und erdrterten ein neues Preis-Ueber-
einkommen, das man im vorigen Jahre aufgegeben hatte,
sowie eine Vereinbarung zur scharferen Beschrankung der Er-
zeugung. Das gegenwadrtige Verfahren, dieWerke dre Wochen im
Vierteljahr stillzusetzen, war ein Fehlschlag, da die Leistung der
Arbeiter je Walzenstrale erheblich zugenommen hat.

Ucber die Preisentwicklung im einzelnen unterrichtet oben-
stehende Zahlentafel 1.

Verlangerung der Mittelblech-Konvention. — In der Sitzung
der Mittelblechwerke am 8. Méarz wurde beschlossen, die Kon-
vention um weitere dr iMonate bis zum 30. Juni 1929 zu verléangern.
Der Grundpreis von 165 JUI je t bleibt bestehen.

Vom Rohren-Verband. — Nach Meldungen aus Rotterdam
sollte der Europdische Rdohren-\ erband die Aktienmehrheit bei
den Stahlwerken De Maas erworben haben. Hierzu teilt der
Rohren-Verband, G. m. b. H., Dusseldorf, folgendes mit: In den
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Verhandlungen am 11. Méarz zwischen den X. V. Staalwerken De
Maas, Maastricht, und dem Réhren-Verband ist ein Abkommen
lber Regelung des Verkaufs der Réhrenerzeugnisse von De Maas
zustande gekommen. Die Staalwerke De Maas treten dem Rohren-
Verband nicht bei, auch ist die Uebemahme von Aktien durch
den Verband nicht erfolgt.

Zur Ausnahmetarifpolitik der Reichsbahn. — Der Aus-
nahmetarif 35a vom 1. Oktober 1928 fiir Eisen und Stahl
zur Ausfuhr Uber die trockene Grenze nach auler-
deutschen Lé&ndern bestimmt in seinem ,,Geltungsbereich®, fur
Guter der Klasse D (also namentlich fur das wichtige Walz-
eisen) finde er Gber die westlichen Grenzstationen keine An-
wendung. Dies soll eine Rucksichtnahme auf die Belange der deut-
schen Xordseehédfen sein, geht aber darin zu weit, dal der Aus-
schluf auch solche D-Giter trifft, die nach Holland und fir den
Verbrauch in diesem Lande bestimmt sind. Fir solche Giiter
kommen die deutschen Seehéafen jedoch gar nicht in Frage, denn
nach Holland fuhrt der Weg keinenfalls Gber diese Héfen. Die
deutsche Eisenindustrie aber wird durch den Mitausschlul der
Sendungen, die in Holland verbraucht werden, sehr benach-
teiligt; sie steht in Holland im schéarfsten Wettbewerb gegen das
dorthin frachtlieh ginstiger liegende Ausland, namentlich auch
gegen das viel billiger erzeugende Belgien. Bei solcher Sachlage
sollte die Reichsbahn ihren bisher ablehnenden Standpunkt
wenigstens betreffs der Sendungen fir den holldndischen Ver-
brauch aufgeben und hierfiur die Anwendung auch der Klasse D
des A. T. 35a gestatten. Die Frachtersparnis ist erheblich und
betragt z. B. fir Dortmund—Emmerich (106 km) 2,50 JIi.K (8.50
weniger 6Ji.K). Diese Frachtlage ist um so auRerordentlicher,
als der Frachtsatz der hoheren Klasse C des A. T.35a fir 106 km
7.50JLK betragt, also 1JI.LK billiger ist als laut Normaltarif
fir Gut der niederen Klasse D. Oder anders ausgedriickt: fur
Gut der niederen Tarifklasse D ist die infolge des Ausschlusses
zu berechnende Normalfracht um 1JIL.K je t teurer als fur
Gut der héheren TarifklasseC laut A.T. 35a. Der Ausschlufl des
hollandischen Verbrauchs an D-Gltern ist aber nicht nur zweck-
und sinnlos und schédigt nicht nur die deutsche Industrie,
sondern er schadet damit natlrlich auch der Reichsbahn
selbst; die Beseitigung dieses Ausschlusses wird also beiden
Teilen nutzen, der Industrie Geschafte erleichtern und dadurch
der Reichsbahn mehr Verkehr zufiihren. Es ist schon nach-
teilig und bedauerlich genug, daR noch immer kein unm ittel-
barer Verbands-A. T. 35 nach Holland besteht und man auf
der Grenze umbehandeln lassen muB. was die Fracht verteuert,
also natiirlich auch im Falle selbst der Gewahrung obiger Anregung,
und daher an seinem Teile auch noch das Geschaft erschwert.
Es war langst an der Zeit und ware richtiger, daB die Reichsbahn
auch diesem weiteren Mangel abhilft, also in den bestehenden
allgemeinen Verbandsgitertarif mit Holland, wie es vor dem
Kriege ganz selbstverstandlich war und auch jetzt wieder sein
sollte, endlich wieder einen Ausnahmetarif fir Eisen und
Stahl aufnimmt. Es ist nicht einzusehen, was die Befriedigung
dieses offenbaren Bedirfnisses etwa hindert. Firdendeutscher-
seits dann zugestandenen billigeren Ausnahmetarif wirden die
holldndischen Bahnen wahrscheinlich ebenfalls billigere Aus-
nahmefrachten zugestehen, was den beiderseitigen Wirtschaften
dienen und den Verkehr beleben, also auch der Reichsbahn wieder
nitzlich sein wirde.

Um die Frachtensenkung fur Kalkstein. — In der 154. Sitzung
der Standigen Tarifkommission, die in den Tagen vom 20. bis
22. Februar 1929 in Goslar abgehalten wurde, stand erneut der
fir die Eisenindustrie besonders wichtige Antrag auf Einstufung
von Rohkalkstein und Rohdolomit in die unterste Klasse G
der Gitereinteilung zur Verhandlung und Entscheidung. Alle
beteiligten Wirtschaftskreise hatten einmutig erwartet, daR
jetzt endlich die Stdndige Tarifkommission dem Antrédge ent-
sprechend beschlieBen wiirde. Leider sind auch dieses Mal
die Erwartungen wieder vollig enttduscht worden.
Der AusschuB der Verkehrsinteressenten hatte sich zwar
geschlossen fiir die Abtarifierung der Giter eingesetzt. Ihm
standen aber ebenso geschlossen die Vertreter der Eisenbahn-
verwaltungen gegeniiber, die zunachst den Vermittlungsvorschlag
unterbreiteten, die Angelegenheit bis auf weiteres zu vertagen.
Mit Recht war aber die Gberwéltigende Mehrheit des Ausschusses
der Verkehrsinteressenten der Meinung, daf endlich eine sofortige
klare Entscheidung am Platze wéare. Da die Vertreter der Eisen-
bahnverwaltungen wohl vorwiegend oder sogar fast ausschlieflich
aus geldlichen Bedenken nicht glaubten, zur Zeit dem An-
trage ihre Zustimmung geben zu kénnen, wurde die Versetzung von
Rohkalkstein und Rohdolomit in die Klasse G wiederum abgelehnt.

Es scheint im Ubrigen aber, daR bei der Stadndigen Tarif-
kommission in beachtlichem Umfange uniiberwindliche sach-
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liche Bedenken gegen den Tarifantrag nicht mehr bestehen
so dal anzunehmen ist. dall die Abtarifierung auf einen erneuten
Antrag beschlossen wird, wenn und sobald sich die zur Zeit
zweifellos gespannte geldliche Lage der Reichsbahn gunstiger
gestaltet hat. Jedenfalls steht fest, daB die beteiligten Wirtschafts-
kreise nicht ruhen werden, bis die in jeder Hinsicht gerechtfertigte
und notwendige Frachtensenkung fur Kalkstein und Rohdolomit
erreicht ist.

