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51. JAHRGANG

Erfahrungen an feststehenden und kippbaren Siemens-Martin-Oefen
mit Mischgasbeheizung.

Von it.-gttg. Hugo Bansen in Eheinhausen.

[Bericht Nr. 211 des Stahlwerksaussehtisses des Vereins deutscher Eisenhittenleutel).]

(Beschreibung des Ofenbetriebes bei Mischgosbeheizung.
saugen. Einfluf der Gasfeuchtigkeit.

Versuche, groRere Rauchgasmengen durch die Gaskammern zu
Untersuchung der Rlischgaszersetzung durch G-isanalysen. Einfluf der Ofenbauart auf

die Gaszersetzung. Beurteilung der Gaszersetzung im Warme-Temperatur-SchaubUd der Erhitzung des Gases in der Kammer.)

bwohl die Mischgasbeheizung von Siemens-Martin-
Oefen auf gemischten Hiuttenwerken sich Uberall
darchgesetzt hat, sind die Ergebnisse nicht gleichmaRig.
Besonders zwei Fragen bedirfen noch weiterer Aufklarung:

1 die Beobachtung, da man an manchen Oefen nicht ohne
Teerzusatz auskommt, um die gleiche Stundenleistung
wie bei Generatorgaszusatz zu halten und das Schaumen
der Schmelzungen zu verhiiten;

2 die Beobachtung, namentlich in letzter Zeit, dal das
Arbeiten mit ungekihltem Gichtgas, das mit héherem
Wasserdampfgehalt an das Ventil kommt, stérend zu
wirken scheint.

Als sichere Erkenntnis kann man feststellen, dal eine
Kohlenstoffabscheidung durch Methanzerfall eintritt und
diese wesentlich fiir die Strahlungsiibertragung der Flamme
im Siemens-Martin-Ofen ist. ferner, daR diese Kohlenstoff-
abscheidung mit steigender Erhitzung sich vergrofert,
und daB man, dem hoheren Wéarmebedarf fir die Gas-
erhitzung und Spaltung entsprechend, die Abgasmenge
zu der Gaskammer und ihre Heizfliche beim Uebergang
von Generatorgas auf Mischgas vergréern muf.

Wiéhrend bei den feststehenden Oefen im Siemens-
Martin-Werk | der Friedrich-Alfred-Hutte, Rheinhausen,
der Uebergang auf reinen Mischgasbetrieb glatt vor sich
ging, ist man dort noch immer genétigt, bei den Kippédfen
des Siemens-Martin-Werks H 7 bis 9°0 des Gasheizwertes
durch Rohteer zuzusetzen. Die Zufuhr wird zu Beginn und
Ende der Schmelzung gedrosselt (Abb. 1). Versuche ohne
Rohteer ergaben immer wieder eine Verringerung der Ofen-
leistung und ein gelegentliches Schaumen.

Der Vergleich der Gaskammerheizflachen ergibt sowohl
bei den feststehenden als auch bei den Kippdfen SO bis
130 ms fur 1¢10* kcal stundliche Wéarmezufuhr oder
90 bis 140 mJ Heizflache/t Stundenleistung fir eine Gas-
kammer je nach der Art der Ausgitterung, ohne daf in
beiden Siemens-Martin-Werken die Oefen mit groRerer
Heizflache eine sichtbare bessere Leistung oder geringeren
Wanneverbrauch ergeben haben. Die Gaskammern im

1 Erstattet auf der Sitzung des Unterausschusses fiir den
Siemens-Martin-Betrieb am 7. Januar 1931. — Sonderabdrucke
sind vom Verlag Stahleisen m. b. H.. Dusseldorf, Postschlief3-
Keh 664, zu beziehen.
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Siemens-Martin-Werk | zeigen, mit dem Strahlungspvro-
meter gemessen, mit 1250° beim Ende der Schmelzung
eine um 100 bis 150* héhere Temperatur der oberen Gitter-
lage als die Kammern im Siemens-Martin-Werk H. Eine
starkere Beheizung der Gaskammern in dem letzten wurde
ohne Erfolg versucht
1. durch VergroRerung des Gaszuges; sie erwies sich als
unzweckméRig, da die Gasflihrung verschlechtert wurde;
2. durch Einbau eines Dampfstrahlgebldses in den Abeas-
kanal der Gaskammern.

Durch Venturirohre konnte zugleich die Abgasver-
teilung gemessen werden (Abb. 2); man erreicht aber
die gleiche MeRgenauigkeit durch Einbau einfacher Blech-
staurdnder. Beide bringen ohne kinstliche Absaugung
einen unerwinschten Zugverlust. Die Abgasmenge durch
die Gaskammern erwies sich mit 30 bis 40 00 der Gesamt-
abgasmenge als unzureichend. Die Anordnung des Strahl-
gebldses brachte wohl eine VergréRerung der Abgasmecge.
die aber zum Teil auf angesaugte Falschluft zurlickzufiihren
war, und eine Steigerung der Temperatur um 100“ aber
keinen sichtbaren Erfolg, so daR die Einrichtung wieder
entfernt wurde.

Der Feuchtigkeitsgehalt des Gases kann die Methan-
zersetzung stéren oder nach der Gleichung

C+ HsO= H, 4-CO
bei héheren Temperaturen ricklaufig zu einer Nerzehnmg

Zahlentafel 1. Wischgasfeuehtigkeit.

Temperatur Sittignngsfendl-  Ayseewceen im H.O
Zeis es - koniticsiQre- v/
feuchten Gases t&betie gesticugten CaO, .
«C g,.Xm* gfSmP j Nml
1
S« 9,6 9,7 11,4 1,7
9" 10,9 10,5 11,8 1,3
10¢ 10,8 10.4 11,0 0,6
12®° 11,5 11,0 11,0 0
13* 11,4 10.9 11,2 0.3
13 11,3 10,8 10,4 — 0.4
14+ 10.9 10,5 11.1 0.6
15* 10,4 10,2 10,5 0.3
: 16" 9,8 9.8 10,2 0.4
17+ 7,8 8,5 8,7 0.2
15« 6,9 S,0 9,2 1,2
19« 6.9 8,0 8.4 0.4
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MiBchgas  C02 %
CNHM %
00 %
OH, %
N2 %
n2 i
H o kcal/m3
Hu kcal/m3
Temperatur d. feuchten Mischgases 00
Kopfgas C02 %
CRNHM s %
00 %
OH, %
h2 9
n2 4{;
kcal/m3
u T kcal/m*
Mischgas  Kohlenstoff. g/m3
Kopfgas Kohlenstoff,
des Mischgases g/m3
abgeschiedener Kohlenstoff g/m3
Mischgas 02 im M ischgas......n g/m3
Kopfgas 02 im Kopfgas, bezogen auf N2
des Mischgases....ienenne g/m3
02-Abnahme des Gases . . . . g/m3
02-Aufnahme des Gases g/m3
1Mischgas H2im Mischgas........... g/m3
1 Kopfgas H2 im Kopfgas, bezogen auf N2
des Mischgases......cccccveunnaee g/m3
H2-Abnahme des Gases . . . . g/m3
ELj-Zunahme des Gases . . . . g/m3
H”0-Bildung, errechnet aus 02-Abnahme g/m3
H20-Zersetzung, errechnet aus 02-Zunahme g/m3
H20-Biidung, errechnet aus H2Abnahme g/m3
H 20-Zersetzung, errechnet aus H2-Zunahme g/m3
HgO-Gehalt des Mischgases, mit OaCl2
bestimmt.... g/m3
HjO-Gehalt des Kopfgases, errechnet aus der
02Bilanz g/m3
Wind/Umstellperiode /oo man
Gas/Umstellperiode ~ Ende © r:w:;/n
(Anfang.. »0
°0
Gaskammertemperatur \ Ende »0
Vo e e »0

Volumenvergréferung:
(Mischgas = 1)

Teerrerdrerelclz

iteg/'rr ;e r ScAm efrc/rg

Zahlentafel 2.
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Gaszersetzung eines Mischgases aus Hochofen- und

Siemens-Martin-Werk |
Gaszersetzung bei Mischgasbetrieb, der ohne Teerzusatz méglich ist
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Abbildung 1. Teer- und Gasverbrauch eines Siemens-Martin-Ofens im Siemens-Martin-Werk I1.

des abgeschiedenen Kohlenstoffes fuhren.
dal das hinter der Gasreinigung durch Sinken unter den
Taupunkt abgeschiedene Wasser als Nebel mitgerissen wird.
Feuchtigkeitsbestimmungen mit Chlorkalzium (Abb. 3 und

Es ist mdglich,
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Zablentafel 1) ergaben je-
doch bei 7 bis 11,5° nur
einen wenig von dem
Sattigungswert abweichen-
den Gehalt.

Die Umzeichnung des Um-
setzungsverhaltnisses von
Kohlendioxyd und Wasser
mit Kohlenstoff in bezug
auf die Berlhrungszeit
(Abb. 4) bei verschiedenen
Temperaturen zeigt, daB
bis 1100° der Umsetzungs-
grad in den in Frage kom-
menden Zeiten von 3 bis
5s in dem Raum uber
dem Gitterwerk verhélt-
nismalig schwach ist und
daher ein Unterschied von
2 bis 3 s, wie er je nach

Abmessung des RaumesvomGitterwerkbis zum Kopf Vorkom-
men kann, keinen bedeutenden Einfluf auf den Umsetzungs-
grad ausibt. Bei Temperaturen von 1200° und dariiber geniigt
bereits eine kurze Vorwdarmungszeit. Dies dirfte ohne wei-
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Koksofengas im Siemens-Martin-Ofen.
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Siemens-Martin-Werk n
Gaszorsetzung bei Mischgasbetrieb, der Teerzusatz erfordert

24. November 1930
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Eine solche Umsetzung miite
sich in der Gasanalyse des Kopf-
gases durch eine Abnahme des
Wasserstoff- und Sauerstoffge-
haltes und eine Zunahme des
Wasserdampfgehaltes auBern.
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Abbildung 2. Venturirohre und Saugzuganlage
an einem Siemens-Martin-Ofen. - 7-&elralf cfes |
i es-
y
\' o gsHeerfhact n
¢ TalTTMRpallZ TciTgstabel:
Bezeichnungen: A = Venturirohr zum Messen der Abgasmenge im Gaskanal; B = desgl. Im
Luftkanal; 0 = DampfStrahldise zum Saugen von Abgas durch die Gaskammer.
teres die bereits von Ziegler erwéhnte Erscheinung der und zeigt im zeit- la
Flammenentleuchtung bei zu hohen Temperaturen erklaren, lichen Verlauf kein 8 76/53 8

wie man sie aber nur bei Generatorgasbetrieb erreichen
kann. Immerhin ist bereits ein Umsetzungsgrad von 20 %
eine beachtenswerte GroRe, wenn man bedenkt, dal nach
C+ HD = H2 + CO
12 kg -f 18 kg = 2 kg + 28 kg
159 HD 1 g C verzehrt, also Wassergehalte von 40 bis
50 g/m3 im Vergleich mit einem Gehalt von 10 g/m3
4 bis 5 g C mehr verzehren kdénnen.

einheitliches  Ver-
halten. Nur bei den
feststehenden Oefen
(Versuch vom 27.
Juli 1928) zeigt sich
voriibergehend eine Kohlenstoffabnahme im Gas, ohne daf
die Kammertemperatur dabei Besonderheiten aufwies. In
zwei Féllen (Abb. 6) laRt dabei die Wasserstoff- und

Abbildung 3. Wasserdampfgehalt im
Mischgas aus Hochofen- und Koks-
ofengas im Siemens-Martin-Werk.
Versuch vom 24. November 1930.



992 Stahl und Eisen.

H. Bansen: Erfahrungen mit Mischgasbeheizung.

51. Jahrg. Nr. 32

Sauerstoffzunahme des
Gases auf eine Kohlen-
stoffverzehrung durch
WasserdampfschlielRen.
In allen anderen Fallen
zeigt  sich  dagegen
keine Wasserdampfzer-
setzung, sondern im
Gegenteil eine Wasser-
dampfbildung. Ein ahn-
liches Ergebnis (Abb. 7)
zeigt die Untersuchung
von zwei Umstellzeiten
mit 3-min-Proben. Die
Ordnung der Analysen-
ergebnisse nach der
Temperatur (Abb. 8)
1&Rt eine Steigerung
der Kohlenstoffabschei-
dung bei héherer Kam-
mertemperatur erken-
nen, wahrend die aus
der Sauerstoffabnahme
errechnete Wasser-"
dampfbildung keine
Richtung zeigt.

Die Abnahme des
Wasserstoff-und Sauer-
stoffgehalts im Gas auf
dem Wege durch die
Kammer 4Rt auf die

Wasserdampfbildung
durch Reduktion von

Kohlensdure durch
Wasserstoff  schlieen.
Sie streut, aus der
Sauerstoffabnahme be-
rechnet, um 20 bis
30 g/m3 herum bei
Schwankungen von 3
bis 66 g, ohne Bezug
auf die Gastemperatur.

Die bei der Wasser-
stoffbilanz errechneten
Werte decken sich nur
zeitweilig mit der aus
der Sauerstoffbilanz er-
rechneten Menge. Der
Grund mag in der Ana-
lysengenauigkeit liegen.
Kohlensdure wird mit
der groRten Genauigkeit
bestimmt. 0,1 % Ana-
lysenfehler wiirde 1,61 g
H2 -Fehler ergeben;
0,i% CO-Fehler nur
0,8 g HXO/m3 Die
schweren Kohlenwasser-
stoffe ergeben bei 0,1 %
Analysenfehler bereits
2,14 g HD-Fehler;
0,1% CH4 und H:0
ergeben 161 g HD-
Fehler. Bei den zahl-
reichen  Birettenable-
sungen bei der Wasser-
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a) Zersetzung von H2 in
glihender Koksschicht.
[Nach W. Allner in

ZV.d. 1. 71(1927) S.411/18.]

b) Zersetzung von CO02 in

glihender Koksschicht beim

Einblasen von Luft und
Kohlensaure.

H. Bansen: Erfahrungen mit Mischgasbeheizung.

stoff- und Methanbildung
ist daher anzunehmen, daf
die Errechnung derWasser-
dampfbildung Gber die
Wasserstoffbilanz ~ unge-
nauere Werte gibt als Gber
die Sauerstoffbilanz. Ent-
gegenderErwartung wurde
also keine Wasserdampf-
abnahme, sondern eine
Zunahmefestgestellt. Diese
Feststellung gilt jedoch
zunéchst nur flr ein Misch-
gas von 9 bis 12 g HX
bei Kammertemperaturen
von 960 bis 1060°. Wei-
tere Versuche mit Dampf-
zusatz zu dem Mischgas
sollen AufschluB dariiber
geben, welche Einflisse
ein hoherer Wasserdampf-
gehalt hat. Die Tatsache
der Wasserdampfbildung
wird durch die gleichzeitige
Wasserbestimmung mit
Chlorkalzium im Mischgas
und im Kopfgas mit einem
wassergekuhlten Entnah-
merohr bestétigt (Abb. 9).
Bei vier Bestimmungen
(vgl. auch Zahlentafel 2)
und einem Wasserdampf-
gehalt des Mischgases von
8,7 bis 9,4 g/Nm3 wies
das Kopfgas 17,3 bis 57,3 g
H2/m 3 auf.

Der als Ballast mit dem
Mischgas eingefiihrte Was-

1B

M

serdampf wirktsichim Gegensatz zu dem im Kopf gebildeten
Wasserdampf in einer Senkung der rechnerischen Flammen-
temperatur um 6 bis 7° fur 10 g Wasserdampf im Gas aus,
so dal ein Mehrgehalt von 50 g eine Senkung von 30 bis
35° das sind 5 % des nutzbaren Temperaturgefélles, bringt.
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Abbildung 6. Abgeschiedener Kohlenstoff und Wasserdampf-
gehalt im Mischgas. (Versuche vom Juli 1928 und November
1930 geméaR Zahlentafel 2.)
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Bei uns liegt jedoch fir beide Ofengruppen das gleiche
trockene Gas vor.

Bisher feststellbare Unterschiede bei den beiden Ofen-
bauarten sind der bereits genannte Unterschied in der
Temperatur der oberen Gitterlagen von 100 bis 150° und
ein um 4% geringerer Sauerstoffgehalt der Abgase, also
ein geringerer Luftiberschul bei den feststehenden Oefen.

Deshalb wurde zum Vergleich der verschiedenen Bauart
der Oefen der Weg des Gases durch die Kammern je eines
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Abbildung 5. Kohlenstoffabscheidung im Mischgas aus Hochofen-

und Koksofengas im Siemens-Martin-Werk.
Ofens im Siemens-Martin-Werk 1 und Il untersucht (Abb. 10
und 11). Entsprechend der gemessenen Wandtemperatur
wurde Uber der Weglange die teils gemessene, teils errech-
nete, teils geschdtzte Gastemperatur aufgetragen und
daraus die Volumenzunahme und die wahre Gasgeschwin-
digkeit in dem jeweiligen Querschnitt errechnet. Sie
schwankt zwischen 1 und 2 m/s durch die Kandle des
Gitterwerks und steigt dann bis zum Kopf auf 9 m/s an.
Trotz der besseren Warmeiibergangszahl durch die hoéhere
Geschwindigkeit und das groRere Temperaturgefélle im
Kopf kann bei dem geringen Anteil der Kopfheizflache der
Anteil der Temperaturerhdhung UGber dem Gitterwerk
nicht grof sein, da in diesem Bereich ja auch der gréRere
Teil der Warmeentnahme fiir Umsetzungswéarme gebraucht
wird. Daher bildet die im Gitterwerk gemessene Hdchst-
temperatur einen wesentlichen Eckpunkt fiir die Beurteilung
der Vorwéarmung. Infolge des notwendigen Temperatur-
s/v.?
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Abbildung 7. Abgeschiedener Kohlenstoff und Wasser-
dampfgehalt im Mischgas.

(Versuch vom 28. November 1930 gemaR Zahlentafel 3.)
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gefalles muR die Gastemperatur auch etwa 100° tiefer 1200° zeigt es bei einem Falschluftzutritt von gesamt
liegen als die Gittertemperatur, und sie wird kaum durch 70 % nur bei Annahme einer Abzugstemperatur von 2080°
die weitere Vorwarmung im Kopf bis zu dieser Temperatur ~ Und einer Abgastemperatur von 400° das notwendige
ansteigen. Man kann also in erster Annéherung die Hochst- ~ Temperaturgefélle. Zeichnet man jedoch (Abi. 12) bei Gas-

gastemperatur = Hochstgittertemperatur annehmen. Es Vvorwarmung auf 900° und Luftvorwadrmung auf 1100°,
folgt daraus (All. 11), daR im Siemens-Martin-Werk I entsprechend einer Abgasmengenverteilung von 41,5 % auf
die Gastemperatur um 150° niedriger liegt als im Siemens- ~ die Gaskammer und 58,5 % auf die Luftkammer, fir beide
Martin-Werk 1. Kammern die Warme-Temperatur-Schaulinie des Abgases
i OOerrauh
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Abbildung 8. Abgeschiedener llelY Io TK/sifyj

Kohlenstoff und Wasser-

dampfgehalt im Mischgas.

(Versuch vom 28. November

1930 gemaR Zahlentafel 3. . o . ) )

Versuch Uber zwei Umstell- Abbildung 10. Temperaturen, Gasgeschwindigkeiten und Heizflachen in Beziehung zur

zeiten.) Weglénge eines feststehenden mischgasbeheizten 80-1-Ofens bei einer Gasmenge von

4300 m3/h.

Werk I Werk 11

getrennt, so beruhrt sie fast im engsten Querschnitt bei
Der Gasweg ist gesam t....ninniirnnns 30 m 40 m

einem Einsetzen des Wérmebedarfes fur die Gasumsetzung

Die Aufenthaltszeit 20 A, S .

DAVOR 1M GILErWerk e 36s 3ss die Warme-Temperatur-Schaulinie des Gases. Die Abzugs-
Ueber dem Gitter ... oeeeeeeceeeeeeeeeseses 35 s 44 s temperatur ist dabei mit 1800°, die Eintrittstemperatur
Die Geschwindigkeit steigt im Kopf bisauf 22 m/s 30 m/s.  in die Kammern mit 1550° angenommen. Beriicksichtigt

In der Aufenthaltszeit ist kein nennenswerter Unter- man, daB die Abgasmenge fir die Gaskammer meist unter
schied, ebenso ist die Heizfliche je laufenden Meter Gasweg 40 % liegt, so ergibt sich ohne weiteres die durch die
in der GréRenordnung gleich. Man kann also nur annehmen, ~ Kammertemperatur belegte Tatsache, daR die Gasvor-
daB einmal durch den engeren Gaszug die zugeleitete Gas- Warmung meist unter 1000° liegen wird. Die Erkenntnis
menge niedriger ist und durch den gréReren Luftiberschuf ~ des engsten Querschnitts bei dem Warmeaustausch
durch Ansaugung am Spalt das Temperaturgefalle ungtinstiy ~ Zwischen Abgas und Gas infolge des hohen Wdrme-
beeinfluft wird. bedarfes fir die Gasumsetzung im Temperaturbereich

Die Beobachtung dieses Temperaturgefalles im Warme- ~von 10000 erklart ohne weiteres die Unmdglichkeit,
Temperatur-Schaubild ist von groBter Bedeutung?). Unter durch eine VergroRerung der Gaskammerheizfliche die
der Annahme einer Vorwarmung von Gas und Luft auf ~Vorwarmungstemperatur hoher zu treiben. Man sieht,

wie notwendig es ist, durch Vermeidung von Falschluft

2) Vgl. H. Bansen: Warmewertigkeit, Warme- und Gasnd Verringerung der Abkuhlungsverluste vom Ofen bis
fluR (Dusseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1930) Abb. 15. zum Gitterwerk das kostbare und hochwertige Temperatur-
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Abbildung 11. Temperaturen, Gasgeschwindigkeiten und Heizflachen in Beziehung zur Weglange eines kippbaren
mischgasbeheizten 160-t-Ofens bei einer Gasmenge von 6500 m3/h.
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«
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dem unteren
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M gasrer/usf Ifyasrer/usf 1100°).

gefalle zu schonen. Was man daran eingebift hat, kann
man durch Wé&rmesparmanahmen im Gebiete der niedrigen
Temperaturen nicht mehr einholen. Eine Heizfliche von
etwa 85 m2je Gaskammer fiir 1 «106kcal stiindlich im Gas
zugeflihrte Warme und gesamt 1100 m2und 12 «106kcal/h
entspricht fir 900° Gastemperatur bei einem Heizwert des
Mischgases von 2130 kcal/m3 und bei 10 g H2/m 3 einer
Warmeleistung von etwa 3000 kcal/m2 h, also einer fir
Regenerativkammern durchaus angemessenen Belastung,
Eine zusétzliche Heizfliche kdnnte nur dann etwas ein-
bringen, wenn man besonders im Gebiete der hoheren
Temperaturen die Warmelibergangsbedingungen besser ge-
staltet, so dal man mit dem geringsten Temperaturgefille
zwischen Gas und Heizflache auskommt. Dies ist wieder
ein Fingerzeig dafiir, wie man sich durch Rechnung und
Messung an Stelle von Erfahrungswerten vor unndétigen
Geldausgaben bewahren kann3).

3) Die Erodrterung zu diesem Bericht wird im Anschlull
an ¢sen auf ;er gleichen Sitzung erstatteten und erorterten Be-
rieht von W. Heiligenstaedt: ,,Die Umwandlung des Misch-
gases im Siemens-Martin-Ofen* verodffentlicht werden.

Das Indizieren von Hammern und Schmiedepressen.
Von Ingenieur Wilhelm Kalkhof in Dortmund.

[Bericht Nr. 87 des Walzwerksausschusses des Vereins deutscher Eisenhittenleute*).]

(Beriicksichtigung des Betriebszustandes von Hammern und Pressen bei Zeitstudien und Ensrgieverbrauchsermittlungen.

Theoretisches Diagramm von Dampfhammern.
des Zusammenhanges zwischen Treibapparat und Presse.

Hinweise zum Indizieren und Auswerten der Diagramme.

Erlauterung

Gutegrad der hydraulischen Uebersetzung und Fehler der Presse.

Schaubilder reinhydraulischer Pressen sowie von Hochdruck- und Niederdruckwasserleitungen.)

ei Zeitstudien und Energieverbrauchsmessungen ist
Bder Betriebszustand der H&mmer und Pressen zu
berticksichtigen. AeuBere Mangel werden dem Augenschein
nach festgestellt, die inneren Méngel, wie undichte Kolben-
ringe, falsch eingestellte Schieber und toter Gang der Steue-
rung, sind leicht durch das von den Kolbenmaschinen her
bekannte und daselbst angewandte Indizieren zu erfassen.

*) Vorgetragen in der Sitzung des Unterausschusses fur
Schmiedebetriebe am 13. Januar 1931. — Sonderdrucke sind vom

Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, SchlieBfach 664, zu
beziehen.

Das theoretische Dampfhammerdiagramm nach O.
Fuchsl) 148t die durch die verschiedene Fallhéhe, verschie-
dene Werkstoffstdrke und den Hubwechsel bedingte Ab-
weichung von einem Dampfmaschinendiagramm erkennen
(Abi. 1). Einige dem Schrifttum entnommene Diagramme
von G.Lindner2, Schuberth3,Fuchs)undF.Belecke4)

1) Die Schmiedehammer (Berlin: Julius Springer 1922).
Vgl. Z. V. d. I. 55 (1911) S. 1161/68. — 2) Vgl. Z. V. d. I. 46
(1902) S. 37/43, besonders S. 40. — 3) Z. V. d. l. 52 (1908)

Nr. 30, Inseratseite 81; DRP. 147 207 und 194 915. — 4) Masch.-
B. 3 (1923/24) S.389/94,besonders S. 390.
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(Abb. 2) zeigen, wie die gegen Hubende hochgetriebene
Kompression des Unterdampfes, eine bei den Kolbendampf-
maschinen zu vermeidende Schleife, hier gerade als ,,Brem-
sung“, angestrebt wird und zum raschen Hubwechsel
notig ist. Ueber die Aufnahmeart der Diagramme ist auller
dem in der Praxis nicht weiter eingefiihrten Untersuchungs-

verfahren nach Fuchs,

bei dem die mit rasch-

W. Kalkhof: Das Indizieren von Hammern und Schmiedepressen.

——————— M --oooeeee laufenden  Aufschreib-
™M 1

! manometem aufgenom-

S\ 11 / 1 Kolbendriick

\unten*\  ~r'ofe/r 1 menen ofbendrucke

durch Abgreifen und

\ \ z Umzeichnen mit der

gleichzeitigen kinema-

tographischen Aufnah-

«Sc/rleiff me der Bérstellung in

Abbildung 1. Theoretisches Dia-
gramm nach 0. Fuchs.