Es ist auch dringend erforderlich, daR endlich einmal K lar-
heit dariiber geschaffen wird, ob die Standige Tarifkommission
ihre Beschlusse fast ausschlieBlich von finanzw irtschaft-
lichen Grinden des Reichsbahnunternehmens abhéngig
machen kann. Wir sind nach wie vor der | eberzeugung. daf
eine solche Arbeitsweise keineswegs den tatsédchlichen
tarif- und wirtschaftspolitischen Bedirfnissen Rech-
nung tragen kann. Sie wirde zur Voraussetzung haben, daf
die Standige Tarifkommission auf eine Erledigung ihrer eigent-
lichen Aufgabe, auf die planmaBige Fortbildung des Eisenbahn-
gltertarifs, zum Teil verzichtet. Dann wirden aber unter Um-
stdnden ernste L'eberlegungen {iber die notwendigen Folgen eines
solchen verdnderten Wertes der Standigen Tarifkommission
angestellt werden missen. Es erscheint im Augenblick allerdings
noch nicht unumgénglich ndtig, klare SchluRfolgerungen an dieser
Stelle zu ziehen und zu kennzeichnen.

Vorlaufig keine Nebengebihrenerhdohung bei der Reichs-
bahn. — Die Stadndige Tarifkommission der deutschen Eisen-
bahnen hatte sich bekanntlich in ihrer Sitzung von Mitte Novem-
ber 1928 auch mit der Frage der Ausdehnung der am 1. Oktober
1928 eingetretenen llprozentigen Tariferhéhung auf die Neben-
gebuhren beschéftigt. Bei dieser Gelegenheit wurde eine all-
gemeine Erhdhung der Nebengeblhren abgelehnt; Dagegen
wurde aber beschlossen, bei einer Reihe von Nebengebihren
doch eine Erhdhung eintreten zu lassen. Unter anderem sollte
die Wiegegebuhr, z. B. die Gebihr fir Verwiegung von Wagen-
ladungen auf der Gleiswaage von 1,60JLH auf 2Jt.H erhdht
werden. Auch sollten die Zahlgebihr, die Ladegebihr und
das Krangeld eine dhnliche Steigerung erfahren.

Gegen die Durchfihrung dieses Beschlusses der Stdndigen
Tarifkommissicn hatten sowohl die deutsche Eisenindustrie als
auch viele andere Wairtschaftszweige berechtigte Bedenken
geltend gemacht. Es wurde unter anderem zum Ausdruck gebracht
dal einmal das MaR der Nebengebihrenerh6hung (zum Teil
25 und 30 %) viel zu weit iber den Rahmen der allgemeinen Giiter-
tariferhohung (11 %) hinausging, daR weiter Uberhaupt kein
stichhaltiger Grund fir eine Erhdhung auch der Nebengebihren
vorlage, weil die vom Reichsbahngericht bewilligten Mehr-
einnahmen der Reichsbahn von jéhrlich rd. 250 Mill. JLIL rech-
nerisch schon durch die entsprechenden MaBnahmen auf dem
Gebiete der Personen -und Gepécktarife eintreten wdirden.
Die wirtschaftlichen Spitzenverbénde hatten sieh diesen L'eber-
legungen angeschlossen. Sie waren dementsprechend bei der
Hauptverwaltung der Deutschen Reichsbahngesellschaft mit
dem Antrage vorstellig geworden, dall die Reichsbahn gegen
die Durchfuhrung des oben bezeichneten Beschlusses der Stén-
digen Tarifkommission Widerspruch erheben madge.

Diese Bestrebungen sind nunmehr von Erfolg begleitet
gewesen. Die Reichsbahn-Hauptverwaltung hat némlich die
Reichsbahndirektion Berlin beauftragt, gegen die von der Stén-
digen Tarifkommission beschlossene teilweise Erhéhung der Neben-
gebihren Einsprich zu erheben. Damit ist erreicht worden, daf
die Nebengebihrenerh6hung vorlaufig nicht in Kraft
tritt, dal die ganze Angelegenheit vielmehr demnéchst in der
Standigen Tarifkommission zur erneuten Verhandlung
und Entscheidung gestellt wird. Hoffentlich obsiegt die
berechtigte Auffassung, daB zweckmé&Big Uberhaupt von einer
Xebengebihrenerhéhung Abstand genommen wird.

Die Lage der saarlédndischen Eisenindustrie. — Wie in anderen
Gebieten hat in den letzten Wochen auch das Saargebiet auler-
ordentlich unter dem Frost zu leiden gehabt. Alle Schiffahrtswege
waren wegen des Eises unbenutzbar und daher die Zufuhr an Erzen.
Kalk usw. mit Schiff unterbunden. Auch in der Kohlenzufuhr
bestanden die gleichen Schwierigkeiten, die noch dadurch ver-
mehrt wurden, daR die Saargrubenverwaltung aus Griinden der
Preispolitik die Zuteilung an die Schwerindustrie an der Saar so
stark einschrankte, daB die Werke bis zu 40 °0 ihrer Kokskohlen
nicht erhielten. Dies hatte teilweise Betriebseinschrankungen zur
Folge: so wurden je ein Hochofen in Neunkirchen. veélklingen und
Burbach gedampft. Bei der Halbergerhiitte mute man sogar
zwei Oefen aufRer Betrieb setzen und einem Teil der Belegschaft
kindigen, was bei der zur Zeit herrschenden Arbeitslosigkeit im
Saargebiet groRe Aufregung hervorrief. Auch dieses Mal setzte
sich die SaargrubenVerwaltung trotz der im Versailler Vertrag
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den Saareinwohnern zugesicherten Rechte auf bevorzugte Kohlen-
belieferung Uber die Belange der Saarbevdlkerung hinweg, um
gewinnbringendere Geschéfte in den durch den Erost betroffenen,
entfernter gelegenen Absatzgebieten (Paris, StraBburg und Um-
gebung) zu machen. Bei dem stiirmischen Verlangen nach Kohlen
konnten die Kohlenhalden fast gerdumt werden. Die Zufuhr an
Erz mit der Bahn war natirlich wegen der Einwirkung des Frostes
ebenfalls teilweise gestort, fuhrte aber zu keinem besonderen Be-
triebsstillstand. Aufdem Schrotmarktsetzte sich diePreissteigerung
fort und die Knappheit an Ware nahm zu. Es kosten heute:

StahlSChrot. e 450 bis 460 Fr.
Hochofenschrot.. 350 ,, 380 ,,
Spéahne 340 ,, 350 ,,

alles je 1000 kg frei Werk. Die Knappheit an Schrot ist so groR,
daB sich einzelne Saarwerke an den Reicbskommissar in Berlin
gewandt haben, um Ausfuhrbewilligungen fiir siddeutschen
Schrot nach der Saar zu erhalten; das Gesuch soll jedoch ab-
lehnend beschieden worden sein.

Infolgedessen wird die Erzeugung im Monat Februar nur
sehr gering sein. In der Zwischenzeit sind auch die Erzeugungs-
zahlen des Saargebietes fir 1928 (Roheisenerzeugung 1936 184 t;
Stahlerzeugung 2 073 051 t) verdffentlicht wordenl).

Die Leistungen aller Eisen erzeugenden Lénder, die bisher
bekanntgeworden sind — besonders Amerika, Frankreich, Belgien
und Luxemburg —, stellen eine Mehrerzeugung gegeniiber dem
Jahre 1913 fest; nur die Saar hat die Erzeugungsmenge des
Jahres 1913 noch nicht erreicht, und zwar um etwa 7000t. Unter
Beriicksichtigung des Umstandes, dal vor dem Kriege auch auf
dem St. Ingberter Werk Stahl erzeugt wurde — bekanntlich be-
zieht St. Ingbert heute sein Vormaterial von Rombach und Dil-
lingen, zu welchem Konzern es gehdrt —, sind sogar noch rd.
150 000 t einzuholen, um auf den Stand des Jahres 1913 zu kom-
men. Es ist dies wohl der beste Beweis dafiir, wie ungewil} die
wirtschaftliche Lage des Saargebietes infolge seiner kiinstlichen
politischen und zollpolitischen Lage, verbunden mit dem Kohlen-
monopol eines Fremdstaates ist.

Das Geschéft war sehr ruhig, eine Preisdnderung ist nicht
eingetreten, Auch die franzdsischen Verbdnde, denen die Saar-
werke angeschlossen sind, haben keine Preiserh6hungen vorge-
nommen. Das Formeisengeschéaft war begreiflicherweise bei der
kalten Witterung auferordentlich schwach, wéhrend in Stabeisen
der Spezifikationseingang befriedigend war. Die Preise stellen
sich wie folgt:

FOrmeisen .. 740 bis 765 Fr. je t
StabeiSeN e 790
Bandeisen... 850
Grobbleche.... . 850

M ittelbleChe i, 880 ,, 930
Feinbleche 1150 ,, 1250
UniversaleiSen.....coccveeiiiieciceee e 775 ,, 800

An groBeren Geschaften ist zu erwédhnen, dal die Gruben-
verwaltung eine Anfrage auf etwa 1300 t herausgelegt hat. Die
Saarwerke sind gespannt darauf, ob dieser Auftrag wieder nach
Lothringen geht. Die Saarbahn hat dagegen etwa 3000 t Ober-
bauzeug den Saarwerken uberscbrieben.

United States Steel Corporation. — Der Rechnungsabschluf
des Stahltrustes fur das vierte Vierteljahr 1928 zeigt gegen-
Gber dem Vorvierteljahr wieder eine betrdchtliche Zunahme des
Gewinnes." Und zwar betrug die Einnahme nach Abzug der
Zinsen fur die Schuldverschreibungen der Tochtergesellschaften
53 186 679 $ gegen 52 148 476 $ im Vorvierteljahr und 31247529 $
im vierten Vierteljahr 1927. Auf die einzelnen Monate des Berichts-
vierteljahres2), verglichen mit dem Vorjahre, verteilt, stellten sich

die Einnahmen wie folgt: 1927 1928
*
$
OKEODET it 11 869 470 19 399 052
November... 9 624 932 17 364 723
Dezember . 9 753 127 16 422 904
zusammen 31 247 529 53 186 679

In den einzelnen Vierteljahren 1927 und 1928 wurden ein-

genommen: 1927 1928
$ S
LVierteljahro i, 45 584 725 40 934 032
2.Vierteljahr. .. 46 040 460 46 932 986
3.Vierteljahro e 41 373 831 52 148 476
4. Vierteljahro i 31 247 529 53 186 679
ganzes Jahr 164 246 545 193 202 173

1) Vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 308/9.
2) Vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 1704.
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Von der Reineinnahme des vierten Vierteljahres 1928 ver-
bleibt nach Abzug der Zuweisungen an den Erneuerungs- und
Tilgungsbestand, der Abschreibungen sowie der Vierteljahrs-
zinsen fir die eigenen Schuldverschreibungen im Betrage von
insgesamt 22 446 783 $ gegen 22 262 217 $ im Vorvierteljahr und
17 452 696 $ im vierten Vierteljahr 1927 ein Reingewinn von
30.739 896 $ gegen 29 886 259 $ im dritten Vierteljahr 1928. Auf
die Vorzugsaktien wird wieder der Ubliche Vierteljahrs-Ge-
winnausteil von 1% % = 6 304 919 $, auf die Stammaktien
gleichfalls 1% % oder 12 453 411 $ ausgeteilt. Der verbleibende
unverwendete Ueberschull betragt 11 981 566 $.

Die jahrlichen Reineinanhmen seit dem Jahre 1924, ver-
glichen mit dem Jahre 1913, stellten sich wie folgt:

im Vergleich im Vergleich

zu 1913 = 100 zu 1913 = 100
$ % * %
1913 137 181 345 100,0 1926 199 004 741 145,0
1924 152937 120 1115 1927 164246545 119,7
1925 165188 090 120,4 1928 193202 173 140,8

Obwohl im Jahre 1928 erheblich mehr erzeugt worden ist
als im Jahre 1926, blieb die Reineinnahme infolge des niedrigeren
Preisstandes hinter derjenigen des Jahres 1926 zuriick.

Vereinigte Obersehlesische Huttenwerke, Aktiengesellschaft,
Gleiwitz. — Die Beschéftigung der Werke war in der ersten
Hélfte des am 30. September abgelaufenen Geschaftsjahres
1927/28 verhdltnisméaRig gut, lieR jedoch dann zum Teil erheblich
nach. Die Kohlenférderung und Kokserzeugung fand abgesehen
von einigen in den Sommermonaten eintretenden Stockungen
ausreichend Absatz. Zufriedenstellend war im grofen und ganzen
auch der Roheisenversand. Dagegen lagen die Verhéltnisse fir
die Stahl- und Walzwerksbetriebe zum Teil recht unginstig, so
dal in den letzten Betrieben zeitweise Feierschichten eingelegt
werden muften. Sehr stark machte sich auch bei den Draht-
werken in den letzten Monaten des Geschéaftsjahres die rick-
laufige Wirtschaftslage bemerkbar. Besonders unbefriedigend
war fast das ganze Jahr hindurch der Auftragseingang fir die
W erkstattenbetriebe, die vornehmlich unter dem Mangel an Be-
stellungen von Reichsbahnmaterial zu leiden hatten. Wenn so
insbesondere mit Ricksicht auf die durch die Betriebsverbesse-
rungen erhdhte Leistungsfahigkeit einiger Hauptbetriebe auch
keineswegs von einer geniigenden Ausnutzung der Werksanlagen
die Rede sein kann, so zeigt die nachstehende Gegeniiberstellung
doch fir einen Teil der Erzeugung eine weitere Steigerung:

1925/26 1926/27 1927/28
t t t
699482 765 691 814 240
334469 398 958 423 561
Roheisen einschl. Ferro-
mangan 194115 257 068 203 636
Rohstahl 331149 434 892 427 361
Walzwerkserzeugnisse 221 971 301 504 327 732
Drahtwaren einschl. Ma-
terial zur Weiterverar-
beitung. .M 152000 189 000 184 401

Der Umsatz (Lieferungen der Konzernwerke untereinander
nicht eingerechnet) erhdhte sich von rd. 97,7 MilL JIM auf rd.
104,2 Mill. JIM. Die Zahl der Angestellten und Arbeiter sank
dagegen von 17 467 am 1. Okt. 1927 auf 16 672 am 1. Okt. 1928.
Gegeniber dem vorigen Geschéftsjahr waren jedoch rd. 3,5
Mill. JUH mehr fur Gehélter und Léhne aufzuwenden und die
sozialen Lasten stiegen von rd. 2930000 JIM auf rd. 3 380 000 JIM.
Diese Verhéltnisse wirkten naturgemaR einer Senkung der Selbst-
kosten aufs schérfste entgegen. Am 1. Januar 1929 ist nun noch
eine Verkirzung der Arbeitszeit in den Stahlwerken und dem
Warmwalzwerk der Herminenhitte, verbunden mit einem teil-
weisen Lohnausgleich, eingetreten. Fir andere Betriebe wird fir
die Zeit nach Ablauf des geltenden Tarifabkommens, d. i. ab
31. Januar 1929, ebenfalls eine weitere Verkiirzung der Arbeits-
zeit gefordert. Fir das geldlich stark belastete Unternehmen be-
deutet es eine ernste Gefdhrdung, wenn die Erfolge der durch-
gefuhrten und noch eingeleiteten, mit erheblichem Kostenauf-
wand verbundenen Rationalisierungsmalnahmen durch Lohn-
erhéhungen und Arbeitszeitverkiirzungen aufgehoben oder vor-
weggenommen werden. Solange diese Entwicklung anhélt, 14kt
sich das Ziel der Gesundung der westoberschlesischen Hiitten-
industrie nicht erreichen.

Die Gewinn- und Verlustrechnung weist neoen 222122,16 JIM
Gewinnvortrag einen Rohgewinn von 7 207 534,31 aus.
Nach Abzug von 1170491,81 JIM Zinsen, 4 538 165,32 JtM Ab-
schreibungen und 1 155000 JIM Ueberweisung auf das Wert-
berichtigungskonto verbleibt ein Reingewinn von565999,34 JIM,
der auf neue Rechnung vorgetragen wird.
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Kippenberger, Albrecht, Dr.: Die Kunst der Ofenplatten,
dargestellt an der Sammlung des Vereins deutscher
Eisenhiuttenleute in Dusseldorf. Mit 70 Taf.-Beilagen u.
46 Abb. im Text. Hrsg. vom Verein deutscher Eisen-
hittenleute in Dusseldorf. Dusseldorf: Verlag Stahleisen
m. b. H. 1928. (VT, 52 Text-S.) 4°. Geb. 22,50JUi, fir Mit-
glieder des Vereins deutscher Eisenhittenleute 20J1JI.