Uebereinstimmung ge-
bracht werden, im

I = Fullung unten. Il = Expan- Schrifttum nichts ange-
sion unten. IlIl = Bremsung oben. A

IV = Fillung oben. V = Expan- geben. Der Zylinder-
sion oben. VI = Bremsung unten.

dampfdruck wird allge-
mein durch die an den Indikatorstutzen oder bei deren Fehlen
an Schmierstutzen oder Entwasserungsleitungen unmittelbar
angebrachten Indikatoren oder Aufschreibmanometer ermit-
telt. Von Fuchs unternommene und eigene Versuche mit un-
mittelbar oder durch verschieden lange und weite Leitungen
an den Zylindern angebrachten Indikatoren haben ergeben,

k—u tzbareZy//ndertaage->R sa

~N—nutzbareZylncterlange—~

|
-nutzbare Zythcterlange— #
Schiag S»

Abbildung 2. Dampfhammerdiagramme nach Schrifttumsangaben.

1 = nach Belecke, gewohnliche Steuerung. 2 = nach Belecke, mit
Sparsteuerung DRP. 3 = nach Ad. Kreuser. 4 = nach Schuberth.
5 = nach Fuchs. 6 = nach Lindner, umgezeichnet ohne Erschiitterungen.
Bezeichnungen: E = Expansionsbeginn. A = Ausstromungsbeginn.
0 = Kompressionsheginn. V = Voreinstrémungsbeginn.
Anhéngezeichen: o = Oberdampf, u = Unterdampf, b = schadlicher Raum.
1) = gerinee ~durch ¢en Indikatorantrieb hervorgerufene Verzerrung\
konstruktiv ermittelt.

daB zwar ein kurzer Anschlufl anzustreben ist, dal aber ein
% bis 1 m langer Metallschlauch oder ein Kupferrohr
gleicher Lédnge mit einem lichten Durchmesser gleich der
Hahnbohrung die MeBgenauigkeit nur wenig beeintrachtigt,
sofern hinter dem MefRgerat keine toten Rohrenden liegen.
Der Indikator kann daher, wenn wegen der Erschitterungen
des arbeitenden Hammers das unmittelbare Anordnen
selbst fir die kurze Zeit der Aufnahme nicht er-

51. Jahrg. Nr. 32.

winscht ist, erschitterungsfrei in Hammerndhe angebracht
werden.

Die Barbewegung wird auf die Indikatortrommel un-
mittelbar vom Bé&r abgeleitet, und zwar von der Steuerung
oder durch besondere Hubverminderung mit Schwingstange
und Gleittasche oder Schwinghebel (Abb. 3). Kurze, alte,
ausgereckte Schnire und stramme Federn sind zu verwen-
den, eine schnelle Verminderung auf kleinen Hub unter
Vermeidung von Kupplungsteilen, die der Beschleunigung
unterworfen sind und Schwingungen verursachen, ist anzu-
streben und lieber ein kleines leserliches als grofRes verzerrtes
Schaubild aufzuzeichnen. Durch die Antriebsart verur-
sachte Verzeichnungen werden konstruktiv ermittelt und
bei der Auswertung beriicksichtigt. Bei einigen neueren
Hadmmern ist das Indizieren durch Ausbildung der Steuerung
mit Schnurrolle (Kreuserhammer) von vornherein vor-
gesehen.

Als Aufnahmegerét genugt im allgemeinen ein alterer
Indikator Ublicher Ausfiihrung; das Anhalten der Trommel
zum Papierwechsel oder ablaufende Diagrammstreifen sind
angenehm. Jedesmalige Aufzeichnung der atmosphé&rischen
Linie und Entwdéssern der Leitung vor der Diagrammauf-
nahme ist unbedingt nétig. Fir die Aufnahme von Schnell-
h&mmern ist ein Versuch mit einem Sondergerdt wie bei
Flugzeugmotoren oder fahrenden Lokomotiven zu machen,
Ober- und Unterdampf werden gleichzeitig aufgenommen.
Die sich im Laufe der Schlagfolgen &ndernden Admissions-

Abbildung 3. Ableitung der Indikatortrommelbewegung
vom Hammerbarhub.

1 — Schnurrolle auf Steuergestdnge (bei unsymmetrischer Anord-
nung verzerrt).

Hubverminderung am unteren Zylinderdeckel.
Schwingstange mit Gleittasche und Schnurrolle (Indikator
an Entwésserung und Oeler).

4 = Schwingstange mit Schnurrolle und Schwinghebel.

2
3

und Gegendriicke missen berlicksichtigt werden, da hiervon
der Ausfall der Diagramme mit beeinfluft wird. Wahrend
das Indikatordiagramm Druck-Weg anzeigt und den Zeit-
faktor vernachléssigt, wird durch gleichzeitige Aufnahme
mit Aufschreibmanometer und Diagnostiker Druck, Zeit
und Weg erfalit. Allerdings sind hier recht grofle Papier-
vorschiibe nétig, um Einzelheiten erkennen zu kdnnen.
Die Diagramme kdénnen nach indizierter Dampfmenge
je Schlag, Schlagvermdégen und dem Augenschein ausge-
wertet werden. Zur Ermittlung der Dampfmenge ist in
dem Schaubild die Fillung und Voreinstrémung zu bestim-
men und hierzu, da diese beiden Punkte sich im Diagramm
nicht so klar abheben, genaue Kenntnis der Steuerteile
notig. Die sich mit der Werkstiick- und Fallhéhe &ndernden
schédlichen R&ume sind durch Kennzeichnung der Lage
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Abbildung 4. Einfacher Umbau einer alten
Steuerung zum ,,Sparschieber“ nebst Dia-
grammen und Auswertung.

Himmerdaten:
SZtr. = 400 kg = G.

N 283*
KafeeofUche oben: Fn = 615 cm3
*
unten: Fn = @s 163 n = 414 cm3
Diagrammreduktion: — = 67 %
*

Diagrammhab: 0,53 m

Ap (normale Steuerung): 1 kg cm3
Ap (Sparsteuerung): 1,34 kg/cm3
: . ’ v3
ichlagTermégen des Bars: Ej = m — mkg

Ee = 0,8+ Ej mkg
Geschwindigkeit: v = 1/ 2¢ —e<h m/s
r dt
dT G+ ZD°~ Ap m/s*

Beschleunigung: — — ------=nmmmmmmmmmmmeeeen

G _ *00 _

m—gr = g = 41 kg, s*
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Abbildung 5. Musterschaubild eines ..gesunden*
400-kg-Reckhammers (Rreuser-Hammer).
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des auf der Schabotte aufliegenden Béaren
auf dem Diagramm und der dabei ge-
messenen oberen und unteren Zvlinder-
rdume zu ermitteln. Eine derartige
Auswertung kommt aber wohl nur fir
die Hersteller bei neuen Ausfiihrungen
in Betracht. Die Auswertung nach
Schlagvermdgen ist dagegen fir den
Betriebsmann wichtig und aus dem
Schaubild einfach zeichnerisch durch-
zufuhren durch Reduzieren des Unter-
dampfdiagrammes auf die Oberdampf-
zylinderflache, Ermittlung des sich er-
gebenden Dampfdruckes zuziglich Fall-
gewicht weniger Stopfbuchsenreibum:

/ und Errechnung der Beschleunigung
und des Schlagvermdgens5. In Abb. 4
ist der Rechnungscans angedeutet. Ist
er einmal fur jeden Hammer durch”e-
fahrt, so kann man sich in Zukunft
darauf beschrénken, die bei den Unter-
suchungen neuerhaltenen Diagramme
mit diesem Musterdiagramm dem Augen-
schein nach zu vergleichen und deren
Abweichungen naehzueehen.

aeem

Vv \ k 1\ r iN~f
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O S 70 . J rrT-p-"twcsse:presserr
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Abbildung 6. Zusammenhang zwischen Treibapparat und Presse
auf Grund von Indikator- und Zeit-Weg-Diagrammen.
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Als Beispiel dafiir, wie nach einmal durchgefiihrtem
Indizieren eines 400-kg-Hammers eine einfache Aende-
rung an der Steuerung, die Verengung des Unterdampf-
eintrittes, zu einer Erhéhung des Schlagvermdgens fiihrte,
zeigt die Abb. 4, wo das Schlagvermdgen bei entsprechend
kleinerer Fillung und hdéherem Admissionsdruck von
4S0 auf 580 rnks Schlag stieg. Ein auf diese Bauart seiner-
zeit von Sohuberth genommenes Patent ist inzwischen
erloschen3.

Wie friher8 an Hand guter und fehlerhafter Schau-
bilder die ,.kranke* Dampfmaschine gezeigt und deren
Fehler und Behebungsmadglichkeiten gedeutet wurden, so
mussen auch fur Dampfhammer derartige Musterdiagramine

s) St. u. E. 34 (1914) S. 1943 47.

8 H. Haeder: Die kranke Dampfmaschine (Wiesbaden:
Otto Haeder 1911). H. Dubbel: Taschenbuch fur den Maschinen-
bau (Berlin: Julius Springer 1929). M. Uhland: Handbuch fir
den praktischen Maschinenkonstrukteur (Berlin: W. u. S. Loewen-
thal 1913).

134
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gesammelt werden, von denen das anzustrebende -eines
»~gesunden“ 400-kg-Kreuser-Hammers in Abh. 5 wieder-
gegeben ist.

Ist der Hammer indiziert und sind die Anschlusse fir
Indikator und Schnurantrieb in zweckmé&Riger Weise er-
probt worden, so kann binnen weniger Minuten jederzeit
Klarheit Uber den inneren Hammerzustand erreicht, ein
planloses Herumstellen der Hammerfiihrer an der Steuerung
vermieden und Hoéchstleistung mit geringem Energiever-
brauch erzielt werden.

Dampfwasserdruck-Schmiedepressen werden in
&hnlicher Weise wie H&mmer indiziert. Im Schrifttum ist
nur wenig dariiber verdffentlicht worden, wie z. B. von
A. Kreuserb Uber Indikatordiagramme von Rickzugzylin-
der und Fillwasserbelidlter, von F. J. Hofmann?7) tGber Dia-
gramme vom PreBwasserdruck, bezogen auf den PreRtauch-
kolbenweg, und von Sack®8 uber das Indikatordiagramm
eines mit Expansion arbeitenden Dampftreibapparates.

Der Zusammenhang zwischen den einzelnen Driicken
und Bewegungen von Treibapparat und Presse ist an einer
dampfhydraulischen Presse mit unmittelbar an
der Kolbenstange angebauten PreRwasserkolben,
Dampfriickzugskolben und Vorfillsteuerung in
Abb. 6 dargestellt. Die Presse wurde der an-
schaulicheren Darstellung wegen unmaBstéablich
dargestellt, um die zusammengehorenden ver-
schiedenen groen Wege von Treibapparat und
PreRtauchkolben zur Deckung zu bringen —
einem Treibapparathub von etwa 2 m entspricht
ein PreRtauchkolbenhub von nur etwa 200 mm —
und aus dem gleichen Grunde wurde die an sich
ungewohnliche Bauart mit gleichlaufendem Treib-
apparat und PrefRtauchkolben gewahlt.

Die Presse arbeitet folgendermafBen: In ihrer
Ruhestellung bei gehobenem PreRtauchkolben
sind die Riickzugszylinder durch Unterdampf ge-
hoben, der Vorfillwasserbehalter auf der Presse
ist mitWasser gefullt, derWindkessel dartiber steht
unter Druck, der Treibapparat befindet sich in
seiner Anfangsstellung. Beim Leerhub entweicht
durch Betdtigung des Handsteuerhebels der Ruckzugs-
zylinderdampf ins Freie oder auf die Oberdampfseite, der
PrefStauchkolben senkt sich unter seinem Eigengewicht
und unter Einwirkung des sich nunmehr entspannenden
Windkesseldruckes bis auf das Schmiedestiick, wobei das
Fillwasser nachstromt. Der Treibapparat ist noch in Ruhe.
Zum Arbeitshub wird durch weitere Betdtigung des
Handsteuerhebels nunmehr der Treibapparat unter Dampf
gesetzt, der in den zunéchst ringférmigen Bremsraum
einstromt, den Kolben vor sich herschiebt, in den vollen
so freigegebenen Zylinderraum expandiert, nachstrémt und
den Kolben fortbewegt. Der an derselben Kolbenstange
angeordnete PreRwasserkolben driickt, indem sich das
federbelastete Vorfillventil schlieft, die PreRwasserleitung
zwischen Treibapparat und PreRtauchkolben freigibt und
den Vorfillwasserbehalter abschaltet, das Wasser in den
PreRtauchkolbenzylinder heriiber mit einem Druck und
einer Geschwindigkeit, wie er sich aus dem Widerstand des
Schmiedestiickes, dem Druckubersetzungsverhaltnis der
Dampf- und PreBwasserkolbenflachen des Treibapparates
und PreBRtauchkolben-Querschnittes abziiglich der Druck-
und Leckverluste einstellt. Ist der Treibapparat, am Hub-
ende angekommen, durch den Widerstand des Schmiede-

7) Die hydraulischen Schmiedepressen (Berlin: Julius Sprin-
ger 1912).
8) St. u. E. 27 (1907) S. 384/86.
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Stiickes vorzeitig zum Stillstand gekommen oder die ver-
langte Werkstoffverdrdngung erreicht und der Dampf abge-
sperrt, erfolgt der Rickzug. Dem Rickzugskolben wird
Unterdampf gegeben, Tauchkolben und Querhaupt werden
angehoben, der Treibapparatdampf entweicht in die Ab-
dampfleitung, das Wasser wird aus der Presse in den Vor-
fullwasserbehélter und Treibapparatwasserzylinder gedriickt,
der Treibapparat kehrt in seine Ruhestellung zuriick, der
PreRtauchkolben hat sich gehoben, und ein neues Spiel kann
beginnen. Es gibt aber auch noch andere Schaltungen.
So kann z. B. auch ohne jedesmaligen Preftauchkolben-
rickzug der im Hubende angekommene Treibappaxat allein
zurickfahren, wéhrend der Tauchkolben noch auf dem
Schmiedestiick verharrt, und mit seinem ndachsten Spiel
den begonnenen PreBhub fortsetzen, oder beim Schnell-
schlichten bleibt der Rickzugszylinder immer mit Unter-
dampf, Prefstempel und Querhaupt anhebend. Dieser
Widerstand muf3 dann zwar durch den Treibapparat mit
Gberwunden werden, gestattet so aber ein schnelles, an-
passungsfahiges Arbeiten.

Zeltinm/n
K— Zorschm/eden—  Y”~orscbmteden ->)
ScMcfrfen
. ( J * ! 7?aH u'beky
SM-6exa-W/mm Samir
Prehub
Zv/Ztrasserhub

g17,7 OI'Z 0[3 alv tI ale

Abbildung 7. Zeit-Weg-Diagramme (Diagnostik_er) einer 2000-t-Schmiede-

presse mit Aufzeichnung des ganzen bzw. Teilhubes.

Es ergeben sich hier eine Reihe von Aufnahmemdglich-
keiten in Form von Druck-Weg-, Druck-Zeit- und Weg-
Zeit-Schaubildern, die miteinander vereinigt erst den
rechten Einblick in die Arbeitsweise der Presse gestatten.
Ebenso wichtig wie bei einer Dampfmaschine oder einem
Hammer die Dreh- oder Schlagzahl in der Zeiteinheit zur
Ermittlung der Leistung ist, ist bei der Presse die PreR-
geschwindigkeit, da die PrefRzalil je Zeiteinheit allein nicht
geniigt. Die Schaubilder der Abb. 6 sind nach Uraufnahmen
fir je einen ganzen und halben Prehub angedeutet.
Die Schaubilder
laund 1b sind Indikatordiagramme des Treibapparatdampf-
und PreRwasserzylinders, abgeleitet vom Treibapparat-
kolbenweg, und

2 ein Zeit-Weg-Diagnostiker-Diagramm des Treibapparates.

3a und 3b sind Indikatordiagramme des Treibapparatdampf-
und PreBwasserzylinders, abgeleitet vom PreRtauch-
kolbenweg, und

4 das Zeit-Weg-Diagramm des Pref3tauchkolbens.

5a und 5b sind dieselben Driicke wie in la und Ib, jedoch
mit Aufschreibmanometer, also im Druck-Zeit-Diagramm
dargestellt.

6 sind nach Kreuser6) die Indikatordiagramme des Rick-
zugszylinders und

7 das Indikatordiagramm des Fullwasserbehdlters,
letzten beiden abgeleitet vom PreRtauchkolbenhub.

die
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Die Indikatoren werden an den Indikatorstutzen, der
Entwésserungs- oder PreRwasserleitung angebracht, die
Trommelbewegung unmittelbar vom Treibapparat, d. h.
Pretauchkolben, durch die bekannte Hubverminderung
oder von der Treibapparatkolbenstange mit Reibrad und
entsprechend Kkleinerer Schnurrolle abgeleitet, da dessen
Kraftleistung zum Durchzug der Federn der Hubverminde-
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Séaulen und Weitung der Zylinder und Rohrleitungen unter
Druck, der Zusammendrickbarkeit des Wassers — dem
»Atmen* der Presse — und den Verlusten durch die SchlieR-
dauer des Vorfillventils, Leckverlusten, Druckverlusten in
der Leitung, des Eigengewichts des Treibapparates und
Reibungsverlusten von Kolben und Stopfbiichsen, die ,als
toter Gang“ bezeichnet werden. Es handelt sich hier um
Krafte, die bei jedem Hub zum ,Unter-Spannung-Setzen*
der Presse neu aufzuwenden und von der Giite der Bauart
abhéngig sind und denen die héchste Beachtung geschenkt
werden mulR8. Wahrend die ersten Diagrammpaare vom
Treibapparat abgeleitet sind, ist das letzte vom PreBhubweg
(nach Diagramm 3a und 3b der Abb. 6) hergeleitet. Ein
fehlerhaftes Dampfzylinderdiagramm zeigt, da auf dem
ersten Hubteil der Treibapparat berhaupt keinen Wider-
stand findet, was auf Hangenbleiben und zu spéaten Schlufl
des Vorfiullventils oder auf Einschalten des Treibapparates,
bevor der PreBtauchkolben auf dem Werkstick aufsal,
zuriickzufihren ist.

Die Abb. 9 zeigt eine Zusammenstellung von drei gleich-

300 zeitig aufgenommenen Diagrammarten (den Diagrammen 1a,

E
Oampf
-$50 2
L¢' 2 1
OreRsfempe/bub
Abbildung 8. Indikatordiagramme einer 1200-t-Schmiedepresse,

abgeleitet vom Treibapparat, d. h. PreBtauchkolbenhub.

rungsrolle zu gering ist. Die Aulschreibmanometer werden
an denselben Stutzen wie die Indikatoren angebracht. Sie
werden zweckmalig aus Indikatoren mit Papiertrommeln
fur verschiedenen minttlichen Papiervorschub ausgefihrt,
um neben der Daueriiberwachung mit angemessener Dia-
grammldnge bei besonders wichtigen Arbeitsgdngen mit
groRtem Vorschub den zeitlichen Druckverlauf genauer

5aund 4 der Abb. 6), Indikator- und Aufschreibmanometer-
diagramme des Treibapparat-Dampfzylinders und Diagno-
stikerdiagramm des PreRtauchkolbenhubes. Die Ueberein-
stimmung von Indikator- und Registriermanometerdia-
gramm ist gut zu erkennen, und es wird damit gezeigt, dal
ein einfaches Manometer auch zum Ziele fihrt. Wird das
Aufschreibmanometer an dem PreRBwasserzylinder ange-
schlossen, so ergibt sich der PreRdruck durch Umrechnung
im Verhéltnis der Tauchkolbenfléche zur Treibapparat-
kolbenflache, zuziiglich Eigengewicht weniger Reibung,
wahrend beim Aufschreiben des Dampfdruckes der hydrau-
lische Wirkungsgrad noch zu beriicksichtigen ist. Ein Ver-
einigen dieses Druck-Zeit-Diagramms mit demDiagnostiker-

erfassen zu konnen. Fir die Zeit-Weg-Diagramme  afubampftiruck p}8

i i i ; 70

ist der Dlagqostlker nach der B_auart Pels_eler Morschm/eden _q Schfichen
besonders geeignet, der zur allgemeinen Uebersicht - . £F i
der Arbeitsweise den ganzen moglichen PreRstempel- (',Z’)------__ F @ fen i J I
weg, also etwa 2000 mm, aufzeichnet oder durch ij | 7 it J J Sj SR

Aenderung der Schreibfedertibersetzung und Antrieb
mit durchhéngender Schnur und unterdrickter

bub in entsprechend groRerem MaRstabe herausgreift o
bi. 7y und die Schmiedegeschwindigkeit erkennen
laBt.

Je nach dem Preftauchkolbenhub und PreRdruck
richtet sich die Hubldnge (195 bis 1190 mm) und der
Enddruck (4 bis 10 ati) des mit Volldruck arbei-
tenden Treibapparates (Abb. 8). Der Verlauf der
Dampfdruckkurve ist von untergeordneter Bedeutung.
Die im Schaubild auftretende Nase rihrt von dem
anfangs hoheren Dampfdruck in dem kleinen ring-
férmigen Bremszylinderraum her, aus dem der
Dampf in den vollen Treibapparatzylinder bei
dessen Ausweichen expandiert. Der nunmehr einsetzende
waagerechte Verlauf ist durch die im Anfang hohe, aus dem
Diagnostikerdiagramm (Diagramm 4 der Abb. 6) nachweis-
bare Geschwindigkeit des Treibapparates bedingt, dem der
Dampf nicht so schnell folgen kann. Dem Dampf-Enddruck
entsprechend, stellt sich der PreRwasser- und Prefdruck ein.
Ist das Verhéltnis der Dampfkolben- zu Wasserkolbenflache
1:45, so muRte bei 10 atu Dampfdruck der PreBwasser-
druck 450 atli betragen. Dies ist, wie die Schaubilder
zeigen, jedoch nicht der Fall. Der geringere PrelRwasser-
druck ist durch den Giltegrad der Druckwasseriibersetzung
gegeben, herriihrend von der elastischen Verlangerung der

-Sr
rrrrPrejBfouchkobenhub Mp fmAD iapnostiker aufdenomen.
0

0J 03 0S 0507 03 00 70 77 70 73 70 75 7S 77
- Zeitmmirr
Abbildung 9. Indikatordiagramme des Treibapparates und

gleichzeitig aufgenommene Zeit-Weg- und Zeit-Druck-
Diagramme einer 2000-t-dampfhydraulischen Presse.

Weg-Zeit-Diagramm ergibt aus dem Schmiededruck und
der Schmiedegeschwindigkeit die Leistung der Presse.
Besonders bemerkenswert sind die Bilder 1 und la in
Abb. 9, wo ohne Riickzug des PrefStauchkolbens nach Pref-
hub 1 ein neues Treibapparatspiel mit weiterem PreRfhub 1a
einsetzt und trotz beschrédnkten Einzelhubes ein langer
PreBhub erzielt wird, wahrend das Bild 8 das Schnell-
schlichten mit stdndigem Ruckzugszylinderunterdampf er-
kennen laRt. Die Einzelheiten und Wege und damit Ge-
schwindigkeiten fir den Fillwasserhub, PreBhub und Riick-
zug, die Zeitverluste fur das Kleben am Schmiedestick,
die Umstellung von Fiillwasser- auf PreBwasserdruck und
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Abbildung 10. Indikatordiagramme einer Loohpresse (abgesetzter Stem-
pel) und Ziehpresse (mit drei Abzlgen, Il und Il Uberschneidend).

fir das Verschieben des Werkstiickes zwischen den einzelnen
PreRhiiben lassen sich hieraus abgreifen.

Prelstem peA

‘Arbeitshubey"
Pressenhub
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afd teilung der Belastung auf die drei Abzuge nachzu-
weisen, so hat die Arbeit ihren Zweck erfullt.
der All. 11 sind die gleichzeitig aufgenommenen
Indikatordiagramme des PreB- und Rickzugs-
zylinders einer fehlerhaften Ziehpresse mit drei
Abziligen wiedergegeben*). Die grofere Geschwin-

digkeit beim Leerhub vor

und zwischen den

einzelnen Abziligen hat eine Druckerhéhung im
PreRzylinder zur Folge, die nur wenig hinter dem

Arbeitsdruck zurilicksteht,

wahrend gleichzeitig

auch der Druck im Ruckzugszylinder beim Wasser-
austritt steigt, da die Ausldsse des Rickzugs-
zylinders zu eng sind. Der sich ergebende Druck
selbst ist auf die drei Abzuge gleichméRig ver-
teilt. Das Indizieren deckte sofort den Fehler auf,

wurde.

Reinhydraulische Pressen werden ebenso mit einem ~ unter Umstédnden bereits

vom PreRtauchkolbenweg abgeleiteten Gblichen Indikator
fir hohe Driicke indiziert. Eine gleichzeitig aufgenommene
Diagnostiker-Weg-Zeit-Aufndhme erleichtert den Einblick
in die inneren Vorgdnge, da Druck- und Zeitaufwand im

die inneren Vorgénge in der Leitung.
das Schaubild A den PreBwasserdruck an einer Loch-
presse m it Kraftspeicher vor der Steuerung (DRP. Kreuser)
mit den nur geringen und unschédlichen Pref3- und Ruck-

der durch VergroBerung der AuslaBteile behoben

Das einfache Messen des Leitungsdruckes mit Aufschreib-
manometer von PreBwasser- und Fillwasserleitungen gibt
wertvolle Aufklarung

In Abb. 12 zeigt

umgekehrten Verhaltnis zueinander stehen. Bei den Dia- zugsdruckschwankungen, wahrend das Diagramm B einer

grammen einer Loch- und Ziehpresse9 (All. 10) erkennt

ati
¢00

man aus dem Indikatordiagramm den Leerhub bis zum
Eindriicken des Rohlings in die Matrize, den dafiir benotigten g, wie oben, jedoch ohne Kraftspeicher.