Vorliegendes Werk bildet fir die Bilcherei des Eisenhitten-
mannes eine wesentliche Bereicherung. Sein Wert liegt in der
Behandlung der technischen Fragen des Eisengusses, hauptsach-
lich aber in dem klar ausgearbeiteten Ueberblick tber die kiinst-
lerische Entwicklung der Eisenplatte und des guBeisernen Ofens.

Der Verfasser hat schon frither verschiedene Abhandlungen
aus dem Gebiete des Eisengusses verdffentlicht. Seine jetzige
umfangreiche Arbeit stiitzt sich auf die einzigartige Ofenplatten-
sammlung, die der Verein deutscher Eisenhiittenleute zu An-
fang des Jahres 1928 dem Stadtischen Kunstmuseum in Dissel-
dorf zu seiner Eroéffnung als stdndige Leihgabe U(berwiesen
hat. Dem jungst verstorbenen Schopfer und Forderer dieser
Sammlung, $r.*$ttg. @ f). Emil Schrodter, der vor etwa
25 Jahren die Sammlung begrindete, ist das Buch gewidmet.
Der Verfasser erkannte als notwendig, Uber den Bestand der
Dusseldorfer Sammlung hinaus auch fremde Platten und guRReiserne
Ofen in die Betrachtung einzubeziehen, um die Entwicklung auf
diesem Gebietein ihrer Gesamtheitdarzulegen.Das dem allgemeinen
Text sich anschlieBende Tafelwerk enthdlt dann ausschlieflich
Sticke aus der Sammlung der Eisenhittenleute.

In der Eifel, im Siegerland und im Elsal ist der &lteste
PlattenguR nachweisbar. In der Disseldorfer Sammlung befindet
sich eine Eifeier Platte mit der frihesten auf Eisenplatten be-
kannten Jahreszahl 1497. Aus dem Siegerland besitzen wir
urkundliche Nachrichten Gber den OfengufR schon aus dem Jahre
1486/87. Von dort geht die Entwicklung Gber Hessen nach dem
Harz. Dagegen beginnt man in Wirttemberg, im Brenztal und
auch in Tirol erst im dritten Jahrzehnt des 16. Jahrhunderts mit
der Herstellung der Ofenplatten. Gegeniiber dem Ausland,
Frankreich, England und Skandinavien, hat Deutschland unbe-
dingt die friihere und bedeutendere Entwicklung auf diesem Ge-
biete. Nach dieser allgemein unterrichtenden Einleitung bespricht
Kippenberger die Hauptéfen der Renaissance. Voran steht der
Riesenofen auf der Veste Coburg, der bisher als Werk eines Nirn-
berger Meisters galt. Kippenberger nimmt seine Herkunft aus
dem Siegerland, der Eifel oder dem ElsaR an und stellt sogar eine
kinstlerische Beziehung her zu Stichen des Meisters F. V. B.,
die der Schnitzer der Model fur den Ofenschmuck sich zum
Vorbild nahm. Auf die Besprechung dieses einzigen gotischen
Werkes folgt die Schilderung der kunstlerischen Entwicklung auf
diesem Gebiete bis ins 18. Jahrhundert an Hand von gut ab-
gebildeten, hervorragenden Stiicken wie dem elsdssischen Renais-
sance-Doppelofen auf der Trausnitz bei Landshut, dem mit
Renaissancebildnissen geschmiickten Brenztaler Ofen aus dem
Schlosse Griinau bei Neuburg (Donau), dem Ofen in der Dom-
bibliothek zu Fritzlar, einer Schopfung des hessischen Bild-
schnitzers Philipp Soldan zum Frankenberg, dem Werk des
Siegerlanders Johann Pender aus dem Rathaus zu Ueberlingen
und anderen Beispielen der Renaissance, und endlich dem aus dem
Jahre 1760 stammenden Ofen im Rathaus zu Stein am Rhein,
der mit zierlichem Rankenwerk des 18. Jahrhunderts geschmiickt
ist. Die Entwicklung wird gekennzeichnet durch den Uebergang
aus der gotischen ,kirchlich feierlichen Polygonalform zu der
birgerlich schlichten Kastenform* der Renaissance. Das 16. Jahr-
hundert bildet die szenische, architektonisch gefalte Darstellung
aus und verbindet sie mit reich entfaltetem Zierwerk. MaRgebend
fur den spateren Verlauf der Entwicklung ist das Zuriickweichen
des Szenenbildes zugunsten des Ornamentes, das starker und
freier ausgebildet wird.

Kippenberger betont, da im Gegensatz zu den Eisenofen,
die allein in Deutschland hergestellt wurden, unter den Kamin-
platten nur selten deutsche Schopfungen zu finden sind, mit
Ausnahme von Lothringen und der Eifel, daR dagegen in England,
den Niederlanden und Frankreich hauptsachlich Kaminplatten
angefertigt winden. Die Sammlung der Eisenhiittenleute enthélt
schone Beispiele der holldandischen Kunst dieser Art. Neben der
Kaminplatte sind Grabplatten seltener. Im Siegerlande, im Harz
und mehr noch im Brenztal in Wirttemberg ist die Herkunft der-
artiger Sticke zu suchen. Als bedeutendstes Beispiel der Ver-
wendung der GuBeisentechnik fur die Grabmalkunst wird das
groRartige Denkmal des Firsten Johann Moritz von Nassau-
Siegen hervorgehoben. SchlieBlich nennt der Verfasser noch
einige aus Eisenplatten gefligte Brunnen, von denen der friiheste
der aus dem Jahre 1582 auf dem Marktplatz zu Bischofsheim an

der Rhén ist. Ein besonderer Abschnitt ist dann den Haupt-
meistern des Formenschnittes im 16. Jahrhundert gewidmet, dem
Hessischen Formenschneider Philipp Soldan zum Frankenberg,
dem kinstlerisch verwandten Siegener Johann Pender, dem
Harzer ,,Meister der Kénigin von Saba“, dem elséssischen Meister
G. F. und anderen vorldufig nicht ndher zu bestimmenden Kiinst-
lerpersonlichkeiten. Es ist bekannt, dal die Formenschneider
Anregungen in graphischen Blattern deutscher Kleinmeister
fanden, was zum Teil auch aus Stucken der Diisseldorfer Samm-
lung hervorgeht.

Im letzten Abschnitt des allgemeinen Teiles schildert der
Verfasser die ,,geistige und kinstlerische Bedeutung der Ofen-
platten®, ihre Beziehung zum Geiste der Reformation. Deutsche
Platten mit Szenen aus der romischen Geschichte, mit Dar-
stellungen aus der Bibel fanden selbst im Ausland weite Ver-
breitung. Zum SchluB sind noch wertvolle Ausfiihrungen
Gber die ,technische Herstellung guBeiserner Ofen- und Ka-
minplatten“ beigegeben, die vom Verein deutscher Eisenhitten-
leute zur Verfligung gestellt wurden. Die auf 69 Tafeln gut
wiedergegebenen Platten sind mit kurzen Erlauterungen ver-
sehen, die den Gegenstand der Darstellung und den Kinstler
oder die Herkunft des Stiickes angeben und anschlieBend das
kinstlerische Geprage behandeln. Aus dem groRen Reichtum
der Dusseldorfer Sammlung wurden etwa 100 Platten zur Be-
trachtung herangezogen, nicht immer die besterhaltenen Stiicke,
wohl aber die kunstlerisch und wissenschaftlich bedeutendsten
Beispiele.

Das (bersichtlich angelegte Buch fillt eine in der Wissen-
schaft 1angst splrbare Licke aus und bietet dem Kunstfreund
manche Anregung. Dr. Bernd Lasch.

Med Hammare och Fackla. (Bd.) 1. Arshok, utgiven av Sancte
Orjens Gille. (Mit Abb.) (Stockholm): [A.-B. G. E. Fritzes
Kungl. Hovbokhandel i. Komm.] (1928). (VIII, 188 S.) 8°.

Die altehrwiirdige Brudergemeinschaft der Bergleute in
Schweden, die St.-Georgs-Gilde, ist wieder neu ins Leben gerufen
worden unter dem alten Namen ,Sancte Orjens Gille* mit dem
Ziele, die wechselnden Geschicke des schwedischen Bergbaues
durch die Jahrhunderte hindurch zu verfolgen, aufzuzeichnen und
fur die Nachwelt zu bewahren. Sie hat mit dem vorliegenden
Bande ihr erstes Jahrbuch verdffentlicht.

Eingeleitet wird das Werk durch ein Gedicht, in dem der
Kampf des Ritters St. Georg mit dem Ubermé&chtigen Eisriesen
geschildert wird, ein Wahrzeichen des unaufhérlichen Kampfes
der Menschheit mit den Naturgewalten. Die erste Arbeit schildert
eingehend die Schicksale der Bergwerke Oesterby, Forsmark,
Leufsta und Gimo bis zum Jahre 1627, nachdem im Jahre 1532
Konig Gustav Vasa von Schweden dem Joachim Piper, einem
Birger der Stadt Stralsund, die Erlaubnis erteilt hatte, in Schwe-
den Bergbau zu betreiben. Spéter werden noch oft Fachleute von
Deutschland herubergeholt und auch solche von Schweden nach
Deutschland, um den Betrieb in Schwung zu bringen, wie denn
tberhaupt der schwedische und der deutsche Bergbau eng mit-
einander verknupft waren und sich gegenseitig beeinfluRten.
— Ueber Erzveredelung und Schmiedekunst im alten Israel be-
richtet der folgende Aufsatz, begrindet auf Ausgrabungsfunden
und auf Stellen aus der Bibel. — Die dritte Arbeit behandelt den
als Kelch am 8. Mérz des Jahres 1853 durch das Staatliche
Historische Museum von der Allerheiligenkirche in Skenninge
erworbenen ehemaligen Pokal der St.-Georgs-Gilde des Stora
Kopparberget. — Der Verfasser des folgenden Aufsatzes, Carl
Sahlin, bedauert sehr, daB Agricola in seinem Werke ,De re
metallica” nichts Gber den schwedischen Bergbau und die Ver-
hittung der Erze mitgeteilt habe, und auch in seiner friheren
Schrift ,,De veteribus et novis metallis* nur ganz fliichtig das Vor-
kommen von Gold, Silber, Kupfer und Eisen in Schweden er-
wéahne. — Wiederum das enge Zusammengehen des deutschen
Eisenhandels und Bergbhaues mit dem schwedischen zeigt die
nachste Arbeit, iber die Geschichte des Osmund-Eisens im 17. und
18. Jahrhundert, zeigt, wie der Staat auf Veranlassung des Berg-
kontors sich bemiht, durch erhdhte Abgaben das teure Aus-
schmieden des Osmund-Eisens zu unterdriicken, da diese Art der
Herstellung die Waélder zu schnell auffrift. Aber in gewissen
Gegenden Schwedens, wo das Osmund-Eisen als bequemer
Tauschgegenstand die Stelle des Geldes vertritt, wird das Os-
mund-Eisen immer weiter ausgeschmiedet treu der alten Gewohn-
heit. — Der folgende Aufsatz bringt recht bemerkenswerte Zu-
sammenstellungen von Erzeugungskosten des Stora Koppar-
bergets aus den Jahren 1625, 1660 und 1681. Es folgt die Wieder-
gabe der aufgeregten Schilderung eines Franzosen Payen uber
seine angeblich im Jahre 1662 vorgenommene Grubenfahrt in
die Sala Grube, wo er nur Kriegsgefangene und Straflinge als
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Arbeiter angetroffen hat, da die Verhaltnisse sehr ungesund und
dauernd lebensgeféhrlich waren. — Das folgende Hauptstick
erzahlt die Mar von der Entdeckung von ,,Stora Kopparherget*
in verschiedener Fassung. — Auch nach Spanien sind die schwe-
dischen Bergleute gewandert, um dort ihre Kunst auszuiiben,
wie der nachste Bericht Gber die Schicksale des Liebert Wolters
und des Samuel Tiquet als Pachter der Rio Tinto Kupfergrube
in Spanien im 18. Jahrhundert schildert. — Nach Wiedergabe der
Eindriicke eines Augenzeugen Uber einen Bergsturz in der Stora
Slotterbergs Grube wird im SchluBabschnitt ausfiihrlich die vom
Konige von Schweden besonders festgelegte Uniform fiir Gruben-
besitzer und Beamte beschrieben.

Da das Jahrbuch auch in Druck und Ausstattung vor-
bildlich gehalten ist, kann man mit Spannung dem Erscheinen
des néchsten Bandes entgegensehen. H. Graumann.

Firth, A., Dr.: Die Werkstoffe fir den Bau chemischer
Apparate. Mit 72Abb. im Text u. auf 2 Taf. u. 37 Tab. Leipzig:
Otto Spamer 1928. (4 Bl., 216 S.) 8°. 18J1M, geb. 20 JIM.

(Chemische Technologie in Einzeldarstellungen. Hrsg.:
Prof. Dr. A. Binz. Allgemeine Chemische Technologie.)

Das Buch soll, wie der Verfasser betont, den in die industrielle
Praxis tretenden Chemiker mit den Eigenschaften der Werkstoffe
seines Wirkungsgebietes vertraut machen. Bei der Fille der ver-
wendeten Werkstoffe ist diese Aufgabe nicht leicht und auf
216 Seiten nur dann zu lésen, wenn das Notwendigste in ge-
dréngter Form gebracht wird.

Das Werk umfalt zwei Abschnitte, einen allgemeinen Teil,
in dem die physikalischen, chemischen und metallographischen
Prifverfahren besprochen werden, und einen speziellen Teil ber
die Erzeugung und die Eigenschaften der nichtmetallischen und
metallischen Werkstoffe.

Mit Rucksicht auf die Uebersichtlichkeit des allgemeinen
Teils wére es sicher von Vorteil, wenn an Stelle der Beschreibung
mehr schematische Darstellungen getreten waren. Wie an-
schaulich gerade dieses Mittel ist, hat wohl jeder Besucher der Ber-
liner Werkstoffschau im Jahre 1927 an den vorbildlichen schema-
tischen und schaubildlichen Darstellungen dieser Ausstellung emp-
funden. Die Schilderung veralteter Priifungen, wie z. B. die Bestim-
mung der Feuerfestigkeit keramischer Massen im Deville-Ofen,
konnte zudem gut unterbleiben, um auf dieseWeise Platz zu schaffen
fur eine Vertiefung in der Behandlung und auch eine Vervollstandi-
gung der angefiihrten Verfahren. So fehlen die Prifungen zur
Bestimmung der Dichte sowie der wahren und scheinbaren Poro-
sitdt von feuerfesten Massen vollstandig, was bei der Bedeutung
dieser Verfahren nicht angebracht erscheint.

Im zweiten Teil werden die Werkstoffe nach Erzeugung, Ver-
wendung und Eignung abgehandelt. Aus Griinden der Raum-
ersparnis wére es sicher zweckméRiger, die Erzeugung so kurz
wie moglich zu fassen oder ganz wegzulassen, da sie in dieser
Form dem Chemiker in der Regel aus den Lehrbiichern der an-
organischen Chemie oder der chemischen Technologie bekannt
ist. Auf diese Weise hdtten die Eigenschaften, geméaRdereigent-
lichen Aufgabe des Buches, weit ausfihrlicher und mit Zahlen-
angaben geschildert werden kénnen. Wenn z. B. der Abschnitt
,Eisen* sich auf 19 Seiten beschrankt und % des zur Verfigung
stehenden Raumes mit der noch nicht einmal Ubersichtlichen
Schilderung der Hochofen- und Frischvorgange ausgefillt wird,
so darf es nicht wundernehmen, daB das GuReisen mit zwei oder
drei Satzen abgetan wird, und daR Zahlenangaben (ber Festig-

keits- und chemische Eigenschaften so gut wie vollstandig
fehlen. Dabei unterlaufen dem Verfasser eine ganze Reihe Irr-
tumer. So wird die Zerreifestigkeit von geschmiedetem Stahl

mit 0,9 % Cmit 75 kg angegeben, eine der wenigen Zahlen, die zu
finden sind. Hier wére doch zweifellos das Eisen-Kohlenstoff-
Diagramm am Platze gewesen mit einer Besprechung der Eigen-
schaften an Hand dieses Diagrammes. Auf diese Weise waren die
Guilletschen Gefligediagramme fiir Nickel- und Manganstéhle
auch nicht so aus dem Rahmen gefallen wie jetzt.