-hydrostatischerOruck

JndIPatordiagramm desP reRzylinders (WOmm& =725Scm 2)

n 1

(Die AuslaBorgane sind zu eng.)

P reBhub-—WOOMmMM:--------=---==-=m---

-Pressung

r-SpannungimP rezylinder

75af— Ippr

OOaR

Sich ergebender PreRdruc/r

Abbildung 11.
wertung von einer fehlerhaften Ziehpresse.

Indikatordiagramme und deren Aus- 70

der Steuerung.

-O ffnenP reRzgfinderein/aR-Z enfil

Lochpresse ohne Kraftspeicher beim Oeffnen des PreB-

i-Presserriederoben

rsssame- m.rsi ! Ldoc/rfabren \  a-b-in6eschmn=
I L L AusstoRracirzug-Spannung\  diglleifum gesefzfer
. Zerffur 7PreBspiei  -meemeeee " Oruolr
atordlagrai/rrderRuckzugzefiirder (¢ xES0/10S/hm™$S7cm2) -hydrostatischerO ruci
-SchlagebeiPe/rtilofinungIP reRim ssereln/al)
Y - PrefrorgungtSchmn/fungen,da Aulenic/rizu rhilbbegekommen)
500 -SchlagebeihubendeAhdr/rzeugehartaufh artaufeinander)
rO ruchschim nlrungen ronPlicrzugsbetvegung
| gL _ h i i
il V— 7 | i \f
Sg7cm*-50- V.35t 1
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Abbildung 12. PreR- und Fiillwasserleitungsdriioke.

A. Druckverlauf in der PreBwasserleitung vor dem PreRzylinder-EinlaB3-
ventil einer reinbydraulischen Loohpresse mit

i 0. Druckverlauf in der Flillwasserleitung einer reinhydraulischen Presse
DI’UCk, den kurzen RUCkZUQ zur AUfgabe von KOhIe’ das mit auf der Presse angeordnetem FUIIWasserbehdlter.

Wiederaufsetzen des Stempels ohne Beilage, den eigentlichen  D. Wie oben, jedoch mit neben der Presse auf Flur angeordnetem

PreRhub, der sich der Stempelform anpalit und bei Hub-
beendigung auf die Riickzugsspannung abfallt. Bei dem  wasserventils und bei Ende des PreRhubes mit dem Hart-

Ziehpressendiagramm erkennt man den Leerhub mit an-  auf-hart-Aufsetzen der Werkzeuge auf die Hubbegrenzung

Fillwasserbehéalter.

schlieBRendem Arbeitshub, der in drei Abzigen erfolgt, auftretende bedeutende

deren zweiter und dritter sich Uberschneiden, woran sich
der Rickzugshub anschlieft.
148t dieselben Arbeitsgdnge bei kalterem Werkstoff mit
entsprechend héheren Driicken erkennen.  Wenn hierbei das  gayupere Arbeit verursachen.
Indizieren keinen anderen Zweck erreicht, als die richtige Ver-

9) Aufgenommen von A. Groote, Dortmund.

StoBwirkung

Das zweite Diagrammpaar  die Wassersiule nicht zur Ruhe kommen lassen, Schwan-

driickbarkeit des Wassers

beruhenden

kungen beim Pressen und Rickzug hervorrufen und un-
Ein Vergleich der beiden
Diagramme ergibt den Vorteil eines auf die Zusammen-
Kraftspeichers.
Diagramm C zeigt den Fillwasserdruck mit einem auf der

(iber

Kraftspeicher vor

ausgesprochene
Schldge erkennen 1aRt, die wéhrend des ganzen PreRhubes
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Presse angeordneten Fullwasserbehélter. Bei dem vom
Anschluf an die Betriebswasserleitung herrithrenden 5-atii-
Fullwasserdruck finden Schwingungen von nur bis 16 atu
statt, die ohne Schlag und somit Stdérung sind, wahrend bei
Diagramm D bei nur 2 atii hydrostatischem Druck, jedoch
neben der Presse angeordnetem Fillwasserbehdlter Schlage
bis zu 60 atu durch die zu beschleunigende und verzégernde
Wassermenge auftreten. Bei ganz fortgelassenem Fill-
wasserbehélter wiirden die Schldge noch wesentlich héher
sein, ein Dichthalten der Leitung zur Unmaéglichkeit machen
und zu Kohrbriichen fiihren. Einmal den Indikator ange-
setzt, kann man ohne weiteres das Uebel aufdecken, so daf
es auch zweckmagBig ist, jede Leitung, Pumpe, Steuerung
mit Indikatorstutzen zu versehen und bei Inbetriebnahme
oder Verlegung der Rohrleitung zu indizieren.

Zusammenfassung.
Bei Zeit- und Energieverbrauchsstudien von H&mmern
und Pressen verschafft man sich Einblick in Arbeitsweise und
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Betriebszustand am einfachsten durch das Indizieren. Es
werden theoretische und praktische Diagramme gezeigt,
einige Fingerzeige fur das Indizieren von Hdmmern und deren
Auswertung nach Schlagvermdgen gegeben und auf eine
Verbesserung durch einfache Aenderung der Steuerung hin-
gewiesen. Die Sammlung von Musterdiagrammen wird an-
geregt. Eine Gegenlberstellung von Zeit-, Druck- und
Wegdiagrammen von Treibapparat, PreRtauchkolben, Rick-
zugszylinder und Fillwasserbehdlter gibt Einblick in die
Arbeitsweise einer dampfhydraulischen Presse. An Dia-
grammen reinhydraulischer Loch- und Ziehpressen wird
der EinfluR der Werkstofferwarmung, die richtige Ver-
teilung der Driicke auf die einzelnen Abziige und der Fehler
zu enger Steuerungsquerschnitte gezeigt. Das Indizieren
von Prel- und Flllwasserleitungen deckt etwa vorhandene
Wasserschlage auf, deren Vermeidung durch richtige An-
ordnung von Kraftspeichern und Windkesseln Ersparnisse
bringt.

Umschau.
Die Entwicklung der Veredlung der Steinkohle in den letzten Jahren.

Die chemische Technologie der Steinkohle hat in den letzten
Jahren einen machtigen Auftrieb erfahren, vor allem sowohl
durch die Hydrierung der Steinkohle und ihrer Derivate als auch
durchdie Aufarbeitung des Koksofengases. Ein kurzer zusammen-
fassender Ueberblick durfte daher heute angebracht sein, zumal
daim Augenblick der deutsche Bergbau mehr denn je darauf
angewiesen ist, alle ihm zur Verfigung stehenden technischen
Hilfsmittel auszunutzen, um in den Zeiten schwerster wirtschaft-
licer Not das Feld zu behaupten.

Nach wie vor beeinflussen die Erkenntnisse und Ergebnisse
cr kohlenchemischen Forschungen die Veredelung der
Steinkohle auBerordentlich befruchtend. In den letzten Jahren
traten vor aHem diejenigen wissenschaftlichen Untersuchungen
mehr und mehr in den Vordergrund, die sich mit den Eigenschaften
der Kohle bei der Verkokung befassen. Man hat dabei gelernt,
alte Erfahrungstatsachen wissenschaftlich zu erkennen und zu
verwerten. Ausgehend von den Arbeiten von F. Fischer1) und
seinen Mitarbeitern tUber die Back- und Blahfahigkeit der Kohle,
wurden die Begriffe ,,Blahen“ und ,,Treiben*“2) festgelegt. Die
Verkokbarkeit der Kohle ist vor allem an ihre Backféhigkeit
gebunden; aber auch das Treiben ist fur die Koksbildung bis zu
einem gewissen Grade notwendig. Geféahrlich wird der Treibdruck
nur dann3), wenn er auBerordentlich hoch ist, da dann die Ofen-
wénde diesem Druck auf die Dauer nicht standzuhalten vermdgen.
Man hat aber gelernt, durch geeignete Kohlenmischung und
-aufbereitung den Treibdruck in ungefahrliche Bereiche herab-
zudricken. Es ist ferner bekannt, welchen EinfluB gewisse
chemische Eigenschaften der Kohle, der Feuchtigkeitsgehalt, ihr
Schuttgewicht im Ofend), ihre Kérnung usw. auf den Betrieb
von Koksofen haben. Die Bedeutung der Petrographie fur den
praktischen Betrieb ist sehr in den Vordergrund gesteHt worden.
Die Arbeiten von K. Lehmann und E. Stach®6) haben gezeigt,
wie die Aufteilung gewisser gasreicher Steinkohlen in ihre Geflige-
bestandteile es ermdglicht, die Kohlen, die bisher ohne Mischung
nicht verkokbar waren, diesem Verwendungszweck zugénglich
zu machen. Die Arbeiten des englischen Forschers R. Lessing6)
haben gelehrt, wie bei vielen Kohlen im BedarfsfaUe der Aschen-
gehalt auf ein Mindestmal? zuruckgedrickt werden kann. Man

4 Brennst.-Chem. 6 (1925) S. 33/39.

2 P. Damm: Arch. Eisenhittenwes. 2 (1928/29) S. 59/72

(Gr. A: Kokereiaussch. 30); vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 1330/32;
Glickauf 64 (1928) S. 1073/80 u. 1105/11; P. Damm und G.
Lambris: Brennst.-Chem. 9 (1928) S. 341/46; 10 (1929) S. 65/67.

kennt Verfahren, durch Mischung geeigneter Kohlen?7) die Gute
des zu erzeugenden Kokses in gewissen Grenzen willkirlich zu
bestimmen und das Verhalten der Kohle oder solcher Mischungen
im Ofen und des daraus erzeugten Kokses8) vorauszusagen und
den Ofenbetrieb in bezug auf Garungszeit und Verkokungstempe-
ratur dementsprechend zu fuhren. Auch fur die Beurteilung von
Koks sind in der Zwischenzeit SchneUverfahren ausgearbeitet
worden, die es gestatten, rasch das zu erwartende Verhalten des
Kokses bei der Verwendung fiir metallurgische Zwecke uber-
schlaglich zu ermitteln?).

Durch diese neuen Erkenntnisse hat die Kohlenaufbereitung
wertvolle Anregungen erhalten; vor aHem ist in letzter Zeit die
Frage der Trockenaufbereitung9) der Kohle in erhéhtem Umfange
bearbeitet worden, was besonders im Hinblick auf die Méglichkeit,
die Kokskohlen mit standig gleichem und zweckmaéRigstem10)
Wassergehalt (etwa 8 %) den Kokereien zur Verfiigung zu stellen,
sehr beachthch ist. Daneben werden aber auch die Arbeitsweisen
immer mehr vervoUkommnet, nach denen die Gefligebestandteile
der Steinkohle, die fur den Verkokungsvorgang als Giftstoffe an-
zusprechen sind11), ihr entzogen werden. Man muf sich dabei vor
Augen halten, dafl 1928 insgesamt 70% der verwertbaren Férde-
rung naf} aufbereitet wurden. In der Veredelung des Kohlenstaubes
und der Schlamme sind ebenfaUs gute Fortschritte zu verzeichnen.

Alle die eben kurz gestreiften Arbeiten und Erkenntnisse
sind dazu angetan, den Kreis der verkokbaren Kohlensorten zu
erweitern, was sowohl im HinbHck auf die Bewirtschaftung der
Steinkohlenvorréate selbst als auch im Hinblick auf die Beherr-
schung des VerkokungsVorganges und der hierfir notwendigen
Betriebsmittel aulRerordentlich wichtig ist.

Neben den Arbeiten der eben geschilderten Art hat sich die
Kohlenchemie noch einer Reihe von Fragen aus den Grenzgebieten
mit Erfolg angenommen. Erwahnenswert sind besonders die ein-
gehenden Untersuchungen iber die Mikrobiologiel?) der Kohle
und ihre natlrlichen Lagerstatten sowie die Beziehungen zwischen
Huminsdure und Lignin13). Ueber die Entstehung der
Kohlen haben E. Berl, A. Schmidt und H. Koch14) neuer-
dings berichtet, daB auch die ZeHulose (Kohlehydrate) ihrer Auf-
fassung nach sehr wohl als Muttersubstanz fur die Kohlenbildung
in Frage kommt. Bekanntlich vertreten F. Fischer und H.
Schréader15 auf Grund einer Reihe von Versuchsergebnissen die

7) W. Melzer; Arch. Eisenhlttenwes. 4 (1930/31) S. 169/75
(Gr. A: Nr. 70) u. S. 222/38 (Gr. A: Kokereiaussch. 36); vgl.
St. u. E. 50 (1930) S. 1643/44 u. 1675/76; Gluckauf 66 (1930)
S. 1565/79. Siehe auch FuBnote 2.

3 B. Hofmeister: Arch. Eisenhiittenwes. 3 (1929/30) 8) Chem.-Zg. 55 (1931) S. 424.
S. 559/69(Gr. A: Kokereiaussch. 34); vgl. St. u. E.50 (1930) ) F. Prockat: Z. V. d. I. 74 (1930) S. 595/600.
S, 391/92; Gluckauf 66 (1930) S. 325/32u. 365/72. 100 K. Baum: Gluckauf 67 (1931) S. 281/90 u. 326/29.

4 H. Hock und M. Paschke: Arch. Eisenhuttenwes. 3

(1929/30)  S. 99/102 (Gr. A: Nr. 52); vgl. St. u. E. 49 (1929)
S. 1311/12; H. Koppers und AJenkner; Glickaufes (1930)
S. 834/38.

6) Gluckauf 66 (1930) S. 289/99.
6 Vgl. H. Burckhardt: Gluckauf
K. Baum: Glickauf 67 (1931) S. 326/29.

66 (1930) S.571/74;

") H. Broche: Z V. d. I. 74 (1930) S. 781/88.
12) R. Lieske und E. Hofmann: Brennst.-Chem. 9 (1928)

S. 282/85.
13) W. Fuchs: Brennst.-Chem. 9 (1928) S. 298/302.
14) Z. angew. Chem. 43 (1930) S. 1018/19.
15) Brennst.-Chem. 2 (1921) S. 37, 213/19, 237/38 u. 299/300;

3 (1922) S. 65/72.
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Ansicht, daR die Lignine (aromatische und hydroaromatische
Verbindungen) vor allem den Urstoff fur unsere Kohle darstellen.
Daneben nehmen E. Terres und W. Steck16) an, dal? das Back-
vermogen der Kohlen auf die Gegenwart von Stickstoffverbin-
dungen zuriickzufuhren ist, und daB Faulschlamm tierischen
und pflanzlichen Ursprungs (Eiweistoffe) nicht nur der Aus-
gangsstoff fur Steinkohle, sondern auch fur Erdél sei. Sie sind
auf Grund versuchsmaRiger Belege der Auffassung, dal bei der
Entstehung der Kohle als Zwischenstufe teilweise eine Oelbildung
aus den genannten Stoffen stattgefunden hat. Berl und seine
Mitarbeiter belegen ihre Ansicht durch Versuche, bei denen es
ihnen gelungen ist, aus Zellulose, die in Gegenwart schwach
alkalischer Losungen kinstlich inkohlt wurde, eine Kohle zu
erzeugen, die beim Verkoken einen festen, gebackenen und silber-
glanzenden Koks lieferte und die nach Angabe der Verfasser auch
in allen sonstigen Eigenschaften, wie Glanz, Extrakt und Teer-
bildung, der natiirlichen Kohle entspricht. Aus Ligmn auf gleiche
Art hergestellte Modellkohlen lieferten dagegen lediglich einen
schwarzen, pulverigen Koks. Weiter wird von Berl und seinen
Mitarbeitern die Auffassung vertreten, dal Braunkohle und
Steinkohle verschiedenen Ursprungs sind. Den Urstoff fur die
Steinkohlen sollen hauptsachlich niedere ligninarme Pflanzen
ohne harz- und wachserzeugende Organe geliefert haben, wahrend
fur die Braunkohlenbildung hauptséachlich Holz, also sowohl
Zellulose als auch Lignin, als Urstoff in Frage kommen soll. Die
Auseinandersetzungl7) Uber diese Frage ist zur Zeit noch in
vollem Gange.

Der Betrieb der Kokereien hat in den letzten Jahren eben-
falls andere Gestalt angenommen. Aus den Kleinkokereien
haben sich — verursacht durch die Forderung nach héchster
Wirtschaftlichkeit und durch die Aenderung gewisser Bestim-
mungen fur die Koksbeteiligung beim Rheinisch-Westféalischen
Kohlensyndikat — Gro3- und Zentralkokereien entwickelt.
Die jeweiligen Verhaltnisse innerhalb der einzelnen Bergbaugesell-
schaften waren und sind von Fall zu Fall entscheidend, ob und
wo eine Rationalisierung entweder durch Bau von Grof3kokereien
fur die Verkokung des zur Verfiigung stehenden Feinkohlenent-
falles einer Grofischachtanlage oder eine Zentralisierung durch
Bau von Zentralkokereien fur die Verkokung des hierfir zur Ver-
figung stehenden Feinkohlenentfalles mehrerer wirtschaftsgeo-
graphisch zusammenhéngender Schachtanlagen am Platze ist.
Wieweit diese Rationalisierung der Kokereibetriebe des rheinisch-
westfélischen Bergbaugebietes bereits vorgeschritten ist, wird
durch die Tatsache erhellt, da bis heute im Ruhrgebiet seit
Herbst 1926 4000 neueOefen mit etwa 55000 m3 nutzbarem Ofen-
raum in Betrieb genommen worden sind, um alte Anlagen zu
ersetzen oder zu ergénzen. Die Leistungsfahigkeit dieser neuen
Oefen ist nach zuverlassiger Schatzung auf etwa 16 500 000 t
anzusetzen. Beachtlich ist die Tatsache, daB es im letzten Jahre
gelang, im Ruhrgebiet in einer neuen Koksofenanlage von
30 Verbundéfen mit 450 mm mittlerer Ofenbreite und 4 m Héhe
die Garungszeit auf 13 h zu senkenll). Die frihere durch-
schnittliche Leistung von rd. 270 t Koks je 1 m3 Ofenraum
und Jahr konnte dadurch um 50 % auf rd. 410 t bei Oefen
mit 450 mm Ofenbreite gesteigert werden. Dieser Erfolg war
nur moglich durch Ausnutzung aller neuzeitlichen Erkennt-
nisse Uber Ofenbaustoffe, Uber Beheizungstechnik und Uber
Vorbereitung der durchzusetzenden Kokskohle. Die Stiickigkeit
des Kokses geht freilich bei scharf betriebenen Oefen zurick.
Diese Tatsache kann jedoch in manchen Féllen dem Wunsch
einer Reihe von Hochofenwerken entgegenkommen, einen mdog-
lichst gleichméRigen, kleinstiickigen Koks zur Verfigung zu
haben. Fur die Erzeugung groBstiickigen Kokses werden jetzt
vor allem die alteren Anlagen herangezogen.

Die Erkenntnis, daB, wie eingangs erwahnt, die jeweilige
Koksbeschaffenheit in auBerordentlich hohem MaRe durch die
Beschaffenheit der Ausgangskohle bestimmt wird, hat dazu
gefihrt, die Kokskohlen weitest gehend und gleichméRig zu
zerkleinern und je nach den Verhéltnissen im Bedarfsfalle
mehr oder weniger zu mischen. Als geeignete Kérnung dirfte
heute in den meisten Fallen eine solche angesprochen werden,
bei der mindestens 80 % der Kokskohle eine Korngréfie unter
3 mm haben und bei der im Ubrigen die Kérnung von 6 bis 10 mm
praktisch verschwunden ist.

Fir die neuzeitliche Entwicklung der Kokereibetriebe zu
GroB- und Zentralkokereien war u. a. das Bestreben mafRgebend,
mit der Leistungsféhigkeit der Apparateeinheiten zur Herab-
setzung der Anlagekosten und des Bedienungsaufwandes méglichst
bis an die Grenze des Erreichbaren zu gehen, d. h. gréRte Leistung

16) Gas Wasserfach 73 (1930) Sonderheft S. 1/5.
17) Vgl. W. Fuchs und O. Horn: Z. angew. Chem. 44 (1931)
S. 180/84; Brennst.-Chem. 12 (1931) S. 205.
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bei geringstem Aufwand zu erzielen. An Stelle der vor dem Kriege
gebrauchlichen Ofenhéhen von 2,50 bis 2,80 m baut man heute
Qefen von 3,5, 4 bis 4,5 m und an einer Stelle von 6 m Hohe.
Die Lange eines zeitgemaRen Ofens liegt bei 12 bis 13 m, die mitt-
lere Breite bei 450 bis 480 mm. Bei hohen Oefen ist die Stand-
festigkeit besonders wichtig. Fast durchweg konnte sich der
Verbundofen einfihren, der wahlweise Beheizung des Ofens mit
Koksofengas oder Generator- bzw. Hochofengas gestattet. Die
Entwicklung der WarmeVerteilung im Ofen ist heute so weit
vorgeschritten, da man ohne weiteres in der Lage ist, durch
bewuBt ungleichméRige Beheizung des Ofens den Kokskuchen
gleichmaRig abgaren zu lassen und somit eine nennenswerte
Ueberhitzung irgendwelcher Teile des Ofeninhalts auszuschalten.
Es ist neben der Entwicklung der Beheizungsart vor allem der
Anwendung von Silika als Baustoff zu verdanken, daf} die Leistung
der neuen Kokséfen eine derart glinstige Entwicklung nehmen
konnte.

Die hohen Oefen machten zur besseren Bedienung eine weit-
gehende Mechanisierung der Ofenbedienung und des Zubehdrs
notwendig18). Die selbstdichtende Stopfentir hat die ehemals
angewandte, durch Lehmschmierung gedichtete Tir ersetzt. Den
hohen Tiren entsprechend muBten die Turhebevorrichtungen
verbessert werden. Die Ausdrickmaschinen sind starker und
kraftiger geworden. Die Fullwagen muBten der erhdhten Kammer-
fullung angepaBt werden. Die Fillgasabsaugung fand weitest
gehend Verbreitung beim Bau der GroRraumdéfen. Fir die Koks-
kihlung wird fast durchweg der Schragléschwagen angewandt,
der den glihenden Koks zur Léschung an einen zentral gelegenen
Koksléschturm bringt; die friher Ubliche Belastigung auf dem
Koksplatz durch die Léschddmpfe ist damit zu einem guten Teil
weggefallen. Die gesamten Nebenerzeugnis-Anlagen muften sich
dem erhohten Durchsatz anpassen, wobei besonders darauf
hinzuweisen ist, da an Stelle des Gassaugers heute das Turbo-
geblése sich immer mehr einbirgert, durch das das Gas weitest
gehend von Teernebeln befreit wird. Mit den heutigen Bedienungs-
maschinen lassen sich bei Anwendung von zwei getrennten Planier-
maschinen neun Oefen je. Stunde leicht fullen, entleeren, l&schen
und verladen, d. h. in 24 h 216 Oefenl).

Ueber die warmetechnische Bewertung und Ueberwachung
von Kokereienl9 wurden neue Richtlinien festgesetzt, die in
der Zwischenzeit weitgehend und erfolgreich im praktischen
Betrieb Anwendung gefunden haben.

Die Erfassung eines Teils der fihlbaren Warme der Koksglut
ist durch Einfihrung der trockenen Kokskihlung2) mit
tragen Gasen als geldst zu bezeichnen. Rein rechnerisch laRt sich
ermitteln, wann und wo die Einfiihrung dieses Verfahrens am
Platze ist. Die Ausfiihrungen von der Sulzer-Kohlenscheidungs-
Gesellschaft und von Collin arbeiten zufriedenstellend2l); je t
gluhenden Kokses lassen sich rd. 400 kg Dampf gewinnen, eine
Menge, die fur den Gesamtdampfbedarf einer ublichen Kokerei
ausreicht. Ueber den Unterschied der Eigenschaften von naf
und trocken gekuhltem Koks liegen ausfihrliche Untersuchungen
vor); mit Ausnahme des Wassergehaltes sind die Unterschiede
gering und bedeutungslos.

In der Aufarbeitung des Teeres und der Gewinnung der
darin enthaltenen Nebenerzeugnisse sind gute Fortschritte zu
verzeichnen22). Es gelingt immer mehr, mit geringstem Aufwand
auf wirtschaftliche Art und Weise eine groRtmagliche Ausbeute
an hoch zu bewertenden Erzeugnissen zu erzielen. Die Zerlegung
des Teeres hat durch neuere Erfahrungen und Erkenntnisse
wesentliche Fortschritte zu verzeichnen. Die Destillationsbetriebe
sind heute in ihrer technischen Durchbildung und ihrem Wir-
kungsgrad auBerordentlich vervollkommnet, so dal? die Reinheit
der Erzeugnisse als recht gut zu bezeichnen ist. Ueber die eng-
lischen Versuche, auch auf kaltem Wege durch Entasphaltierung

18 A. Pott: Aus Wirtschaft und Technik der Steinkohlel

veredelung. In: Bericht ber den 13. Bergmannstag am 2. und
3. Juni 1928 in Berlin (Berlin: Reimar Hobbing 1928) S. 56.

10 K. Rummel und H. Oestrich: Arch. Eisenhlttenwes. 1
(1927/28) S. 403/11 (Gr. A: Kokereiaussch. 27); vgl. St. u. E. 48
(1928) S. 73; Gluckauf 63 (1927) S. 1809/17; K. Baum: Gluck-
auf 65 (1929) S. 769/76, 812/21 u. 850/60; Arch. Eisenhittenwes. 2
(1928/29) S. 779/94 (Gr. A: Kokereiaussch. 33); vgl. St. u. E. 49
(1929) S. 1017.

20) F. Mdller: Gluckauf 62 (1926) S. 1128/32.

21) H. Tramm: St. u. E. 48 (1928) S. 753/61; E. Arnold:
St. u. E. 48 (1928) S. 903/07.

22) Gute Aufschliisse Uber die gesamte Technologie des
Steinkohlenteers und die Marktlage fiir Teererzeugnisse gibt
F. A. Heydenreich: Die deutsche Steinkohlenteerindustrie
und ihre wirtschaftlichen Zusammenhéange. Bd. 26 der Reihe
Kohle, Koks, Teer (Halle a. d. S.: W. Knapp 1931).
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mit aliphatischen Kohlenwasserstoffen, besonders mit Benzin,
die Aufbereitung in schonender Weise bei gleichzeitig hoherer
Oelausbeute durchzufiihren23), ist nichts N&heres bekanntge-
worden. Arbeiten der Stinnes-Zechen aus friheren Jahren haben
jedoch gezeigt, daB es gelingt, bei der kalten Zerlegung fir viele
Zwecke durchaus brauchbare Schmierdle zu erzeugen. In diesem
Zusammenhang sei auch auf die Arbeiten von F. Spilker24)
verwiesen, wonach es ihm gelungen ist, wertvolle Schmierdle
durch Kondensation und Hydrierung einzelner Teerbestandteile
gewissermafien synthetisch herzustellen. Die einfache Aufspal-
tung der Steinkohlenteere durch Warme zur Gewinnung groerer
Mengen niedrigsiedender Kohlenwasserstoffe — die Krackung —
hat bisher wenig Aussicht auf Erfolg. Versuche, die gemeinsam
mit einer amerikanischen Firma auf diesem Gebiete unternommen
wurden2), zeigten, daf der Steinkohlenteer kein geeigneter
Rohstoff fur die Krackung ist.

Eine besondere Bedeutung kommt dem Teer fur den Straflen-
bau zu. Die Verwendung von prépariertem Steinkohlenteer zu
diesem Zwecke hat in den letzten Jahren in Deutschland erfreu-
liche Fortschritte gemacht. In enger Zusammenarbeit von
Wissenschaft und Praxis sind Normen fir die einzelnen im
Stralenbau verwendeten Teersorten aufgestellt worden, die
einerseits die chemische Zusammensetzung dieses Stoffes fest-
legen, anderseits seine physikalische Beschaffenheit genau um-
schreiben. Aufler diesen genormten Teeren fur Innenteerung
nnd Oberflachenbehandlung hat die Verkaufsvereinigung fir
Teererzeugnisse in Essen (die Verkaufsorganisation der Mehrzahl
cer Teererzeuger des rheinisch-westfalischen Kohlenreviers) seit
drei Jahren einen Sonderteer, den sogenannten ,,V.f.T.-Wetter-
teer”, eingeflhrt, der sich bestimmten Sonderwiinschen des
StraRenbaues weitgehend anpafBt. Er zeichnet sich aus durch das
Fehlen von Mittelélen, Naphthalin und Phenolen, durch hohe
Zahigkeit, hohen Tropfpunkt, niedrigen Erstarrungspunkt und
duch seine Widerstandsfahigkeit gegen Waitterungseinflisse,
besonders gegen Feuchtigkeit. Er wird hergestellt aus Pech und
hochsiedendem Oel, das einem Polymerisationsvorgang unter-
worfen worden ist. In ganz Deutschland werden wohl zur Zeit
160000 bis 170 000 t StralRenteer abzusetzen sein. Trotzdem ist
de Hohe dieser Zahl, vor allem im Hinblick auf England, unzu-
reichend, und der Kampf, den die deutsche Teerindustrie gegen
dss auslandische Bitumen fuhrt, ist daher naturnotwendig.

Erneut aufgegriffen wurde die Pechverkokung26). Sie
hat sich als brauchbares und erfolgreiches Mittel erwiesen, den
gedruckten Pechmarkt, wenn auch nur zu einem kleinen Teil, zu
entlasten. In einer besonders entwickelten Abart des Koksofens
ist es der Bergbau A.-G. Lothringen, die Hand in Hand mit der
Verkaufsvereinigung fur Teererzeugnisse in Essen auf diesem
Gebiete arbeitet, gelungen, einen ausgezeichneten Pechkoks
wirtschaftlich herzustellen. Der Pechkoks findet vor allem
Verwendung bei der Herstellung von Elektroden und als Koh-
lungsmittel in der Metallurgie. Auf diese Art und Weise gelingt es,
denbislang immer noch in grofRen Mengen eingefiihrten auslandi-
schen Pech- und Petrolkoks durch einheimische Ware zu ersetzen.

Die Entwicklung der Benzolgewinnung ist zwangslaufig
gekuppelt an die Hohe der Kokserzeugung. Bislang sind die
Verfahren zur Gewinnung von Benzol aus Gas noch die gleichen
wie friher; erst in letzter Zeit wurde eine neue Arbeitsweise
beschrieben27), bei der das Benzol aus Gas durch Tiefkiihlung
unter Druck gewonnen wird. Bei diesem von der Gesellschaft
fur Lindes Eismaschinen in Héllriegelskreuth entwickelten Ver-
fahren wird die Abkiihlung durch Ausdehnung des méaRig verdich-
teten Gases unter teilweiser Rickgewinnung der Kompressions-
energie bewirkt. Die Abscheidung von Benzol und Naphthalin
soll praktisch vollstandig sein, nachdem vorher Teer und Am-
moniak entfernt sind. Die erste Anlage dieser Art ist auf einer
Zeche in Lothringen in Betrieb. Die Anwendungsmaéglichkeit des
neuen Verfahrens wird von Fall zu FaH zu priifen sein. Die Benzol-
erzeuger haben Hand in Hand mit dem Benzolverband alles
daran gesetzt, das Benzol von einem friher unbedeutenden
Nebenerzeugnis zu dem ersten genormten Kraftstoff der Welt
zu entwickeln, sei es als Benzol selbst oder sei es im Gemisch
mit Benzin als Aral. Neuerdings sind Versuche durchgefiihrt
worden, die Reinigung bei gleichbleibenden oder gar verbesserten
motorischen Eigenschaften des Waschgutes durch schonende
Waschung zu verbessern. Voribergehende Schwierigkeiten wegen
Gehaltes an aggressivem Schwefel (sogenannter a-Schwefel) wurden
umgehend durch Verbesserung der Reinigungsverfahren beseitigt.

2) A. Thau: Gluckauf 60 (1924) S. 908/09.

24) Z. angew. Chem. 39 (1926) S. 997.

%) F. Muller: Gluckauf 64 (1928) S. 444/45.

%) Brennst.-Chem. 12 (1931) Wirtschaftsteil S. 53.
22 Chem.-Zg. 55 (1931) S. 424.
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Im Gbrigen hat gerade das letzte Jahr ein heilloses Durch-
einander auf dem Treibstoffmarkt gebracht. Einerseits ver-
suchten gewisse auslandische Benzinerzeuger, friher innegehabte
Absatzgebiete  zuriickzuerobem, anderseits ist Uberhaupt
eine Uebererzeugung an Treibstoff in der ganzen Welt festzu-
stellen. Das Erscheinen von synthetisch gewonnenem Benzin
im In- und Ausland ist nicht daftr verantwortlich zu machen;
vielmehr kommt fiir die Uebererzeugung zunéchst die Vermehrung
der Erzeugungsstellen selbst, wie vor allem auch die Errichtung
von Krackanlagen zur Aufarbeitung von Erdélrickstanden auf
Benzin in Frage. Der gesamte deutsche Treibstoffverbrauch wird
fur das Jahr 1930 auf 1,5 Mill. t geschéatzt; davon konnte der
gesamte deutsche Bergbau in Gestalt von Benzol knapp 25 %
decken. Die Erzeugung an Benzin aus deutschem Erdél und an
synthetischem Benzin auf den Leunawerken sowie die Bei-
mischung von Spiritus machen rd. weitere 10 % aus. Es ist anzu-
nehmen, daR die Deckung des Treibstoffbedarfs durch inlandische
Erzeugnisse steigen wird, wenn erst die Erdélerzeugung anwéchst
und wenn vor allem dieses Erddl in Krackanlagen zur Halfte
in Benzin Ubergefuhrt wird.

Die Gewinnung des Kohlenstickstoffs in Form von
schwefelsaurem Ammoniak, dem friher gewinnbringendsten
Erzeugnis der Verkokung, ist in ihrer Bedeutung durch die Ent-
wicklung auf dem Gebiete der Herstellung von synthetischem
Ammoniak immer weiter zuriickgegangen. Im In- und Ausland
haben sich die Anlagen zur Herstellung von synthetischem Am-
moniak rasch vermehrt, so daB heute zweifellos von einer Ueber-
erzeugung auf der Welt gesprochen werden kann. Am Ende des
Dungejahres 1929/30 stand eine Erzeugung von rd. 2,5 Mill. t
Reinstickstoff einem Verbrauch von 2 Mill. t gegeniber; von
der letztgenannten Zahl entfielen auf die Landwirtschaft etwa 88 %.
Wenn man sich vor Augen haélt, dal auf der ganzen Welt zu diesem
Zeitpunkt rd. 1 Mill. t Stickstoff (nach bisherigen Angaben) auf
Lagern vorratig waren, ist das MiRverhéltnis zwischen Erzeugung
und Verbrauch aufs klarste dargelegt. In der Zwischenzeit haben
sich die Verhéltnisse noch weiterhin nach der ungiinstigen Seite
entwickelt. Die Reinheit samtlicher Ammoniakerzeugnisse
der Kokereien ist noch wesentlich zu erhéhen durch Entpheno-
lierung28) des Rohammoniakwassers z. B. nach dem Pott-Hilgen-
stock-Verfahren, wobei unter Gewinnung dieser Phenole gleich-
zeitig die Abwésser der Ammoniakfabriken erheblich verbessert
werden. Daneben ist es gelungen, den Anforderungen des Marktes
nach grobkristallisierter Ware durch geringe Abanderung der
Arbeitsbedingungen bei der Sulfatgewinnung umgehend zu
genuigen.

Die Entwicklung der Ferngasversorgung von der Ruhr
aus hat in dem Berichtsabschnitt weiter gute Fortschritte zu
verzeichnen. Wahrend im Jahre 1926 insgesamt im Ruhrgebiet
rd. 430 Mill. Nm3 Koksofengas versandt wurden, hat sich diese
Zahl fir das Jahr 1929 auf 1,2 Milharden und 1930 auf 1,7 Mil-
liarden Nm3 erhéht29). Der wirtschaftstheoretische Streit tber
die Gasfernversorgung kann zwar noch nicht als véllig abge-
schlossen gelten, er ist aber sichtlich im Abflauen begriffen. Der
in der Ruhrgas-A.-G. vereinigte groBte Teil des rheinisch-west-
falischen Bergbaues hat im Laufe der letzten Jahre seine Plane
grindlich Gberprift, wobei die Richtigkeit der Grundgedanken
der Gasfernversorgung deutlich hervortrat. Auf der anderen Seite
steht unzweifelhaft fest, daR das gesamte Gasfach besonders im
Hinblick auf die Gasverwendung einen kraftigen Ansporn erhielt30).

Die Aufbereitungsweisen fur Koksofengas sind weiter
verbessert worden. Die EinsteUung des Heizwertes des Gases ist
technisch ohne weiteres mdglich; das gilt fur die sogenannte
Regelung nach oben und nach unten. Die Schwefelreinigung
groRter Mengen Koksofengas mit eisenoxydhaltiger Masse be-
reitet keine Schwierigkeiten3l). Durch die Aufarbeitung der mit
Schwefel beladenen ausgebrauchten Gasreinigungsmasse und
durch Gewinnung des reinen Schwefels bei Wiederverwendungs-
maoglichkeit der aufgearbeiteten Masse sollen die Kosten der
Schwefelreinigung gesenkt werden. Weiter wird das gesamte
Ferngas dem Netz der Ruhrgas-A.-G. praktisch naphthalinfrei
zugefihrt. Daneben wurde an einer anderen Stelle im Ruhrgebiet
eine Anlage zur Entschwefelung des Rohgases bei gleichzeitiger
Zyanverwertung und Ammoniakgewinnung nach dem soge-

28) H. Wiegmann: Glickauf 64 (1928) S. 397/405 u. 435/41.

29 Vgl. H. Lent: Ber. Kokereiaussch. Nr. 37; Glickauf 67
(1930) S. 1709/21; St. u. E. 51 (1931) S. 172/74 u.659.

30) Vgl. H. Lent: Mitt. Warmestelle V. d. Eisenh. Nr. 135
u. 136; St. u. E. 50 (1930) S. 349/60 u. 505/16; P. Rheinlander:
Arch. Eisenhittenwes. 4 (1930/31) S. 513/31 (Gr.D: Warme-
stelle 150); vgl. St. u. E. 51 (1931) S. 767/69.

31) Vgl. F. Lenze und A. Borchardt: Gas Wasserfach 74
(1931) S. 445/49.
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nannten CAS-Verfahren von Koppers3?2) errichtet. Das Gas soll
hierbei mit besonderen Flussigkeiten gewaschen werden; die Auf-
arbeitung der Waschlauge fihrt zu Ammonsulfat.

In der Entwicklung der Steinkohlenschwelung ist leider
mittlerweile ein Stillstand eingetreten. Der augenblickliche
wirtschaftliche Tiefstand gestattet es nicht, Neuanlagen dieser
Art weiter zu errichten, obgleich man in Deutschland Uber Ver-
fahren33) verfugt, nach denen die Schwelung der Steinkohle
durchaus einwandfrei durchgefiihrt werden kann. Die Frage der
weiteren Ausbreitung der Steinkohlenschwelerei ist in Deutsch-
land mit den Absatzméglichkeiten fiir Schwelkoks eng verknupft;
wenn auch hierfir die Verhaltnisse in Deutschland lange nicht
so gunstig liegen wie in England, so sind die Aussichten fir eine
Steigerung des Schwelkoksabsatzes im Hinblick auf seine beson-
deren Eigenschaften (z. B. der Leichtentziindlichkeit und der
Rauchfreiheit fiur Hausbrand) nicht als unglinstig zu bezeichnen.

Einen verhaltnismaRig breiten Raum hat in der Zwischenzeit
in der Steinkohlenveredelung die Ammoniaksynthese bean-
sprucht. In allen in Frage kommenden Fallen ist das Koksofengas
die Wasserstoffquelle. Im Gebiet des rheinisch-westfélischen
Bergbaues sind zur Zeit finf Anlagen zur Erzeugung von syntheti-
schem Stickstoff in Betrieb. Die fiskalische Anlage bei der Berg-
werksgesellschaft Hibernia in Herne sowie die fiskalische Anlage
bei der Bergwerksgesellschaft Recklinghausen in Scholven
arbeiten nach dem Mont-Cenis-Verfahren34). Der Wasserstoff
wird in beiden Féllen nach dem Verfahren von Concordia-Linde-
Bronn35) durch Tiefkiihlung des Koksofengases unter Druck
gewonnen. Die Leistungsfahigkeit beider Anlagen betragt
30 000 und 35000 t Stickstoff. Die Anlage der Bergwerksgesell-
schaft Hibernia stellt zur Zeit neben Primarammoniak vor allem
Ammonsulfatsalpeter her. Die Anlage in Scholven gewinnt augen-
blicklich nm Prim&rammoniak und l4B8t diese Ware an anderer
Stelle auf marktfahige Dilngemittel aufarbeiten. Eine dritte
nach dem Mont-Cenis-Verfahren arbeitende Anlage bei der
Gewerkschaft Mont Cenis in Sodingen wurde mittlerweile von
der 1.-G. Farbenindustrie gepachtet und am 1. Januar 1931
stillgelegt.

Die GroRanlage der Ruhrchemie, A.-G., in Oberhausen-
Holten gewinnt synthetisches Ammoniak nach dem Casale-
Verfahren34). Der Wasserstoff fir die Ammoniaksynthese wird
ebenfalls nach dem Concordia-Linde-Bronn-Verfahren gewonnen.
Die Leistungsfahigkeit der Anlage betrégt 55000 bis 60 000 t
Stickstoff. Die Erzeugnisse sind bislang die gleichen wie bei der
Bergwerksgesellschaft Hibernia. Bei der Ruhrchemie, A.-G.,
wird gleichzeitig eingehend die Frage der Weiterverarbeitung der
Ubrigen Bestandteile des Koksofengases bearbeitet. Das betrifft
sowohl die Benzolsynthese nach Fischer36) aus Methan als auch
die Weiterverarbeitung der im Koksofengas enthaltenen unge-
sattigten Kohlenwasserstoffe; das letzte Verfahren wird bereits
mit befreundeten Firmen betriebsméaRig durchgefiihrt.

In diesem Zusammenhang sind auch die erfolgreichen Ver-
suche der Concordia Bergbau A.-G. in Oberhausen und von
J. Bronn37) Uber die Verwendung von Methan als Treibstoff
fur Kraftwagen zu erwéhnen. Sollte diesen Arbeiten endgultiger
Erfolg beschieden sein, woran nicht zu zweifeln ist, so dirften
far die Anwendung vor allem Autobuslinien und schwere Last-
wagen in Frage kommen. In Anbetracht der Tatsache, daf
gerade bei den erstgenannten Wagen auslédndische Treibstoffe
in groBem Umfange verwandt werden, bedeutet die Einfihrung
von Methan fur diese Zwecke keine Erschwerung der Marktlage
unserer einheimischen Betriebsstoffe.

Die Anlage der Gewerkschaft Viktor in Castrop-Rauxel,
in die die Wintershall A.-G. und die Klockner-Werke, A.-G.,
ihre Stickstoffbelange eingebracht haben, gewinnt das Ammoniak
und den Wasserstoff aus dem Koksofengas nach dem Claude-
Verfahren34). Die Leistungsfahigkeit der Anlage der Gewerkschaft
Viktor wird in letzter Zeit mit 15000 bis 20 000 t Stickstoff
genannt.  Sie stellt neben Primdrammoniak schwefelsaures
Ammoniak, Ammonsulfatsalpeter und Kaliammonsalpeter her;

32) Koppers-Mitt. 11 (1929) S. 35/68.

33) Vgl. A. Thau: Brennst.-Chem. 10 (1929) S. 181/85.

34) H. Grossmann und P. Weicksel: Die Stickstoff-
industrie der Welt (Berlin: Allgemeiner Industrie-Verlag 1930)
S. 79. Vgl. F. Muller: Arch. Eisenhuttenues. 1 (1927/28)
S. 517/23 (Gr. A: Kokereiaussch. 28); vgl. St. u. E 48 (1928)
S. 405/06; Gluckauf 64 (1928) S. 105/11.

36) Gas Wasserfach 70 (1927) S. 526; Z. komprimierte und
flussige Gase 25 (1926) S. 78/81 u. 93/97; vgl. St. u. E 47 (19271
S. 1708/09. !

36) Brennst.-Chem. 9 (1928) S. 309/16.

37) Brennst.-Chem. 12 (1931) S. 27/29 u. 45/47; Rheinisch-
Westfalische Zeitung 1931, Nr. 285 vom 7. Juni 1931
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ein weiterer Teil des Primdrammoniaks wird auf Salpeterséure
und salpetersaure Salze auf einem Werk der Wintershall A-G.
in Sondershausen i. Th. weiterverarbeitet.

SchliefRlich ist noch die Anlage der Gewerkschaft Ewald in
Herten zu nennen. Diese Anlage gewinnt den Wasserstoff aus
Koksofengas nach dem sogenannten Krackverfahren3g), wie es von
der franzosischen Firma Kuhlmann entwickelt worden ist. Das
Ammoniak -wird nach der Arbeitsweise der Nitrogen Engineering
Corporation in New York39) hergestellt. Die européaischen Belange
dieser amerikanischen Gesellschaft, die auch das Verfiigungsrecht
Uber das eben genannte Wasserstoffverfahren besitzt, werden
durch die Schweizer Gesellschaft Hydro-Nitro S. A. in Genf
gewahrt. Die Leistungsfahigkeit der Anlage auf Zeche Ewald
wird mit rd. 20 000 t genannt. Ob ein weiterer Ausbau zur Erho-
hung der Leistungsfahigkeit um weitere 10000 t, wie er zunéchst
geplant war, durchgefuhrt wird, ist heute noch nicht entschieden.
Das Stickstoffwerk Ewald stellt neben Prim&rammoniak nur
schwefelsaures Ammoniak her. Zu erwahnen ist noch, daf® auch die
Stickstoffanlage der Stickstoffwerke Waldenburg A.-G. in Nieder-
schlesien in demselben Umfange und nach dem gleichen Ver-
fahren wie die der Zeche Ewald arbeitet.

Mit Ausnahme der Gewerkschaft Viktor sind die genannten
Werke zur Erzeugung von synthetischem Stickstoff in der Deut-
schen Ammoniak-Verkaufs-Vereinigung oder im Stickstoff-
syndikat zum gemeinsamen Verkauf ihrer Stickstofferzeugnisse
vereinigt. Die Deutsche Ammoniak-Verkaufs-Vereinigung ist
ihrerseits wieder Mitglied des Stickstoffsyndikats.

Die erwdhnte Uebererzeugung hat ein verhdltnismaRig
rasches Abgleiten der Erldse besonders fur schwefelsaures Am-
moniak mit sich gebracht. Es ist dabei festzustellen, daB vor allem
in den auslandischen neuen Fabriken zuné&chst fast allein schwefel-
saures Ammoniak hergestellt worden ist, und diese somit in erster
Linie dazu beigetragen haben, den Markt fir diese Ware zu ver-
derben. Zwar ist es bisher noch durch Zustandekommen von
internationalen Vereinbarungen durch Griindung der Convention
de I’Industrie de I’Azote im Jahre 1930 gelungen, einigermafi3en
Ordnung auf dem Dungemittelmarkt zu halten. Es ist zu hoffen,
dall dies auch weiterhin gelingen mdge, um durch maRvolle
Preispolitik und geregelte Beschéaftigung der Mitgliederwerke
das Gleichgewicht zwischen Verbrauch und Erzeugung wieder-
herzustellen. Die Verhandlungen sind am 15. Juli d. J. in
Luzern endglltig gescheitert.

Die Frage, ob es richtig war, da der Steinkohlenbergbau
sich der Ammoniaksynthese zugewandt hat, ist nach wie vor zu
bejahen. Die Grinde dafir sind bereits fruherd0) ausfuhrlich
auseinandergesetzt worden. Dazu hat die Mehrzahl der
in Frage kommenden Stickstoffwerke erkannt, daf® es auch bei
den Stickstoffdiingemitteln eine Sortenfrage gibt, und daR die
Zeit, in der schwefelsaures Ammoniak als der Dunger anzu-
sprechen war, langst vorbei ist. Die Werke, die sich rechtzeitig
auf die Herstellung anderer marktgangiger Dingemittel um-
gestellt haben, sind daher heute in der Lage, den gegenwartigen
Verhaltnissen besser gerecht zu werden. DaR der rheinisch-
westfalische Bergbau, wie oft vermutet, den Ehrgeiz hatte, eine
chemische Industrie nach dem Vorbild der groRen Chemiekonzerne
aufzuziehen, wird wohl niemand ernstlich geglaubt haben oder
glauben. Dies hielRe bei der weitgehenden Zersplitterung der
chemischen Erzeugung mit dem dadurch bedingten grofen
Wagnis von dem dem Bergbau von der Natur aus vorgeschrie-
benen Weg der Kohlenveredelung abweichen. Dagegen hat der
Bergbau das Recht und die Pflicht, mit den Pfunden, die ihm die
Natur anvertraut hat, zu wuchern. Er muf} dies um so mehr tun,
als das Ausland und nicht zuletzt unsere westlichen Nachbar-
lander Frankreich und Belgien tatkraftig auf dem Gebiete der-
Kohlenveredelung Uber die Ammoniaksynthese vorwértsgehen.
Das eben Gesagte versteht sich auch ganz von selbst, wenn man
daran denkt, daf die Veredelungsgewinne letzten Endes zur Ver-
billigung der Selbstkosten bei der Gewinnung der festen Brenn-
stoffe heranzuziehen sind.

Wenn man schlieBlich noch daran denkt, dal der Wasserstoff
der wesentlichste Unkostenpunkt bei der Ammoniaksynthese ist,
und dalRl dieses Gas bereits im Koksofengas in Uberreichlicher
Menge vorhanden ist und nicht erst auf chemischem Wege herzu-
stellen, sondern nur noch durch wohlbekannte physikalische
Verfahren aus dem Koksofengas auszusondern ist, so wird auch
die volkswirtschaftliche Bedeutung der Ammoniaksynthese als
sogenannte Standortindustrie fiir den Bergbau ohne weiteres
klar. Daneben ist es dem Bergbau durch die Arbeiten der Gesell-

3B) Metallborse 21 (1931) S. 939, 987 u. 1035.
39) J. C. Woodruff: Ind. Engg. Chem. 19 (1927) S. 1147/50.
4) F. Muller: Gluckauf 64'(1928) S. 105/11.
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schaft fur Kohlentechnik in Dortmund4l) noch gelungen, in den
letzten Jahren ein Krackverfahren zu entwickeln, das es gestattet,
auch die im Koksofengas enthaltenen Kohlenwasserstoffe auf
Wasserstoff zu verarbeiten.

Was die Kohlenverflissigung42) anbelangt, so ist der
rheinisch-westfélische Steinkohlenbergbau planmé&Rig auf die
Aufgaben der Gegenwart eingegangen. Von der Gesellschaft
fur Steinkohlenverflissigung und Steinkohlenveredelung in
Duisburg, einer Unternehmung des Ruhrbergbaues im Rahmen
der Gesellschaft fur Teerverwertung in Duisburg-Meiderich,
wurde eine Hydrierungsanlage fur einen Durchsatz von rd.
30000 t Hydriergut im Jahr errichtet. Diese Anlage wurde als
GroRversuchsanlage betrieben, um die Anwendungsmdglichkeit
der Hydrierung auf die verschiedensten Rohstoffe zu erforschen.
Die angestellten Versuche haben wertvolle Erkenntnisse gebracht;
die derzeitigen Verhéltnisse auf dem Treibstoffmarkt haben es
jedoch mit sich gebracht, dalR bei der heutigen schweren Wirt-
schaftslage die Versuche vorldufig eingestellt werden muBten,
nachdem sie zu einem gewissen Abschluf gekommen waren.

Was die Hydrierbenzingewinnung43) bei der 1.-G. Farben-
industrie angeht, so werden zur Zeit rd. 100000 t Leuna-
Benzin hergestellt. Als Rohstoffe werden im Leunawerk rd. 85 %
Braunkohlenteer und rd. 15 % deutsche Erdéle benutzt.