Trotz der Ausstellungen, die sich in der Hauptsache auf
grundsétzliche Fragen der Einteilung beziehen, bietet das Werk
gute Angaben besonders (ber das Verhalten der Werkstoffe
Séuren und Laugen gegeniber und wird daher manchem Leser
eine gute Hilfe sein. M. Kinkele.
Mértelbindestoffe, Die, Zement, Kalk, Gips. 4. Auflage (des

Buches) von (Karl) Schoch : Die Aufbereitung der Mortel-
materialien. Hrsg. von ~t.~ng. H. Nitzsche, Studienrat,
Privatdozent an der Technischen Hochschule Darmstadt. Unter
Mitarbeit von Dr. O. Friz-Nirnberg [u. a.]. (Mit 404 Textabb.)
Berlin: Verlag der Tonindustrie-Zeitung 1928. (X1, 796 S.) 4°.
Geb. 44 J1m.

Unter diesem etwas anderen Namen ist der altbekannte
»Schoch® neu erschienen. In dem Buche sind nicht nur die all-
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gemeinen Begriffshestimmungen fir die einzelnen Mdortelbinde-
stoffe, soweit sie im In- und Auslande glltig sind, in ubersicht-
lichen Zusammenstellungen vorhanden, sondern es ist auch eine
klare Einteilung gegeben, die ein schnelles Zurechtfinden
auf dem schwierigen Gebiete der einzelnen Mdortelbindestoffe
ermdéglicht. Die Zusammensetzung dieser Mortelbindestoffe ist
fur jeden einzelnen Bindestoff eingehend geschildert. Die Fabri-
kationsverfahren sind beschrieben, die einzelnen Maschinen erklért
und abgebildet.

GrofRer Wert ist in der neuen Auflage auf die Schilderung der
zementartigen Bindemittel gelegt, ganz besonders auf die der
Hittenzemente. Diese Hittenzemente, Eisenportland- und
Hochofenzement, waren in der friheren Auflage recht stief-
mutterlich behandelt. Erfreulich ist es, daB entsprechend dem
groBen Aufschwung der Hittenzement-Industrie in der Neu-
auflage die aus Hochofenschlacke hergestellten Erzeugnisse ein-
gehend dargestellt sind. Unter den kinstlichen Puzzolanen ist
die Hochofenschlacke wegen ihres starken hydraulischen Er-
héartungsvermdgens an erster Stelle besprochen.

Die Schilderung der analytischen Untersuchungen sowie die
Angabe abgekiirzter Schnellverfahren 148t das Buch auch fur den
Gebrauch im Laboratorium geeignet erscheinen.

Der ,,Schoch* bietet in der neuen Form eine willkommene
Bereicherung des Schrifttums. Seine Anschaffung kann jedem,
der mit Zement zu tun hat oder dem die Verwertung von Hoch-
ofenschlacke am Herzen liegt, empfohlen werden. Sowohl der
Maschinenfabrikant als auch der Erzeuger und der Verbraucher
von Zement werden in dem Buche, falls sie tiefer in die Dinge
eindringen wollen, einen guten Ratgeber finden.

Dr. Richard Grin.
Spiegel, Hans, Regierungsbaumeister a. D.: Der Stahlhausbau.
Leipzig-Gohlis: Alwin Frohlich, Verlag. 4°.
(Bd.) 1: Wohnbauten aus Stahl. (Mit 277 Abb.)
(5 Bl,, 171 S.) 12 JIM, in Leinen geb. 14 JIM.

Es ist eine ebenso kilhne wie dankenswerte Aufgabe, der sich
der Verfasser unterzogen hat, indem er als erster uns ein um-
fassendes Buch (ber den Stahlhausbau, sein Herkommen und
seinenjungenWerdegang in Deutschland auf den Tisch legt. DaRdas
Buch schon in einer Zeit erschienen ist, in welcher der Stahlbau-
gedanke eben seinen Vormarsch angetreten hat, ist um so wert-
voller, als man nun in der Lage ist, die Entwicklung der ver-
schiedenen Stahlhausbauweisen in allen Stufen planmaRig weiter
zu verfolgen. In Gbersichtlicher Weise bringt Spiegel — fast in
Form eines Programms — alle diese verschiedenen Bauweisen
technisch in kurzer, treffender Weise erldutert und gut bebildert,
so daB man das fir sie Kennzeichnende sofort vor Augen hat.
Die Stahlskelettbauten, unbegrenzt in ihrer H&henentwicldung
und an Wirtschaftlichkeit mit dieser zunehmend, zeigen eine
Veredelung des alten Fachwerkbaues und werden ihren Platz im
Herzen der Grofstadte finden. Die Stahlrahmenhduser bewegen
sich in Gebaudehdhen von 2 bis 3 Stockwerken, wéhrend wir die
Stahllamellenhduser in den AuBengebieten der St&dte und auf
dem platten Lande wiederfinden, da ihre Bauelemente eine starke
Hoéhenentwicklung ausschlieRen. Spiegel schildert in seinem
Buch in sehr anschaulicher Weise die bemerkenswerten Ver-
schiedenheiten aller dieser Bauweisen, die dauernd an Boden ge-
winnen, mit einer Griundlichkeit und einer lebendigen Frische,
die den fortschrittlichen, auf das Morgen gespannten Techniker
es sehr ungern wieder aus der Hand legen lassen. So wenig es sich
heute schon Ubersehen laRt, wie und in welchem ZeitmalRe sich
die verschiedenen Stahlbauweisen durchsetzen werden, so kann
man doch zusammenfassend sagen, dal das bis jetzt Geleistete
und in dem Spiegelschen Buche Geschilderte einen hohen Grad
technischer Vollkommenheit aufweist und zu den Hoffnungen
berechtigt, daB die zur Zeit dem Stahlhausbau noch entgegen-
stehenden Schwierigkeiten auf konstruktivem und allgemeinem,
verwendungstechnischem und wirtschaftlichem Gebiete in nicht
allzu ferner Zeit Uberwunden sein werden, und damit auch die
zur Zeit noch weit verbreitete Zweifelsucht der Gegner alles Neuen
schwinden mdoge. Das Spiegelsche Buch, dem eine weite Ver-
breitung zu winschen ist, durfte mit den Schilderungen eines
grindlichen Kenners, die dem Stahlhausbau sicher viele Freunde
erwerben werden, dazu erheblich beitragen. H. Blecken.

Deutsch, Paul, Dr. rer. pol., Diplomkaufmann, Pril\atdozent an
der Handels-Hochschule Leipzig: Konjunktur und Unter-
nehmung. Die Konjunkturprobleme vom Standpunkt der
betriebswirtschaftlichen Forschung und der Wirtschaftspraxis.
Berlin (SW 61): Reimar Hobbing [1928]. (230 S.) 8°. Geb.
12 JIM.

In den letzten Jahren sind wohl auf keinem Gebiete der

Wi irtschaftswissenschaften soviel Arbeiten, sei es in Buchform, sei

es in Fachzeitschriften oder in der Tagespresse, erschienen wie
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auf dem der Konjunkturforschung. Dennoch ist das vorliegende
Buch zu begrufen, da der Verfasser die Konjunkturforschung
vom Standpunkte der Unternehmung und des Betriebes aus be-
trachtet und damit im Gegensatz steht zu vielen der bisherigen
Arbeiten, die lediglich die allgemeinwirtSchaftliehen Fragen be-
handelt haben. Der Verfasser bat sich zur Aufgabe gestellt, ,die
konjunkturell bedingten Hemmungen, die der Herrschaft des
6konomischen Optimums entgegenstehen, klarzustellen und Wege
zu ihrer Beseitigung zu weisen®.