Die drucklose Oelsynthese von F. Fischer44) befindet sich
noch im Versuchszustand; wie von Fischer kirzlich erwéahnt,
geht er dazu Uber, seine Katalysatoren in anderer Gestalt anzu-
wenden, um die Raumzeitausbeute zu erhéhen. Es sei dabei daran
erinnert, daB es ja nicht allein die eigentliche Synthese ist, die
es hier zu bearbeiten gilt, sondern daB sich bei der Lésung einer
solchen Aufgabe eine ganze Reihe von Fragen einstellt, die gleich-
zeitig oder oft sogar noch vorher zu erledigen sind.

Die Benzolsynthese von F. Fischer45), die es gestattet,
as Methan Benzol zu gewinnen, Wird, wie vorhin erwahnt, zur
Zeit von der Ruhrchemie, A.-G., in Oberhausen-Holten ausge-
aibeitet. Die Versuche sind noch nicht zum AbschluR gekommen.

Zusammenfassend ist festzustellen, daf der Ruhrbergbau
in seinem Bestreben einer zweckmaRigen Bewirtschaftung der
Steinkohlen in den letzten Jahren ein gutes Stiuck vorwaérts-
gekommen ist, und daR er in verantwortungsfreudiger Weise
dazu beigetragen hat und auch weiterhin beitragt, durch tat-
kraftiges Arbeiten sowohl auf wirtschaftlicher als auch betrieb-
licher Grundlage die drei Hauptaufgaben der chemischen Techno-
logie der Steinkohle, namlich: die Umwandlung der Rohkohle
in feste oder gasformige Brennstoffe und ferner die Umwandlung
der Rohkohle oder ihrer Zwischenerzeugnisse in Oele und schlie-
lich die restlose und gewinnbringende Ausnutzung der jeweils
vorliegenden Nebenerzeugnisse oder ihrer Bestandteile, zu Idsen.

Fritz Miller.

Reduktionsversuche an Minette-Erzen und Sintergut.

Um festzustellen, welche Veranderungen Minette-Erze und
Sintergut im Hochofen auf ihrem Wege durch den Schacht er-
fahren, wurden von Heinz Siegell) Reduktionsversuche vor-
genommen, deren besonderes Kennzeichen darin bestand, daf}
dabei die Hochofenverhaltnisse weitgehend berucksichtigt wurden.
Unter Zugrundelegung der Untersuchungsergebnisse an Betriebs-
hochéfen wurden folgende GréRen eingehalten:

1 die Durchsatzzeit;

2. der Temperaturanstieg im Schacht;

3. die Gaszusammensetzung in den einzelnen Ofenquerschnitten;

4. die Stromungsgeschwindigkeiten in den einzelnen Ofenquer-
schnitten.

Die Durchsatzzeit, also die Ofenreise von der Gicht bis zum
Kohlensack, wurde zu 10 h, der Temperaturanstieg als geradlinig
angenommen. Die zu den verschiedenen Temperaturen ge-
horende Gaszusammensetzung, namlich das Verhéltnis von
Kohlensdure zu Kohlenoxyd im Gase, wurde als mittlere Kurve
aus einer Kurvenschar entnommen, welche die Ergebnisse

41) Berichte der Gesellschaft fur Kohlentechnik. Hrsg.
v. d. Gesellschaft fir Kohlentechnik m. b. H., Dortmund-Eving,
3. Bd., 3. Heft, November 1930.

) H. Wolbling: Die Hydrierung mit besonderer Beruck-
sichtigung der Brennstoffe und ihrer Destillationsprodukte.
Bgz.ae)s der Reihe Kohle, Koks, Teer (Halle a. d. Saale: W. Knapp
1 .

43) Bericht des deutschen Braunkohlen-Industrie-Vereins
1930/31, S. 137.

44) Brennst.-Chem. 7 (1926) S. 97.

45 Brennst.-Chem. 9 (1928) S. 309/16.

*) Arch. Eisenhuttenwes. 4 (1930/31) S.557/64.
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mehrerer Hochofenuntersuchungen darstellt. Die Strémungs-
geschwindigkeit wurde so berechnet, dal der Querschnitt des
\ ersuchsrohres in Beziehung zu den Hochofenquerschnitten ge-
setzt und daflr gesorgt wurde, dal? das Erz den Rohrquerschnitt
so dicht wie mdoglich ausfillte. Bei den Versuchen wurden also
die Erze in einem Versuchsrohr von 200 auf 1000° in 10 h gleich-
maRig ansteigend erhitzt und Uber sie Gas geleitet, dessen Zusam-
mensetzung und Strémungsgeschwindigkeit den jeweiligen Tempe-
raturen und Hochofenquerschnitten entsprachen. Die Erzproben
wurden auf ihre Gehalte an Oxyd-, Oxydul-, Karbid- und metalli-
schem Eisen sowie an Karbid- und abgeschiedenem Kohlenstoff
untersucht. Die mannigfaltigen Versuchsergebnisse lieRen sich
am besten an Hand des Schenckschen Diagrammes Ubersichtlich
darstellen und einfach erklaren.

Die bisherigen Versuche zur Beurteilung und Erkennung der
HochofenVorgange mit Hilfe von Gleichgewichts-Schaubildem
haben zu sehr unbefriedigenden Ergebnissen gefiihrt, die mit der
Erklarung begriindet wurden, dal die Gase viel zu geringe Zeit
im Ofen verweilten, als da die Umsetzungen auch nur ange-
néhert bis zum Gleichgewicht verlaufen kénnten. Damit ist nur
etwas Uber den Ausnutzungsgrad der Gase gesagt, nicht aber
Uber die Richtung der Umsetzungen. Die Verhaltnisse im Hoch-
ofen sind nun dadurch gekennzeichnet, daR die Gaszusammen-
setzung, die wegen des verschiedenen Ausnutzungsgrades bei
wechselndem Méller und wechselnder Roheisensorte ziemlich
geringe Aenderungen erfahrt, zusammen mit der Temperatur
die chemischen Vorgange in der Beschickung bestimmt. Die
Reaktionen verlaufen also nicht langs der Gleichgewichtslinien,
sondern sie werden in ihrer Richtung durch die Zustandsfelder
im Gleichgewichtsbild festgelegt, die beim Wandern auf der
Linie der Hochofengas-Zusammensetzungen von den niederen zu
den héheren Temperaturen durchschritten werden. Die vor-
liegenden Versuche, die eine Beobachtung der Vorgénge in der
Beschickung und im Gas gestatteten, bestatigen diese Gedanken-
gange. So wurde gefunden, daB bei den niederen Temperaturen
aus dem Oxyd sofort das Karbid entstand, dessen Menge bis
rd. 600° zunahm, dann zuriickging und schlieRlich zwischen 800
und 900° eine erneute Abnahme erfuhr. Da bei 700° die Gleich-
gewichtslinie Karbid-Oxoaustenit uberschritten wird, durfte
erst von diesem Zeitpunkt an das Karbid abnehmen und metalli-
sches Eisen gebildet werden. Die Tatsachen, dall bei den Ver-
suchen stets vor 700° betréchtliche Mengen metallischen Eisens
beobachtet wurden, und daf der Hoéchstwert der Karbidmenge
mit dem Beginn des Auftretens von metallischem Eisen zu-
sammenfiel, lassen darauf schlieBen, dal das Oxyd von dem
Karbid reduziert worden ist, eine Umsetzung, die nach R.Schenck
schon unterhalb 400° einsetzt und bei 600 bis 700° schnell von-
statten geht. Die Karbidabnahme zwischen 800 und 900° mufR
auf das Eintreten in das Oxoferrit-Gebiet zuruickgefihrt werden.
Das Oxydeisen nimmt je nach der Erzsorte von 200 bis 600° mehr
oder minder schnell ab; erst nach vollendetem Abbau des Oxydes
zum Oxydul wurde metallisches Eisen gebildet. Die Reduktion
verlauft also stufenweise und scheint daher offenbar uber den
metastabilen Wistit zu erfolgen. Beim Sintergut verlauft der
Sauerstoffabbau wegen der geringeren Gasdurchldssigkeit erheb-
lich langsamer; die Karbidbildung ist ihrem Umfang nach ge-
ringer als beim Erz.

Wegen der durch die Durchsatzzeit beschrénkten Einwir-
kungsdauer verlaufen auch in der Beschickung die Vorgange
nicht vollstandig. Immerhin erreichte z. B. die Menge des Karbid-
eisens bei den Erzen bei 600° bis zu 80%), meist jedoch rd. 40 %
des Gesamteisens. Bemerkenswert ist, daf der Reduktions-
zustand bei 1000° bei allen Erzen und auch beim Sintergut gleich
war, namlich 4 bis 6 % O (ebenfalls auf das Gesamteisen bezogen);
die leichter reduzierbaren Erze, die teilweise schon bei 700° voll-
stdndig reduziert waren, sind stets wieder oxydiert worden.
Wahrend die Reduzierbarkeit fur die Reduktionsarbeit im Hoch-
ofen also keine groRe Rolle spielt, so ist sie doch fur die Kohlen-
stoffabscheidung von besonderer Bedeutung. Unter den leicht
reduzierbaren Minetten waren Erze, die schon bei 3500 vollstandig
zum Oxydul reduziert waren und deren Karbidmenge mit steigen-
der Temperatur entweder gar nicht oder nur wenig zunahm.
Diese Erscheinung dirfte ebenfalls auf die Bildung metastabilen
Wastits zuruckzufuhren sein, der bis zu Kohlenoxyd-Konzen-
trationen von 80 % bei 20 % CO02 bestandig ist und daher auch
den Kohlenoxydzerfall unterdriickt, was durch die geringen
Mengen abgeschiedenen Kohlenstoffs auch belegt wurde. Die
Héchstmenge an abgeschiedenem Kohlenstoff fiel stets mit dem
Hochstwert an Karbideisen zusammen. Oberhalb 740° der
Temperatur, bei der die Boudouardsche Kurve uberschritten
wurde, nahm die Menge abgeschiedenen Kohlenstoffs stets ab,
bei 900° war sie fast vollstandig wieder aufgebraucht. Fir den
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Hochofenbetrieb wirde daraus folgen, daf ein durch Kohlen-
stoffabscheidung hervorgerufenes Hangen nur zwischen rd. 550
und 700° eintreten kann. Der feinverteilte abgeschiedene Kohlen-
stoff kann fir die direkte Reduktion oberhalb 1000° keine Rolle
spielen. Die stufenweise Beobachtung der Vorgange gestattete
noch die Feststellung, daf die Minette-Erze durch die Kohlen-
stoffabscheidung von der Oberflache her zermirbt und nicht
durch die Kohlenstoffbildung innerhalb der Stiicke zersprengt
werden. H. Siegel.

lhre Ursachen und die MalRnahmen zur Ver-
hinderung ihrer Entstehung.

Schienenbriiche.

Der Verfasserl) macht es sich nach seinen einleitenden
Worten zur Aufgabe, eine vorhandene Lucke auszufillen.
Ueber Schienenbriiche liegt im Schrifttum die Untersuchung
einer Reihe von Einzelaufgaben vor, die, teils vom Standpunkt
der Huttentechnik, teils von dem der Oberbautechnik oder
anderen behandelt sind. Der Verfasser dagegen beabsichtigt
eine zusammenhangende Darstellung des Schienenbruches zu
geben. Diese Aufgabenstellung setzt voraus, dal der Verfasser
die mit dem Gegenstand seiner Arbeit zusammenh&ngenden
Fragen von beiden genannten Standpunkten aus beherrscht.
Es muf3 aber gleich vorweggenommen werden, daf die Behand-
lung der Aufgabe in diesem Sinne nicht gelungen ist, weil infolge
der fehlenden Erfahrung des Verfassers auf dem Gebiet der
Werkstoffprufung, seine Art der Behandlung aller Schienenstoff-
fragen, soweit nicht aus fremdem Schrifttum geschopft ist, als
ein Mangel empfunden wird. So kann in seiner Arbeit eine wert-
volle Bereicherung des Schrifttums (ber die Schienenbruch-
frage kaum erblickt werden.

Es kann davon abgesehen werden, daB der Verfasser bei
der Aufzahlung der Werkstoffehler als Bruchursachen unter
dem Begriff Lunker eine Reihe von Fehlern zusammenfal3t, die
nur zum Teil etwas mit einem wirklichen Lunker zu tun haben.
Es darf mit der mangelnden Erfahrung in Werkstofffragen ent-
schuldigt werden, wenn typische Dauerbriiche als ,,Blasen*
bezeichnet werden, und der Verfasser in diesem Zusammenhang
von ,,Blasen, die quer zur Schienenlangsachse liegen und oft
nahezu die gesamte Schienenkopfflache ausfiillen*, spricht,
welche Vorstellung mit Rucksicht auf die Werkstoffstreckung
beim Walzvorgang nicht gut moglich erscheint. Eine gewisse
Gefahr kann jedoch darin gesehen werden, wenn er verall-
gemeinernd die Seigerung des Schienenstahles als eine der Bruch-
ursachen fir die Schiene hinstellt, ohne zu berucksichtigen,
dall die Seigerung als etwaige Bruchursache nur im Zusammen-
hang mit der Stahlzusammensetzung und der besonderen Art
der Erstarrung bewertet werden kann. Es wére sonst nicht
maoglich, da gerade unter den mittelharten Schienen friherer
Jahre diejenigen Uiberwiegen, bei denen sich die immer vorhandene
Seigerung mit groRBer Z&higkeit paart. So ist auch des Verfassers
Forderung nach Einfihrung metallographischer Verfahren bei
der Schienenabnahme, die er damit begrindet, dal heute das
Verfahren so weit durchgebildet sei, daB seiner Einfihrung als
Abnahmeprobe nichts im Wege stehe, mit gréBtem Vorbehalt
zu begegnen. Gerade die Fortschritte in der Kenntnis der Werk-
stoffeigenschaften haben gelehrt, wie leicht bei der Fehlerbeurtei-
lung das Nebensédchliche mit dem Wesentlichen verwechselt
wird und wie haufig Verallgemeinerung zu Fehlschlissen fihrt.
Die Aufstellung einer Abnahmenorm aber bedeutet Verallgemei-
nerung. Es ist darum eine bezeichnende Tatsache, daR die meisten
Werkstoffvorschriften, die metallographische Untersuchungsver-
fahren vorsehen, in diesem Punkte eine véllige Unkenntnis der
natlrlichen Werkstoffeigenschaften und der durch sie bedingten
Méglichkeiten verraten. Hier ware die Forderung nach mehr
Sachlichkeit am Platze, eine Forderung, die durch die vorliegende
Arbeit keine Unterstiitzung erfahrt.

Bei seinen Betrachtungen uber den EinfluR der Kalte als
unmittelbare und mittelbare Bruchursache fiir Schienen préagt
der Verfasser die folgenden Séatze: ,,In der Literatur findet man
des ofteren Bemerkungen, daR die Festigkeitseigenschaften des
Schienenstoffes sich bei zunehmender Kalte im unginstigen
Sinne andern. Die Biegungsfestigkeit soll abnehmen, dafiir die
Sprodigkeit zunehmen. Hierin soll eine Quelle fiir Schienen-
bruche liegen Es hat den Anschein, als ob hier oft Ursache und
Wirkung verwechselt werden.” Sachlich richtiger wére es hier
gewesen, wenn die Tatsache angefiihrt und in Rechnung gestellt
worden ware, dall der Widerstand der harteren Schienen normaler
Zusammensetzung gegen BelastungsstoRe auf der Strecke bei
— 20° nur etwa ein Drittel, bei — 40° kaum noch ein Finftel
des Widerstandes bei -(-20° betragt.

4) J. Larsen: Sr.~ng.-Diss. T. H. Berlin 1930.
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Diese Beispiele lieBen sich um weitere vermehren, besonders
wenn man auf die Ausfihrungen Uber die Kalthartung der
Schienen im Betriebe und Uber die Entstehung von Oberflachen-
querrissen eingehen wollte. Es sei jedoch von weiteren Einzel-
heiten abgesehen.

Ueber alle diese Unzulanglichkeiten kann den kritischen Leser
der Umstand nicht ganz hinwegsetzen, daB der Verfasser den
Inhalt einer ganzen Reihe von in- und auslédndischen Beitragen
zur Schienenbruchfrage angefiihrt hat, wobei man allerdings
wieder das Urteil des erfahrenen Fachmannes Uber Wesent-
liches und Nebenséachliches vermiRt, und daR er ferner mit Recht
darlegt, daR die Erklarung der Schienenbruchursache aus der
Gesamtheit aller Einzelfeststellungen und der den Bruch beglei-
tenden Umstande versucht werden muB. Beipflichten méchte
man ihm darum in der Forderung einer zweckmé&Rigeren und
vollstandigeren Schienenstatistik, die eine bessere zahlenméRige
Erfassung und Bewertung aller Schienenbruchursachen gestattet.
Der Vorschlag einer selbsttatigen Aufzeichnung unrunder Rad-
reifen, einer sicher nicht zu unterschatzenden Schienenbruch-
ursache, verdient Beachtung.

AbschlieBend ist zu betonen, dal die Behandlung des Gegen-
standes vorliegender Arbeit das sichere Wissen des Werkstoff-
fachmannes, die Ueberlegung des Festigkeitstheoretikers und
das Urteil des erfahrenen Eisenbahnfachmannes in gleicher Weise
erfordert. Bei Arbeiten wie der vorliegenden, deren Unzulang-
lichkeit nach der einen oder anderen Seite nicht zu leugnen ist,
muf daher die Stellung der Aufgabe als zu weitgehend und die
Artdes Lésungsversuches als wenig befriedigend bezeichnetwerden.

Hamborn. H. Meyer.

Das ternéare System Eisen-Phosphor-Schwefel.

R. Vogel und O. de Vriesl) befalten sich mit der Auf-
klarung des Zustandsschaubildes des terndren Systems Eisen-
Phosphor-Schwefel in dem Gebiete Eisen-Eisenphosphid (Fe®)-
Eisensulfid (FeS) mit 1556 % P und 36,36 % S. Die Unter-
suchungen fihrten zu folgendem Ergebnis:

Im Teilsystem Eisen-Eisenphosphid (Fe3®)-Eisensulfid (FeS)
wurde eine Mischungslicke im flissigen Zustand festgestellt.
Das Konzentrationsgebiet der primaren Entmischung (M' F,
K' F', N') sowie der sekunddren Emulsionsbildung (F, K' F'2
B* a'3) ist durch das Realschaubild festgelegt (Abb. 1). In dem
untersuchten Gebiet gelangen nur die Kristallarten zur Aus-
scheidung, die in den bindren Randsystemen Vorkommen, dem-
nach: 1.a-Mischkristalle, 2. y-Mischkristalle, 3. Eisensulfid (FeS),
4. Eisenphosphid (Fe3P), 5. Eisenphosphid (Fe2P). Die Kon-
zentrationsgebiete, in denen sie sich primér ausscheiden, sind aus
dem Realschaubild ersichtlich.

Die Mischungsliicke bedingt eine Vierphasenebene (F', a'9
F'2 1) bei 974°. Die an dieser Reaktion beteiligten Phasen haben
folgende Zusammensetzung:

1. phosphorreicher a - Mischkristall a'3 (99 % Fe, 1% P),
2. Eisensulfid FeS (36,36 % S),

3. Schmelze F*, (87,5 % Fe, 10 % P, 2,5 % S),

4. Schmelze F'2 (71,7 % Fe, 0,8 % P, 27,5 % S).

Dabei verschwindet die eine der beiden flissigen Phasen (F'2).

Eine zweite Vierphasenebene (G' a‘2y'2 B') bei 979° entsteht
im Gebiete der phosphorarmen Legierungen im Zusammen-
hang mit der Umwandlung der bindren a- und y-Mischkristalle
im System Eisen-Eisenphosphid (Fe3P). Die Zusammensetzung
der vier Phasen ist folgende:

1. phosphorhaltiger a-Mischkristall a'2 (99,65%fFe,0,35% P),
2. phosphorhaltiger y-Mischkristall y'2 (99,9%Fe, 0,1 % P),
3. Schmelze G' (72,5 % Fe, 0,5 %P, 27 % S),
4. Eisensulfid FeS (36,36 % S).

In der Phosphidecke wird eine dritte Vierphasenebene (C'
H B' D') bei 1010° erzeugt durch die Umsetzung des kongruent
schmelzenden Phosphids FeZ in das inkongruent schmelzende
Phosphid Fe3P. Die Zusammensetzung der drei festen Phasen
ist bekannt, die Zusammensetzung der Schmelze im Uebergangs-
punlct H* wurde zu 86,4 % Fe, 11,8 % P, 1,8 % S ermittelt.

Endlich tritt bei 953° ein terndres Eutektikum auf. Die
eutektische Ebene umfalt das Gebiet a'4 B* C'. Das Eutektikum
besteht also aus einem a-Mischkristall a‘'4 (98,2 % Fe, 1,8 % P)
und den Kristallarten FeS und Fe3P.

Durch die Bestimmung der priméren und der Vierphasen-
gleichgewichte sind auch die dazwischen auftretenden sekun-
daren Dreiphasengleichgewichte festgelegt.

1) Arch. Eisenhlttenwes. 4 (1930/31) S. 613/20.
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Bemerkenswert ist, daB sieh die
ricklaufige a-y-Umwandlung im binéren
System Eisen-Eisenphosphid (Fe3P), die
z. B. in den Systemen Eisen-Phosphor-
Kohlenstoff, Eisen-Phosphor-Nickel und
Eisen - Vanadin -Koh-
lenstoff ~ verwickelte
Umwandlungen im er-
starrten Gefiige her-
vorruft, im vorliegen-
den System Eisen-

Phosphor-Schwefel
groBtenteils wahrend
der Kristallisation der
Schmelzeabspielt. Da-
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Abbildung 1.

geen beschrankt sich der Teil der a-y-Umwandlung, der im
festen Zustand erfolgt, hier auf das kleine Temperaturgebiet von
97 bis 900° und betrifft nur die phosphorarmen Legierungen
bis 0,3 % P.

Da sich auch die Léslichkeit des Phosphids Fe3® in den
bindren a-Mischkristallen nach Beendigung der Kristallisation
bei 953° nur noch unerheblich &ndert, so spielen in dem System
Gefiigednderungen im festen Zustande nur eine verhaltnisméagig
untergeordnete Rolle.

Das Auftreten einer Mischungsliicke im vorliegenden System
hat noch eine besondere Bedeutung fur die Erklarung der Tropfen-
form des Troilits im Meteoreisen. Beachtenswert ist, daB schon
bei 0,8% P und ganz geringem Schwefelgehalt sekundare Ent-
mischungserscheinungen auftreten koénnen.

3. Internationale Konferenz fur bituminése Kohle in Pittsburgh.

Das Carnegie Institute of Technology veranstaltet in der Zeit
vom 16. bis 21. November 1931 die 3. Internationale Konferenz
fur bitumindse Kohle in Pittsburgh. Wie bei den beiden erfolg-
reichen friheren Tagungen in den Jahren 1926 und 1928 stehen
auch diesmal wieder alle die Erforschung, Veredlung und Ver-
wertung von Kohle betreffenden Fragen zur Erdrterung. An-
schlieBend finden Besichtigungsfahrten durch die in Betracht
kommenden Industriebezirke statt. Samtliche an den Fragen
beteiligten Organisationen und Vertreter der Wissenschaft und
Technik aller Lander sind zur Teilnahme eingeladen. Die end-
glltige Vortragsfolge wird im Oktober bekanntgegeben. An-
meldungen und Anfragen sind zu richten an das Carnegie Institute
of Technology, Schenley Park, Pittsburgh, Pa.

Kaiser-Wilhelm-Institut fir Eisenforschung
zu Dusseldorf.

Ueber die Ultrarotstrahlung feuerfester Korper.

Auf die Bedeutung des Warmeliberganges durch Flammen-
strahlung auf den Energiehaushalt technischer Feuerungen hat
A Schack wiederholt hingewiesen. Aber abgesehen davon, daB
die zur Verfigung stehenden Zahlen Uber die Ultrarotstrahlung
der Kohlensaure und des Wasserdampfes noch erganzungs-
bedurftig sind, kénnen die Berechnungen Schacks auch deshalb
nicht voll ausgenutzt werden, weil bisher Untersuchungen uber
das Absorptionsvermogen der Ofenbaustoffe fehlen und selektive

ahlungseigenschaften nicht von vornherein ausgeschlossen
sind. Die Kenntnis des Absorptionsvermdgens der Ofenbaustoffe
istim Ubrigen auch aus dem Grunde wichtig, da die Ueberhitzungs-
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gefahr dieser in den Ofen meist bis nahe an den Schmelzpunkt
beanspruchten Stoffe unmittelbar davon abhéngt; je schwarzer
ein Baustoff strahlt, um so starker ist der Warmeaustausch durch
Strahlung und Absorption, und um so geringer werden die im
Ofen moglichen Temperaturunterschiede. Aus diesen Ueber-
legungen heraus wurde von B. Wredel) die Ultrarotstrahlung
verschiedener Ofenbausteine und -Zustellungen spektral unter-
sucht und mit der Strahlung des schwarzen
Kérpers verglichen.

Einzelheiten der Versuchsanordnung,
die ein Spektrometer mit Steinsalzprismen
sowie ein Mikroradiometer als Empfanger
benutzt, missen in der Arbeit selbst nachge-
sehen werden. Fur die Eichung wurde ein
schwarzer Korper verwendet, der aus einem
elektrisch geheizten Kohlerohrofen bestand.
Die untersuchten Proben wurden in Form
zylindrischer Stébchen von etwa 10 mm
Dmr. und 6 cm Héhe durch Sagen und
Schleifen aus den angelieferten Steinen her-
gestellt bzw. aus den zu untersuchenden

Stoffen geformt.
Zur Erganzung
nach der Seite der
reinen Kieselsaure
hin wurde noch
ein Stab aus ge-
schmolzenem
Quarz von den
gleichen  Abmes-
sungen herangezo-
gen. Die Proben
wurden wéhrend
der Messung um
ihre  Langsachse
gedrehtundgleich-
zeitig durch vier
ringsherum angeordnete Geblaseflammen erhitzt, die in [ver-
schiedenen Hohen standen, um eine gleichmé&fRige Beheizung zu
erzielen. Die Gasheizung, mit der die Temperatur innerhalb etwa
3° gleichgehalten werden konnte, hat den Nachteil, daB in der
Flamme eine nicht unbetrachtliche Absorption stattfindet; dieser
Nachteil wird jedoch zum groRen Teil wieder dadurch aufgewogen,
dall die Temperaturmessung einfach und genau auf optischem
Wege in einer axialen Bohrung erfolgen kann.