Nachdem er in den beiden ersten Hauptstiicken die allge-
meinen Beziehungen der Konjunktur zur Einzelwirtschaft be-
sprochen hat, befalt er sich im dritten Hauptstick mit einer
Teilfrage der betriebswirtschaftlichen Konjunkturpolitik; er be-
handelt den Begriff des Normalen, das fiir ihn eine besterreichbare
GroRe und dadurch Ziel der betriebswirtschaftlichen Konjunktur-
politik ist. Dieser AbschluR des ersten Teiles der Arbeit ist deshalb
von Bedeutung, weil der Verfasser den gesamten zweiten Teil von
diesem Gesichtspunkte aus betrachtet.

Den Praktiker dirfte nun der erste Abschnitt des zweiten
Teiles (Hauptstiick 4 bis 6) besonders fesseln. Leider wird aber
gerade der Praktiker nicht viel daraus entnehmen kénnen, weil
der Verfasser selbst wenig kritische Einstellung zu der von ihm
aus dem Schrifttum vorgetragenen Meinungen hat oder wenigstens
mit Urteilen sehr sparsam umgeht. Es sei nur auf das der Kosten-
gestaltung gewidmete Hauptstick 5 verwiesen. Bei der Er-
mittlung und Darstellung des betriebswirtschaftlichen Normal-
punktes (d. h. der gesetzmaRigen Kosten bei glinstigster Beschafti-
gung eines Betriebes [Kostenoptimum]) kommt der Verfasser auf
den Streit zwischen der mathematischen und bucbtechnischen Auf-
l6sung der Kosten in ihre festen [fixen] und verdnderlichen [pro-
portionalen] Bestandteile zu sprechen. Nurwer die angefiihrten Ar-
beiten des Schrifttums kennt, wird die Darstellung verstehen
konnen: so ist auch das Normalschaubild (Bild 9) schwer zu lesen
und enthélt zudem noch Fehler. Im sechsten Hauptstick wird
TheorieundPraxis der Bilanz- und Erfolgsrechnung besprochen; es
gibt zwar eine Uebersieht iber die Grundfragen und enthélt wie
die vorhergehenden Abschnitte viele gute Hinweise, aber es fehlt
auch hier die kritische Stellungnahme.

In dem SchluBabschnitt des Buches ,,Die rechnungsmégigen
Grundlagen der betriebswirtschaftlichen Konjunkturpolitik“ zeigt
der Verfasser die Nutzanwendung fur die Ausfithrungen der ersten
beiden Teile. Dabei ist wohl die Gliederung der Betriebs-
statistik und der Wertverhéaltnisse (diese nach Bliss) besonders
hervorzuheben, obwohl hier die ganze Gliederung, wie der Verfasser
selbst zugibt, nicht Anspruch auf Vollstandigkeit machen kann.
Vor allem vermiflt man einige praktische Beispiele, wenn auch
anzuerkennen ist, daf in dem letzten Hauptstiick auch einmal
ein grofReres Beispiel der deutschen Wirtschaft aufgefiihrt ist im
Gegensatze zu den sonstigen Arbeiten auf diesem Gebiete, die
sich fast ausschlieBlich mit amerikanischen Beispielen be-
schéftigen.

Zusammenfassend ist folgendes zu sagen. Der Verfassergibtin
s.'iner Arbeit einen guten Ueberblick Uber die Fragen der betriebs-

Buchbesprechungen. — -
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wirtschaftliche Konjunkturforschung, wobei allerdings die Be-
handlung der Einzelfragen unvollstdndig ist (z. B. die nédhere
Behandlung der Wairtschaftlichkeit und Wairtschaftlichkeits-
messung fehlt). Das Buch ist fiir den kritisch eingestellten Leser
geschrieben, der sich bereits eingehend mit den betriebswirt-
schaftlichen Dingen und dem Schrifttum befaBt hat. Der Prak-
tiker wird dem Buche viele Anregungen entnehmen kdnnen, wird
aber beindherem Eingehen auf die vielseitig angefiuihrten Schriften
zuriickgreifen missen, da der Verfasser die Aufgaben zwar sieht,
ihnen aber nicht weiter nachgeht. Man kann der Erwartung Aus-
druck geben, daB dieser Arbeit EinzeluntersuchungeD folgen

werden. Dr. K. R.
Jahrbueh fur den Obsrbergamtsbezirk Dortmund. Ein Fihrer
durch die rheinisch-westféalischen Bergwerke und Hut-

tenkonzeme und die mit ihnen in Verbindung stehenden GroR-
banken und Elektrizitdtswerke in wirtschaftlicher und finan-
zieller Beziehung mit einer Darstellung aller in Betracht kom-
menden Behdrden und Organisationen von Alfred Baedeker.
Jg. 27, 1927—1928. Mit einem Bildnis und einem Lebens-
abri des Generaldirektors Eugen W iskott nebst einer vom
Verein fir die bergbaulichen Interessen bearbeiteten Statistik,
einem Beiheft mit Angaben lber die Gewinnungs- und Beleg-
schaftsverhaltnisse usw. samtlicher Bergwerke des Ruhr-
kohlenbezirks und einer Karte der Zechenkraftwerke.
Essen: G. D. Baedeker 1929. (ITH. 638 S.. Beiheft 142 S.) 8®
Geb. 26 MM-

Auch in dem vorliegenden Jahrgang des Jahrbuches sind
Aufbau und Gliederung im wesentlichen so geblieben wie bei der
letzten Ausgabel). Im einzelnen brauchten ebenfalls groRere
Aenderungen nicht einzutreten, weil nach Durchfihrung der ein-
schneidenden Besitzverschiebungen der letzten Jahre die Um-
schichtungen in der rheinisch-westfalischen Bergwerks- und Hut-
tenindustrie letzthin in stdrkerem MaRe nachgelassen haben.
Aus diesem Grunde entspricht auch die groRe Kohlenfelderkarte,
die dem Jahrgang 1928 beigefiigt war. noch durchweg den heutigen
Verhéltnissen. Fur die diesjdhrige Auflage findet sie ihre sehr
zweckdienliche Ergdnzung in einer Uebersichtskarte tber die
Zechenkr-aftwerke. Einige kleinere Bergwerke, die in den letzten
Jahren endgiltig stillgelegt worden sind, wurden nicht mehr auf-
genommen. Anderseits erscheinen erstmalig in diesem Jahrgang:
Verkaufsvereinigung fiir Teer-Erzeugnisse. Essen. Gesellschaft
fur Kohlentechnik m. b. H.. Dortmund, Bergwerksverband zur
Verwertung von Schutzrechten der Kohlentechnik, G. m. b. H,,
Dortmund, Kaiser-Wilhelm-Institut fir Kohlenforschung. Mil-
heim (Ruhr). Dem Bande ist die vom Verein fur die bergbaulichen
Interessen bearbeitete bekannt zuverldssige statistische Beilage
Gber die ,,Bergwerke und Salinen im niederrheinisch-westféalischen
Bergbaubezirk” wieder beigefugt worden.

Als Naehschlagebuch tber die Verhéltnisse des rheinisch-
westfalischen Industriebezirks ist das Jahrbueh nach wie vor
kaum zu entbehren. H.

") Vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 647.
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Verein deutscher

Archiv fiur das Eisenhittenwesen.

Vor einigen Tagen ist Heft 9 des Jahrganges 1928 29 des als
Erganzung zu ,Stahl und Eisen" dienenden ,Archivs fir
das Eisenhittenwesen"1) versandt worden. Der Bezugspreis
des monatlich erscheinenden ,,Archivs® betragt jahrlich postfrei
50 JIM, fur Mitglieder des Vereins deutscher Eisenhuttenleute
20 JLK. Bestellungen werden an den Verlag Stahleisen m. b. H.,
Dusseldorf, PostschlieRfach 664, erbeten.

Der Inhalt des neunten Heftes besteht aus folgenden Fach-
berichten :

Gruppe A. W alter Luyken und Ernst Bierbrauer in Dissel-
dorf: Magnetische Rostung von Eisenerzen. Ber.
Erzaussch. Nr. 22. (13 S.))