Die Versuchsergebnisse konnen hier ebenfalls nicht im ein-
zelnen besprochen werden. Sie sind Ubersichtlich in Zahlentafeln
und Schaubildern zusammengefaRlt, die nebeneinander die Strah-
lung der Probe, eines schwarzen Korpers gleicher Temperatur
und das als Verhaltnis aus beiden berechnete Ausstrahlungs- bzw.
Absorptionsvermdgen zeigen. Bei der Bildung dieses Verhélt-
nisses fallt die Stérung der Messungen durch atmosphérische Ab-
sorption heraus, soweit sie fur Steine und schwarzen Kérper
gleich ist. Dagegen bleibt ein Fehler wegen der Absorption in der
Flamme, dieser wirkt sich dahin aus, daf die Schaulinien fir das
Absorptionsvermégen an den Stellen der Absorptionsbanden ge-
senkt erscheinen. In den Schaubildern sind diese Bereiche durch
gestrichelte Linien Uberbrickt.

Jt Js R'ffeS)

Zahlentafel 1. Absorptionsvermdégen feuerfester Steine
fir schwarze Gesamtstrahlung.

Absorptions-

vermdogen fir

Zusammen- Tempe-

Strahler schwarze Gesamt-  Bemerkungen
setzung ratur strahlung
ocC 3
ili i 95% Si02 1217 66 —
glclékaﬁtoetltg 55% Si02 1229 59 Rauhe Oberflache
41% AJD3
Sillimanitstein 33% Si02 1402 29
64 % A1D3 .
Korundstein 70% A103 1344 46 Rauhe Oberflache
30% Ton
Magnesitstein . 80% MgO 1377 39

Aus den Schaubildern wurde schlieBlich noch das Absorp-
tionsvermogen fir schwarze Gesamtstrahlung als Verhaltnis des
Flacheninhaltes der Strahlungskurven zum Flacheninhalt der
schwarzen Strahler gleicher Temperatur ermittelt; eine Zusam-
menstellung dieser Ergebnisse ist in ZaMcntafel 1 wiedergegeben.

F. Wever.

x) Mitt. K.-W .-Inst. Eisenforsch. 13 (1931) Lfg. 9, S. 131/42.
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Deutsche Gesellschaft fir Metallkunde.

Die Deutsche Gesellschaft fir Metallkunde hielt ihre dies-
jahrige Hauptversammlung vom 19. bis 22. Juni in Berlin ab. An
Stelle von Professor «$t.=3ing. (€. 1). O. Bauer, dessen Amtszeit
mit Ende dieses Jahres ablauft, wurde Dr. G. Masing zum Vor-
sitzenden gewdhlt, zweiter Vorsitzender wurde Dr. W. Rohn.
Dem scheidenden Vorsitzenden, Professor Dr. 0. Bauer, wurde
auf einstimmigen BeschluB die vor zwei Jahren gestiftete Heyn-
Denkminze Uberreicht, die fur Bauer als dem langjéhrigen
Mitarbeiter Heyns eine ganz besondere Bedeutung hat.

Professor Dr. A. Eucken, Gdttingen, hielt einen einleitenden
Vortrag Uber die Natur des metallischen Zustandes.
Nach allgemeinen Darlegungen Uber grundsétzliche Auffassungen
wurde eine Anzahl Einzeleigenschaften der Metalle, wie elek-
trische Leitfahigkeit, spezifische Wéarme usw. vom Standpunkt
der verschiedenen Theorien betrachtet und insbesondere dar-
gelegt, welche Erkenntnisse bislang sichergestellt sind und wo
noch Licken bestehen.

Hauptgegenstand einer Anzahl weiterer Vortrdge war die
Frage des Einflusses kleiner Beimengungen auf die
Eigenschaften der Metalle. Professor Dr. W. Fraenkel,
Frankfurt a. M., sprach einleitend in einem umfassenden Bericht
Uber die Einflisse von Fremdstoffen in Mengen bis zu
etwa 1 Atomprozent auf die verschiedenen Eigen-
schaften der Metalle. Er stellte fest, daR durch solche Zu-
satze gewisse Eigenschaften, wie spezifische Warme und Schmelz-
warme, kaum erkennbar beeinfluRt werden, wahrend die techno-
logischen Eigenschaften und die elektrische Leitfahigkeit mehr
oder weniger groRe Aenderungen zeigen, wobei die groten Ein-
flisse dort angetroffen werden, wo es sich um Eigenschaften
handelt, die mit GeschwindigkeitsgroRen Zusammenhangen, also
beispielsweise um die Diffusion, Rekristallisation und Korrosion.
Dabei sind aber die Ursachen der Eigenschaftsanderungen so
vielgestaltig und im einzelnen so wenig bekannt, daR eine plan-
mafige Darstellung bislang nicht moglich erschien, es gilt das be-
sonders fur die in den Metallen enthaltenen Gase. Technisch sehr
wichtig sind die Einflisse, die schon sehr geringe Mengen von
Beimengungen auf die Verarbeitbarkeit ausiiben. Dr. R. Sterner-
Reiner, Neckarsulm, behandelte das Auftreten kleiner
Mengen von Gasen und Oxyden im Aluminium und
in Aluminiumlegierungen, ihre Feststellung und Be-
seitigung. Besonders wichtig waren die Mitteilungen von Ver-
suchen uber die Entgasung bzw. Desoxydation von Aluminium-
legierungen durch Behandlung mit leicht zersetzlichen Chloriden
und Fluoriden. Dr. L. Frommer, Berlin, sprach tber den Ein-
fluB von Beimengungen auf die Alterungsvorgéange
beim ZinkspritzguRB.|

Aus der grolRen Anzahl von kleinen Vortragen fand eine be-
sondere Beachtung ein Bericht von Professor H. Hane-
mann, Berlin, Uber den EinfluR von Verunreinigungen
auf die Streckgrenze. Der Vortragende legte an Hand aus-
gezeichneter Gefligeaufnahmen dar, dal die Ferritkristalle im
technisch kohlenstoffarmen Eisen von einer Hulle aus Zwischen-
substanz umgeben sind. Diese Zwischensubstanz konnte deutlich
in mikroskopischen Untersuchungen als feine schmale Streifen
an den Korngrenzen des Ferrits nachgewiesen werden. Es handelt
sich um ein von Zementit verschiedenes Segregat aus dem a-Eisen.
Es konnte ferner gezeigt werden, da nach Ueberschreitung der
Streckgrenze in dieser Zwischensubstanz, ahnlich wie im Zementit,
Knicke und Springe auftreten. Der Vortragende hélt die mikro-
skopische Untersuchung der Zwischensubstanz fiir ein empfind-
liches Merkmal zur Prifung, ob eine die Streckgrenze Uber-
schreitende Reckung des Eisens vorgegangen ist. In der Er-
orterung wurde darauf hingewiesen, dafl das Auftreten und Ver-
schwinden des Knickes an der Streckgrenze so eindeutig mit der
Warmebehandlung unterhalb A, und den Ldsungs- und Aus-
scheidungsvorgangen des Kohlenstoffs verknipft ist, daB es voll-
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kommen ausreicht, den aus dem a-Eisen unterhalb A, ausgeschie-
denen Kohlenstoff allein als Urheber des Knickes anzusehen.

Ausfihrungen von Dr. M. Werner, Leverkusen, Gber Korn-
gréRe, Eutektikum und Korrosion beschaftigen sich zwar
in erster Linie mit Blei, gaben aber auch Hinweise allgemeiner
Art.

Dr. 0. Dahl, Berlin, sprach lber unterkiuhlbare Zu-
standsdnderungen in Eisen-Nickel-Legierungen mit
Uber 30 % Ni, die technisch grofRe Bedeutung wegen ihrer sehr
leichten Magnetisierbarkeit haben. Dabei werden die Hochstwerte
der Anfangspermeabilitdt nur nach schneller Abkihlung von
hoheren Temperaturen erreicht, wahrend langsame Abkihlung zu
bedeutend geringeren Werten fiihrt. Die Ursache dieser thermi-
schen Beeinflussung ist noch ungeklart; angenommen wird ein
Zerfall der Mischkristalle bei niedriger Temperatur oder die Mog-
lichkeit einer Verbindungsbildung, mikroskopische und rontgeno-
graphische Untersuchungen konnten hierfir jedoch keine Be-
statigung erbringen. K. Hondal) nimmt daher als Grund dafir
die Unterkihlbarkeit des in der Nahe der magnetischen Umwand-
lung sich ausbildenden Zustandes der Legierungen an. Neu fest-
gestellt wurde die Parallelitat der Aenderungen im magnetischen
Verhalten, im elektrischen Widerstand und in den Festigkeits-
eigenschaften. Der Befund scheint darauf hinzudeuten, dal nach
dem Abschrecken die ungestérten Mischkristalle vorliegen. Der
Vortragende schlielt sich deshalb der Ansicht an, daf der Einflu
der langsamen Abkiihlung durch Einstellung einer geordneten
Atomverteilung oder durch Ausscheidung geringer Beimengungen
zu erklaren ware.

Geheimrat Professor Dr. G. Tammann teilte Versuche uber
dieUmwandlungsgeschwindigkeit des weillen in graues
Zinn (Zinnpest) in Abhangigkeit von der Temperatur und
Druck mit.

Professor Dr. W. Guertler, Berlin, sprach Uber die Még-
lichkeit der Entmischung beim Vermengen dreier
bindr unbegrenzt ineinander ldslicher Metalle.

Professor Dr. W. Fraenkel, Frankfurt a.M., stellte bei Ver-
gltungsuntersuchungen an der Zink-Aluminium-Le-
gierung die Zusammensetzung Al2Zn3 mit Hilfe der elek-
trischen Leitfahigkeitsmessung fest, dal der irreversible Effekt
der Ausscheidung bei Raumtemperatur von einem reversiblen in
homogener Phase sich abspielenden Uberlagert wird, der durch
Altern bei 100° wieder riickgéngig gemacht wird. Der Vorgang
1aRt sich mehrere Male wiederholen.

Ein Bericht von Dr. E. Schmid, Berlin, und G. Wasser-
mann, Berlin, behandelte den EinfluR der Kaltreckung auf
die Plastizitdt bei erhdhten Temperaturen. Es wurde
durch FlieBversuche unter gleichbleibender Spannung an Dréhten
gezeigt, dall die geringere Formfestigkeit des kalt bearbeiteten
Metalles wahrend der Entfestigung durch Glihbehandlung eine
allgemeine Eigenschaft der Metalle zu sein scheint.

Dr. I. J. Weerts, Berlin, gab einen Ueberblick tGber Pra-
zisions-Rdéntgenverfahren in der Legierungsforschung.
Mit besonders ausgebildeten Apparaturen wurde die Frage des
Raumbedarfs der Atome in Legierungen erneut untersucht. Ferner
ergaben sich wichtige Aufschliisse bei der zeitlichen Verfolgung
der Zustandsanderungen wahrend des Anlassens abgeschreckter
Legierungen, insbesondere von Ubersattigten Mischkristallen.

Von den Ubrigen Vortragen, die sich auf Sonderfragen der
Nicht-Eisenmetalle und ihrer Legierungen bezogen, sei
noch ein Bericht von Dr. K. Matthaes Uber dynamische
Festigkeitseigenschaften einiger Leichtmetalle er-
wahnt. Die Versuche zeigten, daB eine Bewertung der Wechsel-
festigkeit von Leichtmetallegierungen nach 10 Millionen
Beanspruchungen sehr anfechtbar ist. Das Verhéltnis zwischen
Drehschwingungs- und Biegeschwingungsfestigkeit schwankte
zwischen 0,43 und 0,75. Weitere Versuche behandelten die Wir-
kung von Querschnittsiibergédngen und statischen Vorspannungen
sowie den EinfluR einer Korrosion bei der Dauerprifung.

E. H. Schulz.

® Z Phys. 67 (1931) S. 808/11.
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Deutsche Patentanmeldungenl.
(Patentblatt Nr. 30 vom 30. Juli 1931.)

Kl. 7 a, Gr. 18, M 138.30. Vierwalzen-Walzwerk. Maschinen-
bau-A.-G. vormals Ehrhardt & Sehmer, Saarbrtcken.

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

KIl. 7b, Gr. 10, S 83 277. Verfahren zur Herstellung von
nahtlosen Rohren. Dr. Fritz Singer, Nirnberg, Klingenhofstr. 72.
KI. 10 a, Gr. 18, Sch 72 791; Zus. z. Pat. 495 624. Verfahren
zur Erzeugung von festem Koks. Dr. Fritz Hofmann, Novastr. 15,
Dr. Myron Heyn, Hobrechtufer 15, Tt.~ltg. Wolfgang Grote,
Morgenzeile 1, und $r.*[yng. Manfred Dunkel, Auenstr. 19, Breslau.
Kl. 18a, Gr. 3, P 58 656. Verfahren zur Ueberwachung des
Hochofens. Hoesch-Kdln Neuessen A.-G. fir Bergbau und
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Huttenbetrieb, Dortmund, Eberhardstr. 12,
Dr. Rudolf Hase, Hannover, Josefstr. 26.

Kl. 18a> Gr. 14, S 90 541. Gitterwerksverband aus mit
Lochern von geringem Umfang versehenen Hohlsteinen. Société
dite: H. de Gaillard & Cie., Société a reponsabilité limitée, Bolléne
(Vaucluse), Frankreich.

KI. 18 b, Gr. 13, G 77 302. Verfahren der Behandlung von
Eisenabfallen vor ihrer metallurgischen Verarbeitung. Th. Gold-
schmidt A.-G., Essen.

Kl. 18 b, Gr. 16, B 147 335; Zus. z. Pat. 486 236. Verfahren
zur Herstellung von Prefmuttereisen o. dgl. Friedrich Borggréfe,
Weidenau (Sieg), Wilhelmstr. 64.

KI. 18 b, Gr. 20, H 121.30. Mit einer Auflage versehene Werk-
zeuge. Emil Herget, Wien.

KI. 18 ¢, Gr. 2, A 59 088. Vorrichtung zum Héarten von ring-
formigen Werkstucken. Allgemeine Elektricitats-Gesellschaft,
Berlin NW 40, Friedrich-Karl-Ufer 2/4.

Kl. 18¢, Gr. 3, K 112 735. Verfahren zum Harten von Stahl-
und GuBeisenlegierungen in einer Stickstoff abgebenden Atmo-
sphare. Fried. Krupp A.-G., Essen a. d. Ruhr.

KI. 21 h, Gr. 18, R 76 576. Einrichtung an elektrischen Oefen.
Emil Friedrich Ruf}, Koln a. Rh., Kaiser-Friedrich-Ufer 37.

KI. 31 a, Gr. 1, B 58.30. Verfahren und Vorrichtung zum Er-
schmelzen von GuReisen mit bestimmtem Kohlenstoffgehalt im
Kupolofen. Badische Maschinenfabrik und EisengielRerei vormals
G Sebold und Sebold & Neff, Durlach i. B., Seboldstr. 3.

Kl. 31 ¢, Gr. 10, G 78 764. Eiserne GieRform, Stahlwerks-
kokille o. dgl. Gontermann-Peipers A.-G. fur Walzengufl und
Huttenbetrieb, Siegen i. W.

KI. 31 ¢, Gr. 18, V 168.30. Verfahren zum Herstellen von
Rohren durch SchleuderguB in Grinsandformen. Vereinigte
Stahlwerke A.-G., Dusseldorf, Breite Str. 67—69.

KI. 31¢c, Gr. 18, V 274.30. SchleuderguRform. Vereinigte
Stahlwerke A.-G., Disseldorf, Breite Str. 69.

und Pyro-Werk

Deutsche Reichspatente.

KI. 18a, Gr. 4, Nr. 485071,
vom 11. Oktober 1927; ausgegeben
am 1. Mai 1931. Mannesmann-
rohren-Werke in Diusseldorf.
Versteifung fir Schachtofen-, beson-
ders Hochofenmaéntel.

Auf dem Umfang des Schacht-
ofens sind senkrechte Stltzen a ver-
teilt, die durch waagerechte Bander
b untereinander verbunden sind.
Diese Bander bilden in sich ge-
schlossene ringformige Kdérper, die
um die senkrechten Stiitzen a her-
umgelegt werden.

KI. 18 a, Gr. 14, Nr. 507 499,
vom 27. Januar 1928; ausgegeben
am 26. Mai 1931. Vereinigte

Stahlwerke A.-G.in Dusseldorf.
Feuerfester Besatzstein fir Wind-
/ erhitzer oder sonstige Warmeaus-
tauschvorrichtungen und Verfahren
zu seiner Herstellung.

Der Stein ist so gestaltet,
daB die zum Warmeaustausch
dienenden Oberflachen mit Wal-
lungen versehen sind, die zu-
einander senkrecht verlaufen.

KI. 18 a, Gr. 6, Nr. 521 731, vom 5. Oktober 1929; ausgegeben
am 30. Méarz 1931. Zusatz zum Patent 520 164. jHr=yg Georg
Eichenberg und
2)r»3ng. Nikolaus
Wark in Krefeld-
Rheinhafen. Ver-
fahrenund Vorrichtung
zur Verminderung der
Staubverluste an
Schachtéfen.

Oberhalb des Be-
schickungsgutes wird
Wasser eingefuhrt
durch Gase, die unter Druck stehen. Die Einstromungsrichtung
dieser auf dem Gichtumfang verteilten Kraftstréme oder die
Starke der einzelnen Kraftstréme oder die Richtung und die
mtérke der Kraftstréme kann gedndert werden.
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Kl. 31 ¢, Gr. 10, Nr. 521 653, vom 10. Dezember 1929; aus-
gegeben am 2. April 1931. Vereinigte Stahlwerke A.-G. in
D usseldorf. (Erfinder: Emil
Kumpmann in  Mdulheim, <)

Ruhr.) Verfahren zur Her-
StellungvonKernenzum GieRen
von Hohlblécken.

Um einen Kernkorper
b wird eine Bewehrung c,

z. B. ein Drahtgeflecht, ge-

legt, das zweckmaRig in der

Léngsrichtung durch Flach-

eisen, dinne Rohre o. dgl.

versteiftist. Sodann wird der

Kernkorper b in eine Kern-

hilse gestellt, deren lichter

Durchmesser dem &uBeren

Durchmesser des anzuferti-

genden Kernes entspricht.

Der Zwischenraum zwischen

Kemkorper und Hilse wird

darauf miteiner Kemmasse durch Stampfen oder Riitteln ausgefilit,
wobei das Drahtgewebe auf dem Kernkdrper in die Kernmasse a
eingebettet wird. Nach dem Trocknen des Kernes wird der innere
Kernkorper entfernt. Der Kern hat genligende Festigkeit, gibt
aber beim Erkalten des Metalls dem Schrumpfdruck nach.

Kl. 7a, Gr. 1, Nr. 522 381, vom 4. Marz 1928; ausgegeben
am 8. April 1931. Siemens-Schuckertwerke A.-G. in
Berlin-Siemensstadt. (Erfinder: Paul Paeoh
in Berlin-Steglitz.) Steuervorrichtung einer WalzenstraRe.

Fur die einzelnen Arbeitsmotoren der WalzenstraRe ist eine
gemeinsame Schaltwalze vorgesehen, deren Kontakte derart
geformt und gegeneinander versetzt sind, dal sie bei Bewegung
in einer bestimmten Richtung die einzelnen Steuerstromkreise
der Haupt- und Hilfsmaschinen der WalzenstraRen in der fur die
einzelnen Stiche und Pausen erforderlichen Reihenfolge 6ffnen
und schlieRen. Die Walze ist mit Einrichtungen zur Regelung
der Aufeinanderfolge und Dauer der Phasen des Walzvorganges
versehen.

Kl. 10a, Gr. 1, Nr. 522 388, vom 16. Oktober 1928; aus-
gegeben am 13. April 1931. Amerikanische Prioritat vom 26. Ja-
nuar und 20. Juli
1928. The Kop-
pers Company
in Pittsburgh,

Penns., V. St. A.
Koksofenbatterie
mit Ubereinander-
liegenden Heizsy-
stemen zur unab-
hangigenBeheizung
der oberen und un-
terenTeilederH eiz-

waénde.

Jedes System
enthalt in Reihen
verbundene und in
getrenntenEbenen
liegende Gruppen
von Heizzugen.
Eine Gruppe jedes
Systems steht mit einer Gruppe eines andern Systems in derselben
Heizwand in Uebereinanderanordnung.

Kl. 31a, Gr. 3, Nr. 522 692, vom 10. November 1929; aus-
gegeben am 13. April 1931. Siemens & Halske A.-G. in Ber-
lin-Siemensstadt. (Erfinder: Johannes Tostmann in Berlin-
Spandau.) Kipp/werk fir
Schmelzofen.

Der Drehpunkt b der
Schmelzéfen a liegt an
der AusguBmindung.

Durch ein Seil ¢, das am

unteren Ofenende befe-

stigt ist, kdnnen sie um

mindestens 90° gekippt

werden. In den Seilzug

ist ein beweglicher Teil

mit zwei Seilrollen d, e eingeschaltet, der bei ruhendem Ofen
unterhalb der Arbeitsbihne liegt und sich beim Anziehen des
Seiles Uber die Bihne hebt.
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Die Ergebnisse der polnisch-oberschlesischen Bergbau- und Eisen
Huittenindustrie im Mai 19311).

Die Leistung der franzdsischen',Walzwerke im Juni 1931°J.

Mai Juni
. 1931
April Mai 2) 1931
Gegenstand 1931 1931 in 1000 t
t
t Halbzeug zum Verkauf. 104 127
2209 289 2103 454 Fertigerzeugnisse aus FluB 437 454
109 462 109 497 davon:
Rohteer 5 557 5583 RAAFEITEN oo 5 5
1740 1815 Schmiedestiicke 6 6
Robbenzol uod Homologen... Schienen 37 37
Schwefelsaures Ammoniak 1771 1801 8
Steinkohlenbriketts 16 921 17259 Schwellen : 8
i 26 510 Laschen und Unterlagsplatten.. 2 3
Roheisen... . 25 933 Trager und U-Eisen von 80 mm un )
FluRstahl einschl. unbearbeiteter Stahlguf . 63 342 82 044 UND SPUNAWANTEISEN corrrrrreerrerserersereerree 67 7
Halbzeug, gewalzt, zum Verkauf bestimmt 3236 3545 W alzdraht 19 23
Zusammen Fertigerzeugnisse der Walzwerke Gezogener D raht 15 13
(ohne Réhren) . 50 672 gg ggg Warmgewalzte« Bandeisen imd Rohrenstreifen . 17 19
Walzeisen und -stah | 31885 Halbzeug zur Réhrenherstellung....ocvviciniicians 5 6
Bleche.. 14 785 16 404 Réhren 3 =
Eisenbahnoberbaustcffe.. 4002 2880 Sonderstabstahl 14 13
Geprefte und geschmiedete Erzeug 2328 255 Handelsstabeisen 153 155
Rohren e — 2785 3885 WeiBbleche 7 8
Eisenkonstruktionen, Kessel, Behalter und ahn- 1608 1410 Andere Bleche unter 5 mm 43 42
liche (ohne W aggons).....innn Bleche unter 5 mm und mehr 26 25
i i 5 5
Gesamtzahl der Arbeiterin derEisenhuttenindu- Universaleisen
strie (ohne Huttenkokereien).. . 26 631 26181 J) Nach den Ermittlungen des Comité des Forges de France.
* Vgl. Z. Berg-Hittenra. V. 70 (1931) S. 349 ff *) Teilweise berichtigte Zahlen.
Frankreichs Roheisen- und Fluf3stahlerzeugung im Juni 1931.
. Ver- Sie :
GieRe- Tho- f Ins- Besse- Tho- _ Tiegel-  glapero- INS-
Puddel- rei- mas- fjcehn':g mer- mas- Mma??isn- - Ko™ gesamt
Roheisen 1000 t zu 1000 k? FluBstahl 1000 t zu 1000 kg
Januar 1931 28 137 603 33 801 10 511 210 1 14 746
Februar. . . 33 118 554 21 726 9 473 193 1 12 693
Mérz . . . . 20 128 593 34 775 10 504 195 1 12 722
April . ... 34 116 556 33 739 10 471 183 1 10 675
Mai . ... 31 112 5567 25 7241) 9 463 188 1 13 674
Juni .. .. 2 112 532 29 695 453 174 1 13 649
*) Berichtigte Zahlen.
Frankreichs Hochéfen am 1. Juli 1931.
Im Bau Im Bau
Im AuBer ~ oder in Ins- Im AuRer oder in Ins-
Feuer Betrieb Ausbesse- gesamt Feuer Betrieb  Ausbesse- gesamt
rung rung
1. Januar 1931. 138 75 213 1. Mai.. 133 78 211
1. Februar.. 135 7 212 1. Juni 129 82 211
1. Miarz 133 79 212 1 Juli. 122 89 211
1. April... 133 el 212
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Die Lage des deutschen Eisenmarktes im Juli 1931.
I RHEINLAND-WESTFALEN. — An eigentlich konjunichen Biesenunternehmungen unter die wirksame Aufsicht des Staates.

turellen Aenderungen ist auch fur den Monat Juli wenig zu
berichten. Im wesentlichen verharrten die einzelnen Industrie-
zweige unverandert in der Depression, wobei an wichtigen
Stellen die Neigung zu weiterer Verschlechterung der Lage anhielt.
Besonders gekennzeichnet wurde die Berichtszeit durch die
bekannten Schwierigkeiten, die mit dem Zusammenbruch des
Tributplanes einhergingen. Natirlich ist die Entspannung der
Lage zuné&chst eine Aufgabe geldlicher und wahrungspoiitischer
Natur. ’Darlber hinaus hat aber das verhangnisvolle Versagen
des Kreditwesens mit aller Dringlichkeit gezeigt, da es nunmehr
wirklich endglltig an der Zeit ist, in harter Selbstbesinnung nach
einem groflen einheitlichen Aenderungsplan endlich die Voraus-
setzungen fur einen wirtschaftlichen Wiederaufstieg auf zwar
bescheidenerer, aber klarer und fester Grundlage zu schaffen.
Leider erscheinen die Aussichten bisher wenig glinstig, daf aus
der Lage selbst heraus sich die ndtige Einigkeit fir die Durch-
fihrung dieser Reform ergeben werde. So hat die Sozialdemo-
kratische Partei die Tage bitterster Volksnot, die wir jetzt durch-
leben, fur den geeigneten Zeitpunkt gehalten, um in einem Aufruf
»An das deutsche Volk* zu einem Kampf aller gegen alle, zum
Klassenkampf aufzufordern. Es heiflt in diesem Machwerk, das
wohl das traurigste Zeichen fir die anhaltende Zersplitterung und
Verwirrung der Krafte ist, unter anderem:

,Die Krise hat sich verscharft. Zusammenbriiche groBer Induatrie-
und Bankunternehmungen zeichnen ihren Weg. Mit ihnen bricht die
Lige von der »marxistischen MiBwirtschaft* zusammen, die erfunden

wurde, um von den wahren Schuldigen abzulenken: dem kapitalistischen
System und seinen Vertretern.

Die Sozialdemokratie fordert seit Jahren unermidlich die Starkung
des gemeinwirtschaftlichen Einflusses, die Unterstellung der kapitalisti-

Ihre Forderung blieb unerfiullt. Jetzt verlangen die bankerotten Bekampfer
des Marxismus Rettung durch den Staat1Jetzt steht die Reichsregierung
fir zusammengebrochene Banken gut, jetzt Ubernimmt sie Uber sie die
Aufsicht!

In der Stunde hdéchster Q-efahr fordern wir entschlossene Umkehr.
Die Selbstherrschaft der Banken und der Schwerindustrie fihrt die Wirt-
schaft in den Abgrund. Ihr muB ein Ende bereitet werden. Staatliche
Hilfe ist nur gerechtfertigt, wenn der staatliche EinfluB im Interesse der
Allgemeinheit dauernd gesichert bleibt. Ausléndische Hilfe in aus-
reichendem MaRe tut not. Dazu bedarf es einer AuBenpolitik der Verstan-
digung, die weder mit herausfordernden HaBparaden belastet ist, noch auf
leere Prestigebediurfnisse Ricksicht nimmt.

Nicht kapitalistische Wirtschaftsanarchie, sondern geordnete Wirt-
schaftsfuhrung zum Nutzen des Ganzen!

Nicht sinnlose Verzweiflungsakte, sondern planvolle Arbeit fiir das
Volk und fir den Sozialismus!

Nicht Uneinigkeit und Spaltung der Arbeiterklasse, sondern feste
Einigkeit, stdrkste Entschlossenheit im Kampf gegen alle feindlichen
Gewalten1

Das ist die Forderung der Stunde!*

Der Aufruf der Sozialdemokratischen Partei kann nicht
anders denn als Beginn eines auf breiter Front vorgetragenen
Kampfes gegen die privatkapitalistische Wirtschaftsordnung
gewertet werden. Von dieser Einsicht durchdrungen, hat die
westdeutsche Wirtschaft einen Gegenaufruf an ihre Angestellten
und Arbeiter veroffentlicht, der die Behauptungen der Sozial-
demokratie in allen Punkten widerlegt; wegen seiner grund-
satzlichen Bedeutung sei er hier im Wortlaut mitgeteilt:

~Schwere Wirtschaftsnot lastet auf allen Schichten der Bevélkerung.
Aufs duBerste bedroht ist die Lebensgrundlage jedes einzelnen. Im Kampf
um den wirtschaftlichen Wiederaufstieg sind wir um Jahre zuriickgeworfen.
Die in den Dienst politischer Machtbestrebungen gestellten riicksichtslosen
Kreditkindigungen seitens unserer Auslandsglaubiger haben die Blutleere
unseres W irtschaftskorpers verhangnisvoll offenbart.



6. August 1931.

Selbst diese Stunde bitterster Not nutzt die Sozialdemokratie dazu aus,
Uipolitische Geschafte zu betreiben, um ihre Selbstherrschaft zu
Starken In einem Augenblick, in dem Werksleitung und Arbeiter mehr
denn ie'auf Gedeih und Verderb zusammengehéren, ruft sie in einer Kund-
Sebun“ An das deutsche Volk' zu einem verhetzenden und zerkliiftenden
Klassenkampf auf. Sie will eine Wirtschaftsordnung zerschlagen, die
unserer standig angewachseren Bevdlkerung Jahrzehnte hindurch Arbeit
und Brot gegeben hat. Sie will statt dessen wirklichkeitsfremde Partei-
ogramme durchfithren, deren Erprobung bisher keineswegs gesicherte
Einkommen, sondern iberall nur Hunger und Elend gebracht haben.
Mit aller Entschiedenheit weisen wir es zuriick, dal einzelne, von uns
selbst aufs scharfste verurteilte Auswiichse privatkapitalistischer Betatigung
aus durchsichtigen Grinden verallgemeinert und der Gesamtwirtschaft
iut Last gelegt werden. Solche unehrlichen Methoden brandmarken sich
selbst als ein Versuch, die Schuld auf andere abzuwélzen, nach dem Motto:
« Haltet den Diebl'

Mit einzelnen Fehlhandlungen und Zusammenbrichen einer miR-
handelten Privatwirtschaft will man die tausendfach gréBeren Fehler und
MiRstande der halbsozialistischen 6ffentlichen Wirtschaft verdecken.

Es ist nicht wahr, daR das Privatunternehmertum nach Rettung durch
den Staat und nach der Hilfe des Auslandes ruft. Wahr ist es, und in dem
Aufruf der Sozialdemokratie nachzulesen, daB diese, der Privatwirtschaft
boéswillig unterstellten Forderungen ein immer wiederkehrender Programm -
punkt der Sozialdemokratie selbst sind.

Nur der entschlossene, von staatssozialistischen Hemmnissen befreite
Einsatz der eigenen Kraftreserven kann die Wirtschaft aus der Not der
Gegenwart herausfiihren. Nicht ein Kampf aller gegen alle, der die aufbau-
willigen Krafte lahmt und zerstért, sondern ein Kampf aller f Ur alle ist
dringendes Gebot der Stunde. Nur wenn wir, anstatt gegeneinander zu
hetzen, miteinander und fireinander Zusammenhalten, dirfen wir hoffen,
die deutsche Wirtschaft und damit das ganze deutsche Volk gegen_den
Ansturm von drauflen zu .sichern."

Dis Entschiedenheit nicht nur der Zuriickweisung der sozia-
listischen Angriffe, sondern dariiber hinaus der klaren Heraus-
stellung der groRen Schéaden, welche die sozialistische und marxi-
stische Wirtschaftspolitik der letzten Jahre der gesamten deut-
schen Volkswirtschaft zugefiigt hat, wird hoffentlich ihre Frichte
tragen. Mdge es bald Gemeingut aller Kreise sein, dal die Krise
nichts mit einem grundséatzlichen Versagen der privaten Wirt-
schaftsform zu tun hat, sondern das zwangslaufige Ergebnis
cbr Tribute einerseits, der inneren MiRRwirtschaft anderseits dar-
stellt und nur durch unsere eigene Kraft und Anstrengung, durch
de gro%e grundlegende Umstellung auf die knapper gewordene
Lebensgrundlage endgultig Gberwunden werden kann!

Wie weit wir allerdings noch von einer einsichtsvollen Be-
urteilung der wahren Grunde fiir unsere Wirtschaftsnot und der
Moglichkeiten ihrer Beseitigung oder wenigstens Erleichterung
entfernt sind, beweisen die vielen sonstigen Angriffe, mit denen die
wirtschaftsfeindliohen Gruppen und ihre Presse tagtaglich gegen
die Privatwirtschaft vorstofRen. So haben sich kiirzlich die Ver-
trauensleute der kaufméannischen’Angestellten des Ruhrbergbaues
im Zentralverband der Angestellten auch mit dem Aufruf der
westdeutschen Wirtschaft beschéftigt. Dabei haben sie in einer
GegenentschlieBung der Meinung Ausdruck verliehen, ,,dal die
Notlage des deutschen Volkes aus dem privatkapitalistischen
System entstanden ist“. Der im Augenblick ausgeglichene
Reichshaushalt gibt ihnen einen erwiinschten AnlaR, die éffent-
liche Hand als Retter aus der Not zu erkldren und damit den
Uebergang von der kapitalistischen Form zum Staatssozialismus
zufordern, durch dessen Ueberhandnehmen die geringe geldliche
Widerstandskraft der deutschen Wirtschaft in der Hauptsache
hervorgerufen worden ist.

Immer klarer wird es, dal dem im gegenwartigen Augenblick
vorgetragenen Angriff gegen die Privatwirtschaft ein sehr durch-
sichtiges Mandver zugrunde liegt. Es ist das alte Streben gewerk-
schaftlicher Und sozialistischer Kreise nach der ,Wirtschafts-
demokratie*, das in diesem Generalangriff gegen den'Kapitalismus
zum Ausdruck kommt. Man hofft heute leichter als'jezuvor, ganze
Wirtschaftsgruppen der Staatsaufsicht Uberantworten zu kénnen.
Das zeigen deutlich die gegenwartigen Forderungen der freien
Gewerkschaften und der Sozialdemokratie nach einer Wirtschafts-
demokratie, wie sie sie verstanden wissen wollen. Unter Hinweis
auf den Zusammenbruch*der Danatbank wird™ein Aufsichtsamt
Uber die Banken gefordert, damit eine 6ffentliche Kapi-
talkontrolle eingeleitet werden kann. Fritz Naphtali hat
in einem Aufsatz ,,Bankenaufsicht — Kapitalkontrolle*1) die
Befugnis eines solchen Aufsichtsamtes ganz offen dahingehend
erlautert, daR es Richtlinien fur das Handeln der Banken fest-
stellen misse und die Mdglichkeit erhalten solle, ,,die Einhaltung
dieser Richtlinien zu Gberwachen, sei es durch einzelne Revisionen,
sei es, was bei den GroRbanken unerlaBlich ist, durch die Ein-
setzung von Kommissaren, die dem Amt fir die Auskunfts-
erteilung verantwortlich’sind“. Wohin aber ein solches, zunachst
nur als wirtschaftsdemokratische MaRnahme bezeiehnetes Vor-
gehen fuhren soll, hat der Allgemeine Deutsche Gewerkschafts-
bund in dem von ihm vor Jahren herausgegebenen Buche ,,Wirt-
schaftsdemokratie* klipp und klar erklart:

»Wenn die deutschen Gewerkschaften die Forderung der
Wirtschaftsdemokratie aufstellen, so bedeutet das fir sie keinen

1) ,Vorwérts® Nr. 345 vom 26. Juli 1931.
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Verzicht auf das sozialistische Ziel und keinen Ersatz fiir den
Sozialismus, sondern es bedeutet eine Erganzung der sozialisti-
schen Idee in der Richtung der Klarung des Weges zur Verwirk-
lichung. Sozialismus und Wirtschaftsdemokratie sind als
Endziel untrennbar miteinander verknipft.*

Damit enthullt sich das letzte Ziel, das vorlaufig noch durch
die schlagwortartigen Forderungen der ,,Kartellaufsicht* und
.Bankenkontrolle* verdeckt wird. Die Notwendigkeit gewisser
Aenderungen des Aktienrechts wird auch von Wirtschaftskreisen
nicht bestritten. Zum Besten der gesamten deutschen Volks-
wirtschaft muR es aber vermieden werden, dal wéhrend der augen-
blicklichen schweren Geld- und Wirtschaftskrise Ubereilte und
Uberhastete MaBnahmen getroffen werden, wobei selbstverstéand-
lich irgendwelche Aufsichtsbetatigungen Uber die Wirtschaft
von vornherein abzulehnen sind.

Die immer neuen Geldbedirfnisse des Staates, die befriedigt
werden muf3ten, sind eine der Hauptursachen unserer wirtschaft-
lichen Not. Hier ist daher auch in erster Reihe der Hebel anzu-
setzen, um der Dinge in etwa Herr zu werden. Leider ist immer
noch nichts dariber verlautbart, was die Reichsregierung nun-
mehr zu tun gedenkt, namentlich wann die unbedingt notwendige'
Verwaltungsreform nachdricklich in Angriff genommen wird.
Die zahlreichen Notverordnungen der letzten Zeit haben lediglich
dem Zwecke dienen sollen, in das véllig verfahrene Geld- und
Kreditwesen wenigstens in etwa Ordnung zu bringen. Wieweit
dieser Zweck erreicht ist und wieweit nicht vielmehr der Wirtschaft
neue|Belastungen auferlegt sind, sei hier nicht untersucht. Mit
allem Nachdruck mufR aber gefordert werden, dal die Reichs-
regierung alles tut, um das Vertrauen des deutschen Volkes zu
gewinnen und durch Inangriffnahme staatlicher ReformmaR-
nahmen oder durch Befreiung von der Selbstkostenstarre wenig-
stens solche Erleichterungen durchzufiihren, welche die 6ffentliche
Hand nichts kosten, aber wirtschaftlich notwendig sind.

Zu der allgemeinen Wirtschaftslage im Deutschen Reiche
seien einige kurze Zahlenangaben gebracht:

Wie die folgende Zusammenstellung zeigt, nimmt die Arbeits-
losigkeit nur sehr langsam und wenig ab. Vorhanden waren:

Unterstitzungsempfanger aus der

Arbeit- a) Ver- b) Krisen- Summe von

suchende Sicherung unterst. a) und b)

Ende Marz 3930 3 093 445 2 053 380 293 722 2 347 102
Ende Marz 1931 4830126 2316 971 923 552 3 240 523
Ende April 1931 4 469 474 1887 293 902 334 2789 627
Ende Mai 1931 4 172 543 1578 174 929 395 2507 569

Ende Juni 1931. . . . rd. 3962000 rd. 1414000  rd. 940 000 rd. 2 354 000
Mitte Juli 1931 rd. 3956000 rd. 1246 000 rd. 967 000 rd. 2 213 000

Die LebenshaltungsmefRzahl hob sich von 1,373 im Mai
auf 1,378 im Juni; die GroBhandelsmel3zahl senkte sich dagegen
von 1,133 im Mai weiter auf 1,123 im Juni. Die Konkurswelle
stieg wieder sehr, namlich von 956 Konkursen im Mai auf 1034
im Juni, was die Uberaus kritische Wirtschaftslage besonders
kennzeichnet. Die Zahl der Vergleichsverfahren, im Juni 647,
blieb gegen die je 655 im Mai und April fast gleich.

Der Wert der deutschen Ausfuhr nahm im Juni weiter ab,
wie die'folgende Uebersicht tiber den deutschen AuBenhandel
zeigt. Indes handelt es sich wie im Mai weniger um eine auch
mengenmaflige Abnahme als (berwiegend vielmehr um ein
weiteres Absinken der Preise. Da aber die Juni-Einfuhr die des
Mais etwas Uberstieg, so blieb im Juni bei den gesunkenen Aus-
fuhrwerten der Ausfuhriiberschul gegen den des Vormonats
zuruck. Die folgenden Vergleiche mit dem ersten Halbjahr der
beiden Vorjahre zeigen den starken Riickgang sowohl der Ausfuhr
als auch der Einfuhr, also in diesen Beziehungen den Niedergang
der gesamten deutschen Volkswirtschaft. Es betrug:

Deutschlands

Gesamt- Gesamt- Gesamt-Waren-Aus-
Waren- ‘Warenausfuhr fuhriiberschuB
einfuhr ohne einschl. ohne einschl.
Reparationsaachlieferungen
(alles in Mill. JNC)
Monatsdurchschnitt193l 867,0 942,0 1000,0 75,0 133,0
Januar 1931... 7154 7249 775,0 9,5 59,6
Februar 1931 620,3 733,3 778,1 113,0 157,8
Marz 1931 584,1 8219 866,9 2378 2828
April 1931 679,4 779,7 817,7 100,3 138,3
Mai 1931 599,8 746,4 783,4 146,6 183,6
Juni 1931.... 607,3 713,4 746,4 106,1 139,1
I- Halbjahr 1931 3700 4518 4768 818 1068
l. 1930 5543 5832 6206 289 663
I. ” 1929 6742 6137 6531 — 605 — 211

Die Reichsbank erhéhte zur verstarkten Kreditbeschrankung
den erst am 13. Juni von 5 auf 7 % gesteigerten Wechseldiskont
am 16. Juli weiter um 3 auf 10 % und den bereits von 6 auf 8 %
erhdhten LombardzinsfuR auf 15 %. Vom 1. August an ist eine
weitere Erhdhung der Zinssatze um je 5 %, also auf 15 und 20 %,
vorgenommen worden. Diese tiefgreifende MaRBnahme mag noch
so sehr durch die unbegrindete und bedauerliche Zuriickziehung
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Zahlentafel 1. Die Preisentwicklung im Monat Juli 1931X).
Juli 1931 Juli 1931 Juli 1931
. i — 0 - H
Kohlen und Koks: Jul ji)t ScE\:;?lsche phosphorarme JUII<rJe t FElggyaaon%a,nS(?gffe?oz,/g(%%[j??e XJl je t
Fettforderkohlen . 15.4 y o i kein Angebot t/% Mn, frei Empfangstation
Gasflamm forderkohien 16,20 IaGr“”d'age 60 % Fefob Narvik g Ferrasiligiime 7o b, g(staffe|
gewaschenes kaukasisches .
Kokskohlen 16,50 Mangan-Erz mit mindestens 7,—JUI), frei Verbrauchs-
Hochofenkoks 21.40 52 o/gM ie Einhei SHAtioN oo
GieBereikoks 22.40 6 Mn je Einheit Mangan d Ferrosilizium  45%  (Staffel
und t frei Kahn Antwerpen A
oder Rotterdam ... V2 g,—.JUD, frei Verbrauchs-
i R tation s
Erze: chcerrolj:t,freIWagen Verbrauchs Ferrosilizium 10 % ab Werk . 111—
Rohspat (tel quel) ..o 14,30 Stahlschrott.. 35— bis 36,-
Gert‘)spteteE Spgteis)enstein o 19,40 Kernschrott 33— bis 34,-  Vorgewalztes und gewalztes
Vogelsberger  Brauneisenstein Walzwerks-Fe 33— bis 34,- Eisen: o
(mangaDarm) ab  Grube S.-M.-Spéne 30,— bis 32,- Grundpreise, soweit nicht an-
(Grundpreis auf Grundlage Hochofenspane 27,— bis 29,- ders bemerkt, in Thomas-
45% Fe, 10% SiCL und Roheisen: Handelsgute
10% N édsse)... 13,70 GieRereiroheisen Rohblécke2) . 1 ab Schnitt- 96,—
Manganhaltiger Bra Nr. 11 83.50 Vorgew.Blocked (  punkt 103.50
1. Sorte  abGrube. . . . 12,80 Nr. 11l > ab Oberhausen 78,— Kniippel? Dortmund 110.50
2. Sorte  abGrube. . . . 11,30 Hamatit J 85.50 Platinen? . . od. Ruhrort 115.50
3. Sorte  abGrube. . . . 7,80 Cu-armes Stahleisen, ab Siegen 80,— Stabeisen 12811223
Nassauer Roteisenstein (Grund- Siegerldnder Stahleisen, ab Sie- Formeisen ab 125/1199
preis bezogen auf 42% Fe BN UL Bandeisen Ober- 148/141«)
und 28% SiO” ab Grube . 9,80 Siegerlander  Zusatzeisen, ab Universaleisén' | hausen 134 —
Lothringer Minette, Grundlage fr. Fr Siegen: - !
32% Fe ab Grube 27 bis 29¢) weil 92,— Kesselblecbe S.-M'B). 177, —
Skala 1,50 Fr meliert. 94— Desgl. 4,76 mm u. dar-
Briey-Minette (37 bis 38 % Fe). grau.. 96,— uber, 34 bis 41 kg ab
Grundlage 35 % Fe ab Grube 34 bis 36« Kalt erblasenes Zusatzeisen der Festigkeit, 25%  ( Essen
Skala 1,50 Fr kleinen Siegerlander Hiitten, Dehnung . . .. 149 —
Bilbao-Rubio-Erze: ab Werk: Behalterbleche . . .) 147, —
Grundlage 50 % Fe cif Rot- sh weib.. 98,— Mittelbleche . . . . ab
terdam ..o, u/-9 meliert. 100,— 3bisunter 4,76 mm  Essen 151,—
Bilbao-Rostspat: grau.. 102 — Feinbleche
Grundlage 50% Fe cif Rot Spiegeleisen, ab Siegen: 1 bi ter 3 ab
terdam ..oceeeeeieceennnn 11/6«) 6— 8% Mn. 94,— IS lin er m Siegen
Algier-Erze: 8—10% Mn. 99,— unter 1.mm . . 160,—
Grundlage 50% Fe cif Rot 10—12% Mn. 104,— Gezogener blanker
terdam .. . u/—o Temperroheisen, grau, groRes Handelsdraht . . 1 ab 207.50
Marokko-R : Format, ab W erk....cccceueee 91,50 Verzinkter Handels- > Ober-
Grundlage 60% Fe cif Rot Luxemburger GieBereiroheisen draht_ ...................... Ihausen 242.50
terdam e 15/ -6 I, ab Apach .o, Drahtstifte 212.50
«) VormoDatspreise s. St. u. E. 51 (1931) S. 868. — 2 Preise fiir Lieferungen (ber 200 t. Bei Lieferungen von 1 bis 100 t erhdbt sich der Preis
um 2,— MM, von 100 bis 200 t um 1,—JUl. — 3 Frachtgrundlage Neunkirchen-Saar. — «) Frachtgrundlage Homburg-Saar. — 6 Fir Kesselbleche
nach den Vorschriften fiir Landdampfkessel betragt der Preis 187,— JLtl. — & Nominell, weil Geschafte im Berichtsmonat nicht abgeschlossen worden sind.

von dargeliehenen Geldern usw. geboten sein, jedenfalls stellt
sie einen weiteren Uberaus schweren Schlag fur die gesamtdeutsche
Wirtschaft dar.

Das inlandische wie das allgemeine ausldndische Geschaft
in Walzeisen schleppte sich fast noch langsamer als friiher dahin,
was die Gesamtlage in allen Beziehungen unsagbar schwer macht.
Die infolge der Finanzkrise notig gewordene héchst empfindliche
Kreditbeschrankung und Uberaus starke Erhéhung der Bank-
zinsen unterbindet naturlich erst recht jede Unternehmungslust
und zwingt die deutschen Verbraucher, sich auf die allerndtigsten
durch augenblicklichen Bedarf notwendigen Bestellungen zu
beschrénken. Im Ausland zogen die Preise zunéchst etwas an,
schwéachten sich aber inzwischen bald wieder leicht ab, so daR
sie den deutschen Werken noch immer keinen Anreiz boten, sich
an der Eisenausfuhr starker zu beteiligen. Nur mit Hilfe der
Abrufe auf die bekannten Geschéfte mit Ruf3land ist es einstweilen
madglich, die sonst noch viel groRBeren Auftragsliicken einigermafRien
zu fillen. Uebrigens Gben auch die bei den jingsten internatio-
nalen Verhandlungen in Paris und London entstandenen Schwie-
rigkeiten selbstverstandlich einen Druck auf die Geschaftslage
aus und veranlassen die Kundschaft zur einstweiligen Zurick-
haltung. Die im Junibericht2) erwahnten langfristigen Kredite,
die der Stahlwerks-Verband fiir die zusatzliche Lieferung von
monatlich 40 000 t Oberbaustoffe und fur die bisherigen monat-
lichen 20 000 t der Reichsbahn geben sollte, sind nicht zustande
gekommen; es bleibt daher von Juli an einstweilen wieder bei der
seitherigen Liefermenge von monatlich nur 20 000 t an die Reichs-
bahn.

Aus der folgenden Zusammenstellung des deutschen
AulRenhandels in Eisen und Stahl (Ausfuhr einschlieBlich
der Reparationslieferungen) ist unter anderem ersichtlich, dafl
infolge der Beschrankung der Ausfuhr die Junizahlen ungefahr
den Maizahlen entsprechen.

Deutschlands

Einfuhr Ausfuhr Ausfuhr-
Uberschuf
(alles in 1000 t)

Monatsdurchschnitt 1930 109 400 291
Januar 1931. . 78 373 295
Februar 1931 . 90 326 236
Maéarz 1931.. 93 368 275
Ap_riI 1931.. 100 344 244
Mai 1931.. 95 367 272
Juni 1931.. 91 370 279

2) Siehe St. u. E. 51 (1931) S. 867.

Die unter den Mitgliedern des Rheinisch-W estfélischen
Kohlensyndikats seit langem vorhandenen Meinungsverschie-
denheiten Uber die Aufbringung der Umlage und Uber Beteili-
gungen hatten es zu einer freiwilligen Syndikatserneuerung bisher
nicht kommen lassen, so daB der Reichswirtschaftsminister
wiederholt einen zwangsweisen ZusammenschluB der Zechen
und eine Fortsetzung des Syndikats, zuletzt vom 1. Juli bis
31. August, anordnete. Nunmehr sind die Unstimmigkeiten
durch Schiedsspruch vom 24. Juli 1931 behoben, und ein neues
bis 1942 laufendes Syndikat ist zustande gekommen. Wie in
der Mitgliederversammlung vom 22. Juni mitgeteilt wurde, ist
im Juni infolge der Hoffnung auf eine Preisermafligung sowie
infolge der UngewiRheit Uber die Zukunft des Syndikats ein
scharfer Ruckschlag in den Abrufen eingetreten. Das erklart
den aus nachstehender Zusammenstellung unter anderem er-

sichtlichen weiteren Ruckgang der Forderung sowie der
Arbeiterzahl:

Rukirbergbau: ly3i 43 Junt
Arbeitstage 24,79 24 23,6
Verwertbare Forderung.... 6939948 t 6862243 t 8 178)334 t
Arbeitstagliche Férderurg 279 949t 285 927 t 346 540 t
Kokegewinnung...... 1573106t 1548702t 2236893t
Téagliche Gewinnung. 52 437 t 49 958 t 74563 t
Beschiftigte Arbeiter. 251 792 257 111 335 630
Lagerbestdinde am Monatsschlu . 11,60 Mill. 11,701 M8ilMin \ t
Feierschichten wegen Absatzmangels 761000 640 000 677 000

Gegen Mai hat sich im Juni die deutsche Roheisen- und
\\ alzzeugherstellung etwas gehoben, die Erzeugung an Roh-
stahl aber noch weiter vermindert, wie folgende Zahlen zeigen:

Deutschlands Erzeugung  Juni Mai Monats- Juni
an 1931 1931 durcl}gggnm 1030

Roheisen: t t t t

insgesam to. 575 477 554 648 807 875 767 395

arbeitstaglich 19 183 17 892 26 560 25580
Rohstahl :

insgesamt ... 778 809 744 459 961 548 859 090

arbeitstaglich 29 954 31019 38 081 35795
Walzzeug:

iNSgesamt oo 560 657 494 651 679 260 601 395

arbeitstaglich 21 564 20 610 26 901 25 058

An Einzelheiten ist noch folgendes nachzutragen

Der Generaldirektor der Reichsbahn wurde vom Verwal-
tungsrat erméchtigt, die durch die Notverordnung bedingte
Kirzung der Gehalter durchzufihren. Die hierdurch einge-
sparten Mittel sollen mit noch weiteren, aus dem Krisenfonds zur
Verfligung gestellten Betragen zur Entlastung des Arbeitsmarktes
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dienen. Trotz der Gehaltseinsparung bleibt die Geldlage nach
wie vor ernst, so daB an eine Tariferm&Rigung nicht zu denken ist.