Gruppe D. $ipl.*3ng. Otto Niederhoff in Willieh: Ueber
die Erfassung des spezifischen und absoluten
DampfVerbrauches von Schmiedehdmmern bei
Reckschmiedung legierter Stdhle. Ber. Walzw.-Aus-
schuB Nr. 65. (12 S.)

G. Neumann und F. Strédhuber in Dusseldorf: Praktische
Richtlinien fir gasanalytische Untersuchungen.
Mitt. Wérmestelle Nr. 123. (18 S))

Gruppe E. Gustav Thanheiser und Peter Dickens in Dis-
seldorf: Der EinfluR des Schitteins auf verschie-
dene Fallungsreaktionen. Ber.Chem.-Ausseh.Xr.62.(7 S.)

1) St. u. E. 49 (1929) S. 272.

Eisenhittenleute.

W. Kuntze in Berlin-Dahlem: Kerbzédhigkeit und stati-
sche Kennziffern. Ber. Werkstoffaussch. Nr. 141. (11 S.)
?ipl.*png. A. F. Stogoff und T5ipL*3®9- W. S. Messkin in
Leningrad: Untersuchungen an Molybdanstahlen
zur Prifung ihrer Verwendbarkeit als Dauer-
magnete. (6 S.)
Gruppe F. Dr. phil. Eugen Oberhoff in Bonn: Die neuere
Entwicklung der psychotechnischen Begutach-
tung. Ber. Betriebsw.-Aussch. Nr. 30. (6 S.)

Des weiteren sind folgende Arbeiten aus den Fachausschissen
erschienen:

Regierungsbaumeister a. D. Wilhelm Kosfeld in Dort-
mund: Verwendung von Hochofenschlacke zu
Beton. Ber. Schlackenaussch. Nr. 151).

F. Lath in Siegen: Ofen- und Schmelzungskarten fir

den Siemens-Martin-Betrieb. Ber. Stahlw.-Aussch.
Nr. 1593).
Jr.=30g. F. Rapatz in Ddusseldorf: W &rmebehandlung

und Prifung von Schnellarbeitsstahl-W erkzeugen.
Ber. Werkstoffaussch. Nr. 1401).

4) St. u. E. 49 (1929) S. 243/9.
») St. u. E. 49 (1929) S. 309 12.
* St. u. E. 49 (1929) S. 250 5.
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49. Jahrg. Nr. 11

Kurt Matthiae f-

Am 19. Januar 1929 starb auf seinem Ruhesitz in Zoppot
einer der erfolgreichsten deutschen Hochdfner der letzten dreiig
Jahre, Kurt M atthiae.

Erwurde am 16. Mérz 1864 auf dem elterlichen Gute Birkenau
im Kreise Lobau in WestpreuBRen geboren, besuchte das Progym-
nasium in Neumark in WestpreuRen und dann zwei Jahre lang die
Prima des Gymnasiums in Elbing. Mit dem Reifezeugnis wandte
er sich Ostern 1884 dem Eorstfache zu und war ein Jahr als Forst-
eleve in Oliva; im Sommersemester 1885 studierte er in StraB-
burg, und genugte dann seiner Dienstpflicht beim Aliensteiner
Jagerbataillon. Im  Wintersemester
1886/87 horte er juristische Vorlesungen
in Berlinund bezog Ostern 1887 dieForst-
akademie in Eberswalde. Im Herbst 1888
gab er kurz vor der Referendarpriifung
das Studium der Forstwissenschaften
auf, weil wegen Ueberfiillung dieses Be-
rufes den Studierenden amtlich von
einer Fortsetzung ihres Studiums abge-
raten wurde, und wandte sich dem
Eisenhittenfache zu. Er arbeitete ein
halbes Jahr lang als Volontar unter
Heinrich Dresler auf dem Hochofenwerke
des KolIn-Misener Bergwerks-Aktien-
Vereins in Kreuztal und studierte dann
drei Semester Hittenkunde an der Tech-
nischen Hochschule in Charlottenburg.
Im Herbst 1890 trat er als Chemiker
auf den Rombacher Hittenwerken ein
und wurde nach drei Jahren Hoch-
ofen-Betriebsingenieur. 1899 ibernahm
Matthiae als Betriebsdirektor die Leitung
des Hochofenwerks der damaligen Ge-
werkschaft Deutscher Kaiser in Bruck-
hausen-Hamborn. Nach rund zwanzig-
jéhriger Tatigkeit in dieser Stellung zog
er sich aus Gesundheitsriicksichten
Zoppot zurick.

Kurt Matthiae war ein uUberaus tuchtiger, fleiBiger und ge-
wissenhafter Mann; seine Rombacher Zeit war die Vorbereitung
fur seine Lebensarbeit, die Entwicklung der Hochofenanlage der
heutigen August-Thyssen-Hutte in Hamborn. Als er die Leitung
im Jahre 1899 lbernahm, waren 2 Oefen in Betrieb, mit einer
Tagesleistung von 250 bis 275 t; kurze Zeit darauf wurde Ofen 3
in Betrieb genommen, der schon 300 t und mehr téglich erblies.
Mit jedem Neu- und Umbau wurden die Gestellabmessungen ver-
groBert, und Ofen 5 zeigte 1902 schon eine Durchschnitts-Tages-
erzeugung von 5001. Wenn man sich vergegenwartigt, dal alle diese
Hochofen mit Langenscher Glocke ausgeriistet waren und mittels
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kleiner Méllerwagen begichtet wurden, kann man sich ein Bild
von dem Verkehr auf dem Erzplatze und auf der Gicht machen.
Spater wurden die Oefen mit Kubelaufziigen versehen, Bunker-
anlagenwurden errichtet, und es geschah alles, um dem Werke die
fuhrende Stellung im deutschen Hochofenbetriebe zu erhalten.
DaR ein so groR angelegtes Werk friihzeitig alle ndtigen An-
lagen fur die Ausnutzung des Hochofengases errichtete, ist
beinahe selbstverstandlich.
Fir Matthiae war es die schénste Anerkennung, daB nach
den wiederholten Bekundungen amerikanischer Berufsgenossen
die Leistung der Hochofenanlage der
Gewerkschaft Deutscher Kaiser nicht
nur hinter den Leistungen der amerika-
nischen Hochofenwerke nicht zurlek-
stande, sondern, wenn man den arme-
ren Moller berlcksichtigte, sie noch
Ubertrafe. Als Matthiae seine Stellung
in Hamborn aufgab, waren 6 Oefen
errichtet und der Plan fur 8 Hochéfen
festgelegt. Wenn er auch bei dem Bau
von Ofen 7 und 8 nicht mehr selbst
dabei sein konnte, so war diese Er-
weiterung doch von ihm vorgesehen
worden, und sein Geist wirkt in ihr
heute noch fort.

Diese Betriebserfolge sind Matthiae
nichtunverdientzugefallen; nebenseinem
groBen FleiRe und seiner Betriebserfah-
rung feuerte besonders seine liebenswdir.
dige Art seine Mitarbeiter aller Kreise
an, zur Erreichung der gewinschtenEr-
gebnisse alles einzusetzen. Obwohl er fir
einen Hittenbetriebsmann nach land-
laufigen Begriffen nicht rauh genug war,
erreichte er durch seine vornehme Ge-
sinnung und Gite alles, was er verlangte.

Nach getaner Arbeit erholte er sich im Freundeskreise gern beim
Glase Bierund war ein liebenswirdiger, gewandter Gesellschafter.

Im Hause des Direktors Sorge in Rombach lernte er Aenne
Martins kennen, die er zu seiner Frau erwahlte; leider verlor er
sie schon nach siebzehnjahriger Ehe, doch blieben ihm als Trost
zwei Tdchter und ein Sohn, die trauernd an seiner Bahre standen.

Mit seinen Kindern trauert um seinen Heimgang der Verein
deutscher Eisenhittenleute, dem er ein Menschenalter hindurch
als Mitglied angehort hat, trauern im besonderen die deutschen
Hochofner, die durch seine Schule gegangen sind, und denen er
allezeit ein ebenso gitiger Vorgesetzter wie treuer Lehrer und
Freund war; sie alle werden ihm ein dauerndes, ehrendes An-
denken bewahren.
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