Der Kampf Eisenbahn—Kraftwagen hélt weiter an und
scheint nunmehr auf Dréngen der Reichsbahn zum Erlal des
Kraftverkehrsgesetzes zu fiihren, das angeblich demnéchst durch
Notverordnung Geltung erhalten soll; das Gesetz sieht im
wesentlichen Konzessionierung des Giterverkehrs vor, von der
nur der Werksverkehr ausgenommen bleiben soll.

Durch den anhaltend ungiinstigen Stand der Wirtschaft hielt
sich der Guterverkehr weiterhin in méRigen Grenzen. Im Wagen-
ladungsverkehr war erneut ein Ruckgang zu verzeichnen. Na-
mentlich im Brennstoffversand verschlechterten sich die Ver-
héltnisse sehr. Die Zahl der mit Brennstoffen ohne Versand ab-
gestellten Wagen wird von der Reichsbahndirektion Essen mit
7650 (im Mai 6900) angegeben. Die Wagengestellung im arbeits-
taglichen Durchschnitt war wie folgt:

O-Wagen fiir Brennstoffe . 17 854 (im Mai 18 322)
O-Wagen fiir andere G iiter... 3691 (im Mai 3 879)
G-und Sonderwagen 3 883 (im Mai  3694)

Die Brennstoffanfuhr zu den Duisburger Héfen belief sich

ij  arbeitstaglich auf 37 479 (im Vormonat 39 139) t.

Die Lage in der Rheinschiffahrt hat sich weiterhin ver-
schlechtert. Angebot an Schiffsraum war in allen GrofRen ge-
nigend vorhanden. Wahrend bei den kleineren und Sonder-
schiffen eine gewisse Belebung festzustellen war, lag die Be-

schaftigung bei den groBeren Schiffen fast vollig danieder. Der

Wasserstand des Rheins war wahrend des ganzen Monats sehr

gunstig. Die Frachtsatze haben keine Aenderung erfahren. Von

t. den Rhein-Ruhr-Hafen wurden nach Mainz/Mannheim und
Rotterdam 0,60 JIM je t gezahlt.

In den ArbeitsVerhéltnissen der Angestellten und

Arbeiter trat im Berichtsmonat keine Aenderung ein. Zwischen
Arbeitnordwest und den Arbeitergewerkschaften fanden Ver-
handlungen Gber die zum 31. Juli geklindigte Lohnregelung statt,
dejedoch zu keiner Einigung fuhrten. Unter Vorsitz des Schlich-

“ ' tsfir den Bezirk Westfalen wurde ein Schiedsspruch geféllt,

cbrden Tariflohn fir den Facharbeiter auf 0,75 JtJI und fir den

-4 Hilfsarbeiter auf 0,60 JIM festsetzte. Ferner sieht der Schieds-
spruch vor. dalR die sogenannte Severing-Zulage fur Zeitléhner
jii  fortfallt. Der Schiedsspruch wurde von Arbeitnehmerseite ange-
nommen, von Arbeitgeberseite abgelehnt. Die Gewerkschaften
y beantragten Verbindlichkeitserklarung, Uber welche die Ent-

scheidung des Reichsarbeitsministeriums noch aussteht. Der

aj, zwischen den Arbeitgebern Nordwest und den Angestelltenver-

Jn

idl

bénden hinsichtlich der Regelung der Gehalter der kaufmanni-
schen und technischen Angestellten seit Monaten bestehende
tariflose Zustand ist durch den AbschluB einer neuen tarif-
lichen Einkommensregelung mit Geltungab 1. Juli be-
endet worden. Das Abkommen l&uft unkiundbar bis zum 29. Fe-
bruar 1932. Diese neue Vereinbarung laRt materiell den Schieds-
spruch vom 22. April 1931 unverandert bestehen.
In der Absatzlage fiir Kohlen und Koks ist auf der ganzen
Linie ein weiterer Ruckgang eingetreten. Durch den immer
schéarfer werdenden Wettbewerb sind verschiedene groRere Liefe-
rungen nach Uebersee verlorengegangen. Auch hat der wirtschaft-
liche Tiefstand den Kohlenabsatz unglinstig beeinflufRt. Ueber
ieainzelnen Sorten ist folgendes zu sagen: Die Abrufe in Gas-
Gasflammfdrderkohlen sind uUberaus stark zurick-
egangen. Ferner war die Nachfrage in den Ubrigen Sorten,
it Ausnahme von NuR 1, sehr schlecht. Auch bei Fett-
ohlen war ein weiterer Riickgang zu verzeichnen. In Voll-
briketts hielt sich der Auftragseingang auf der bisherigen
Hohe, dagegen waren die Abrufe in Eiformbriketts etwas ge-
stiegen. Die Abrufe in Hochofen- und GieRereikoks lagen
erheblich unter den Junizahlen; auch trat im Brechkoksgeschéaft
ge?en den Vormonat ein kleiner Ruckschlag ein.
ImErzgeschaft macht die jetzige Lage, die einem Fall
hoherer Gewalt gleichkommt, den Werken die Erfullung der in den
| n Monaten mit den Lieferern eingegangenen Abnahmever-
ichtungen fast unméglich. Die Werke haben daher mit Ruck-
ichthierauf ihre Erzlieferer und Grubengesellschaften ersucht, die
Lieferungen stark einzuschranken.

Der Erzbergbau des Sieg-, Lahn-
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Monatsbetrage von 72 000 JIM. unter Aufrechterhaltung der bis-
herigen Bedingungen fir Mindestforderung bzw. Absatz und
Mindestbelegschaft erfolgt.

Im Juni 1931 wurden an Schwedenerzen nach Deutschland
verfrachtet:

ab Narvik 156 364 t
ab Lulea. . 91400t

In der gleichen Zeit wurden in das rheinisch-westfélische
Industriegebiet an Erzen eingefuhrt:

tber Rotterdam . . .. 510903t
Uber Emden .. 79866 t

Der Erzfrachtenmarkt war im Juni 1931 vollstandig leb-
los. Auf dem skandinavischen Markte wurde kein Schiff auf-
genommen. Die Frachten von den Mittelmeerhé&fen gingen infolge
abflauenden Ladungsangebotes und der Notlage der Reeder um
1y2 bis 3 d zuriick. Es wurden folgende Frachtraten nach Rotter-
dam notiert:
Bilbao
Almeria
Cartagena
Huelva... Tunis..
Villaricos... Poti .

Es sind keine Anzeichen vorhanden, die auf eine Besserung
des Manganerzmarktes schlieBen lassen. Besonders empfind-
lich haben immer noch die indischen Gruben unter den augen-
blicklichen schwierigen Verhéltnissen zu leiden. Hin und wieder
wird von den Franzosen oder Englandern diese oder jene not-
leidende Menge zu einem gilinstigen Preise aufgenommen, aber im
aUgemeinen erfolgen die Abholungen von Indien im hochsten
MaRe eingeschréankt auf noch bestehende alte Vertrage. Die
Preise fur indische Erze werden heute genannt mit 10%, bis 11 d
fur Erz mit 50 bis 52 % Mangan und Obi bis 10 d fiir Erz mit
48 % Mangan. Die kirzlich wieder aufgenommenen Verhand-
lungen zwischen den Russen und den rheinisch-westfalischen
Verbraucherwerken soHen einen Schritt weiter gekommen sein.
Es ist daher wohl anzunehmen, dalR die Russen auf die Preis-
vorschlage der deutschen Werke, die auf etwa 8% bis 9V, d fur
kaukasisches Wascherz geschéatzt werden dirfen, eingegangen
sind. Ueber die beabsichtigte Dauer des Vertrages war Naheres
nicht in Erfahrung zu bringen, jedoch kann wohl als bestimmt an-
genommen werden, daB beide Vertragsgegner auf ein mehr-
jahriges Geschaft Wert legen. Das Preisrisiko fir einen lang-
fristigen Vertrag werden die deutschen Werke wohl durch eine
Baisse-Klausel weitmdglichst auszuschalten suchen.

Der Entfall an inlandischen Schlacken war sehr gering
und konnte auch nur zu stark gedrickten Preisen abgesetzt
werden. Auslandische Schlacken wurden nicht gekauft.

Zu Anfang des Berichtsmonats setzte infolge der etwas
besseren Beschéaftigung der Werke durch die Auftrage der Russen,
Reichsbahn usw. eine lebhaftere Nachfrage nach Schrott ein.
Wéhrend man Ende Juni noch fir Stahlschrott Preise von
32 bis 33 JIM, je t notierte, wurden infolge von Ké&ufen
der verschiedenen Werkein der ersten Halfte des Monats Juli
bis zu38 JIM je t frei Verbrauchswerk bezahlt. Allerdings
durfte auch wohl der Hoover-Plan mit dazu beigetragen haben, die
Schrottpreise zeitweilig wider Erwarten schnell steigen zu lassen.
Nachdem aber die wirtschaftspolitischen Verhandlungen in FluR
kamen, machte sich doch eine voribergehende Beruhigung des
Schrottmarktes bemerkbar. Die Preise gingen wieder langsam
zurtick und stellten sich im letzten Drittel des Berichtsmonats auf

35 bis 36 JKJt je t fur Stahlschrott,
33 bis 34 XM. je t fur Kernschrott,

33 bis 34 MM je t fiir Walswerks-Peinbleohpakete
30 bis 32 M | je t fur Siemens-Martin-Ofenspéne,

alles frei Eisenbahnwagen Verbrauchswerk.

Der Markt in Hochofenschrott war ruhig; vornehmlich wurden

Hochofenspane bezogen zum Preise von 27 bis 29 JIM je t frei
Verbrauchswerk.
r rAuf dem MaschinenguBbruch-Markt war ebenfalls neben einer
starken Nachfrage auch ein starkeres Ansteigen der Preise zu ver-
zeichnen infolge der Knappheit in diesem Material. Diese Knapp-
heit ist darauf zurickzufihren, daf groe Mengen Maschinen-
guBbruch nach dem Auslande ausgefihrt worden sind. Die
Schrottausfuhr aus Deutschland betrug im Monat Juni 1931 ins-
gesamt 24 051 t, wovon allein 5500 t GuRbruch waren, im Mai
4700 t, so daB in diesen beiden Monaten insgesamt 10 200 t GuR3-
bruch ausgefihrt worden sind.

Die gesamte Schrotteinfuhr nach Deutschland betrug im
Monat Juni 8180 t. Diese Schrotteinfuhr erfolgte lediglich'vom
Handel, wahrend sich die schrottverbrauchenden Werke daran

sh
bis 4/-

... 3/10%
.4/11%
.411%

Bougie/lJmuiden
La Gouiette

und Dill-Gebietesicht beteiligt haben, wie Giberhaupt der Schrottbezug der Werke

arbeitete nach wie vor nur eingeschrankt. Der Versand im Jundus dem Auslande schon seit Monaten voHstandig aufgehért hat.

1931 betrug:

60 070 t aus dem Siegerlande,
34513 t ans dem Lahn- und Dillgebiet.

Auf dem Roheisen-Inlandsmarkt ist keine Veranderung
eingetreten; der Absatz war nach wie vor schwach. Auch auf den

Da sich die an die Staatshilfe fiir den Erzbergbau an Sieg,

Lahn und Dill geknipften Erwartungen in vollem Umfang er-
flllt haben, indem der Schrumpfungsvorgang aufgehalten und
die weitere Verminderung der Grubenbelegschaft vermieden
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Auslandsmaéarkten machte sich starke Zurickhaltung be-
merkbar.

In den syndizierten Erzeugnissen des Stahlwerks-Verbandes
verharrte der Inlandsmarkt weiter in seiner bisherigen Lustlosig-
keit. Die etwas freundlichere Stimmung auf dem Auslands-
markt, von der im Vormonat berichtet werden konnte, hat sich
leider nicht gehalten. Der Markt war wieder leicht abgeschwécht.
In Oberbaustoffen hat sich die Marktlage insofern weiter ver-
schlechtert, als in Abwicklung befindliche groRe Reparations-

auftrage im Hinblick auf den Hoover-Plan sistiert werden muRten.

Im Inlandsgeschéaft fur Feinbleche sind die Ereignisse auf
dem Geldmarkt nicht ohne EinfluR geblieben. Infolge der geld-
lichen Schwierigkeiten Gbten Handel und Verbrauch groRe Zu-
ruckhaltung, so daB der Eingang an neuen Auftrédgen und Spezi-
fikationen gegenliber dem Vormonat, der eine leichte Besserung
gebracht hatte, deutlich zurtickgegangen ist.

Die Erzeugung und der Versand in Radsdtzen und deren
Teilen waren vollig unbefriedigend. Einige gréRere Geschafte
in losen Teilen fiur das Ausland zur Lieferung innerhalb der
nachsten Monate konnten zum AbschluR gebracht werden,
wahrend sich die Bestellungen der Reichsbahn, Kleinbahnen
und StraBenbahnen auf sehr geringe Mengen beschrénkten. Im
ubrigen lieR die Nachfrage vom In- und Auslande viel zu win-
schen Ubrig.

Die Lage auf dem GuBmarkt blieb hdchst unbefriedigend
und machte auch weiterhin starke Betriebseinschrankungen er-
forderlich. Die groRRe Kapitalnot wirkte lahmend auf das gesamte
Inlandsgesché&ft. Auch das Ausfuhrgeschéaft gestaltet sich
immer schwieriger, weil bei stark verringerter Nachfrage von den
auslandischen Verbrauchern meist sehr lange Zahlungsziele ver-
langt werden, welche die geldliche Kraft der deutschen Lieferer
Ubersteigen.

Auf dem Inlandsmarkt war das Geschéft in schmiede-
eisernen Rdhren ungemein gedrickt und verschlechterte sich
gegen den ohnehin schon ungunstigen Monat Juni in ernstester
Weise. Auch das Auslandsgeschéft litt unter den gegenwaértigen
Verhaltnissen, so dafl der weiteren Entwicklung nur mit grofiter
Sorge entgegengesehen werden kann.

Im Inland ist das Drahtgeschéaft gegeniiber dem Vor-
monat unverédndert geblieben. Im Ausfuhrgeschéaft konnten die
Preise teilweise ein wenig erhdht werden. Die gebuchten Mengen
entsprechen nicht ganz denen des VVormonats.

Wirtschaftliche Rundschau.

51. Jahrg. Nr. 32.

Aus der saarlandischen Eisenindustrie. — Mit der Herein-
nahme der Russengeschéfte durch den Stahlwerks-Verband, an
denen die Saarwerke entsprechend ihren Quoten in den einzelnen
Verbénden beteiligt sind, war eine Belebung des Auslandsgeschéf-
tes und eine Steigerung der Ausfuhrpreise um 6 bis 8 sh in der
Berichtszeit eingetreten, so daR die Werke hofften, Gber die stillen
Monate August und September einigermaflen hinwegzukommen.
Leider haben aber die inzwischen eingetretenen Ereignisse einen
Strich durch die Rechnung der Werke gemacht. Durch die fran-
zOsischerseits vorgenommene Hinauszégerung der Annahme des
Hoover-Vorschlags und den Zusammenbruch der Danatbank trat
ein auBerordentlicher Riickschlag im Geschaft ein. Dabei kamen
die Saarwerke durch die durch die Notverordnung der Reichs-
regierung verfugte Auszahlungssperre in eine doppelt bedrangte
Lage. Waren fir die deutschen Werke die Lohn- und Gehalts-
zahlungen durch das Reich sichergestellt, so mufiten die Saar-
werke selbst sehen, wie sie ihre Lohngelder zusammenbekamen.
Die Markguthaben bei den deutschen Banken waren gesperrt,
und einzelne franzdsische Banken zdgerten sogar mehrere Tage,
fur gewisse Saarwerke Auszahlungen aus ihren Guthaben zu
machen. Da die Saarwerke in ihren Lieferungen nach Frank-
reich festgelegt sind, nehmen sie natlrlich nicht genug Franken
ein, um ihre Ausgaben, die in der Hauptsache in Franken gemacht
werden missen, wie fir Loéhne, Gehalter, Kohle, Erz, Frachten,
zu decken. Sie sind daher gezwungen, Mark gegen Franken zu
tauschen. Ein Umtausch der Mark in Franken war gleichfalls
auBergewdhnlich erschwert, zum Teil sogar unmaglich. Sowohl
die Reichsbank als auch die Regierungskommission mufiten
helfend eingreifen, um wenigstens die grdf3ten Schwierigkeiten
zu Uberwinden.

Was die Beschaftigung der Werke anbetrifft, so sind bis jetzt
umfangreichere Auftrags-Aufbestellungen durch die deutsche
Kundschaft nicht eingetreten. Dagegen durften die Reparations-
lieferungen in Oberbauzeug, die die Saarwerke bisher laufend
ausgefuihrt haben, aufhéren. Erfreulicherweise hat die Saarbahn
etwa 4500 t Oberbaustoffe bei den Saarwerken bestellt, was eine
merkliche Hilfe bedeutet, zumal da es noch nicht feststeht, ob
die Reichsbahn bei der derzeitigen Geldknappheit neue Auftrage
herausgibt. Ob die Saarwerke aus dem deutschen Markt, der
bisher schon wenig aufnahmeféhig war, noch im bisherigen
Rahmen Auftrdge bekommen, ist sehr die Frage. Im Ausfuhr-
geschéft sind die Preise wieder ricklaufig. Stabeisen wird wieder
mit £ 3.10.— fob gehandelt, w-as unter Bericksichtigung der gro3en
Vorfracht der Saarwerke ein durchaus unauskémmlicher Preis ist.

1. MITTELDEUTSCHLAND. — In den AbsatzgebieteDagegen hat der franzgsische Markt durch die Griindung des

der beiden Braunkohlen-Syndikate zeigte sich im Monat Juli in
Auswirkung der Sommerpreise eine wesentliche Besserung der
Abrufe, die vor allem auf die von der Landwirtschaft und in ge-
ringerem Umfange vom Handel in Angriff gegnommene Stapelung
zuruckzufiihren war. Es war daher mdglich, die Stapelbestédnde
zu einem groBen Teil zu rdumen. Das Industriegeschéaft war
weiterhin recht schwach. Die Lage des Rohkohlenmarktes
blieb im Berichtsmonat unverdndert. Die W agengestellung
lieR in beiden Syndikatsbezirken nichts zu winschen ubrig.

Am Schrottmarkt sind Veranderungen gegen den Vor-
monat nicht eingetreten. Die Richtpreise der Deutschen Schrott-
Vereinigung liegen unverédndert; der Bedarf der Werke ist nach
wie vor gering. Auch flir GuRbruch sind Preisdnderungen nicht
eingetreten.

Auf dem Markt fur W alzeisen war das Arbeitsaufkommen
einigermalen befriedigend, in der zweiten Halfte des Monats da-
gegen wirkte sich die angespannte finanzpolitische Lage schon
aus, so daB der tégliche Auftragseingang heute erheblich niedriger
ist. Auf eine Besserung des Geschéaftes darf wohl vorlaufig nicht
gerechnet werden. Das Rohrengeschaft ist unverandert
schlecht. Die geringe Belebung des Geschaftsganges fir Temper-
gulRerzeugnisse hat auch in diesem Monat noch angehalten,
obgleich sie in keiner Weise der sonst Ublichen Belebung ent-
spricht. Bei Stahlguf und Grubenwagenréadern ist die all-
gemeine Marktlage gekennzeichnet durch das Fehlen groRerer
Objekte und die nach wie vor unzulénglichen Preise. Das Auf-
kommen an rollendem Eisenbahnzeug ist nach wie vor
schlecht. Einige Russenauftrage zu schlechten Preisen gewahren
aber wenigstens eine Beschéftigung der Werkstatten. Im
HandelsguRBgesch&aft sind die Preise unveréndert; die Nach-
frage hat etwas nachgelassen.

Auf dem Markt fir Eisenbauten ist eine Besserung noch
nicht eingetreten, die Werkstétten sind nur mangelhaft beschaf-
tigt, und die Preise sind meist verlustbringend. Im Maschinen-
bau fehlt die Nachfrage aus dem Inland. Die Beschéaftigung der
Werkstatten wurde nur durch Russenauftrage zu schlechten
Preisen ermdglicht.

Stabeisenverbandes am 23. Juli 1931 einen gewissen Auftrieb
erhalten. Der vom neugegrindeten ,,Comptoir des Aciers
Marchands* festgesetzte Preis betragt 500 Fr je t, Frachtgrund-
lage Diedenhofen. Im Ubrigen ist der neue Verband ahnlich wie
das Comptoir des Produits A aufgezogen. Die vorlaufige Dauer
ist auf sechs Monate festgesetzt. Qualitatsstabeisen mit einem
Mehrerlds von tber 25% des Grundpreises flir Handelsgute wird
durch die Werke frei verkauft, jedoch gehen die Mengen auf die
Quote. Die Saarwerke haben sich durch Sonderabmachungen
mit dem franzosischen Stabeisenverband ebenfalls gebunden.
Die Abschluf3tatigkeit der Werke war natirlich in der zweiten
Julihalfte lebhafter, da die Handler sich noch vor Grundung des
neuen Verbandes eindecken wollten. Der A-Produkte-Verband, der
nunmehr fir Formeisen und Halbzeug getrennt gefuhrt wird, ist
bis Ende November 1931 verlangert worden. Unter gewissen Vor-
aussetzungen lauft der Halbzeugverband sogar bis Ende 1932
Bei den Ubrigen franzésischen Verbanden ist keine Aenderung ein-
getreten.

Bei der Rohstoffversorgung der Werke hat sich nichts ge-
andert, hochstens, dal die Abrufe in Erz weiter zuriickgegangen
sind. Die Beschrankung der Einfuhr fremder Kohle, die die fran-
zbésische Regierung mit Wirkung vom 15. Juli an verordnet hat,
durfte sich auf das Saargebiet nicht allzu stark auswirken, ob-
wohl die Saarhutten bedeutende Mengen Magerkohlen zur Ver-
besserung der Gite des Saarkokses von den deutschen Gruben
beziehen, da das Einfuhrkontingent in der Hdéhe des bisherigen
Bezuges sichergestellt ist. Die Saargruben arbeiten nach wie vor
mit stark eingeschranktem Betrieb, doch scheinen sich die Halden-
bestdnde nicht wesentlich verringert zu haben.

In der Zwischenzeit sind die Bilanzen der Ré&chlingschen
Gesellschaften fir 1930 verdffentlicht wordenl). Sie zeigen, wie
alle anderen Bilanzen der Schwerindustrie, einen Rickgang im
Umsatz, wahrend sich auf der anderen Seite die Flussigkeit ver-
bessert hat. Sowohl bei den Réchlingschen Eisen- und Stahl-
werken als auch dem Edelstahlwerk Rdéchling, A.-G., hat eine
Herabsetzung des Gewinnausteils von 15 auf 10% stattgefunden.

*) Vgl. S. 1015 dieses Heftes.
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Die Dillinger Hitte hat in der Zwischenzeit ihr Aktienkapital um

3jiji] Frauf 104.63 Mill. Fr erhéht. Man nimmt an, daB die
Kapitalerhohung in der Hauptsache zur Verbesserung und R atio-
nalisierung des Betriebes verwendet werden wird. Im Ubrigen ist
bei dieser Hiitte gelegentlich einer Lohnkiirzung ein Streik vom
Zaune gebrochen; jedoch nimmt man an, dafl derselbe kaum von
langerer Rauer sein wird.

Eisen- und Huttenwerke, Aktiengesellschaft, Bochum. — Im
Geschéftsjahr 1930 wurde an der Verbesserung der Werksanlagen
weitergearbeitet. Durch planmafRige Erweiterung der Herstel-
lungszweige und die ErschlieBung neuer Absatzmarkte konnte
trotz gesunkener Preise der wertmaflige Umsatz des Vorjahres
gehalten, der mengenmaRige Umsatz dagegen sogar noch ge-
steigert werden. Durch einen bei der Durchfihrung des Oeyn-
hauser Schiedsspruches ausgebrochenen Arbeitskampf muften
die wichtigsten Abteilungen des Werkes mehr als vier Wochen
stillgelegt werden, wodurch empfindliche Verluste entstanden.

Im Stahl- und Walzwerk genlgte die Beschaftigung
nicht, um die Anlagen wirtschaftlich auszunutzen. Die Stahl-
gieRerei nebst zugehdriger Bearbeitungswerkstatt litt besonders
unter den schwierigen wirtschaftlichen Verhéltnissen. Infolge
Auftragsmangels [muflten neben Einlegung von Feierschichten
erhebliche Betriebseinschrankungen vorgenommen werden. Die
Preise waren diesen Verhéltnissen entsprechend durchaus unbe-
friedigend. Die Drahtseilfabrik war unter Auswirkung der
Krise im Bergbau — ihrem Hauptabsatzgebiet — namentlich
inder zweiten Héalfte des Jahres schwach beschaftigt.

Die Bilanz schlieBt unter Bericksichtigung des Verlust-
vortrages aus 1929 in Hohe von 1879 312,53 JIM mit einem
Verlust von 2879 977,97 JIM, der auf neue Rechnung vor-
Getr&en wird.

Réchlingsche Eisen- und Stahlwerke, A.-G., Vdlklingen-
Sa. — Die krisenhafte Entwicklung der allgemeinen Wirt-
schaftslage im Geschaftsjahr 1930 blieb auch auf die Entwicklung
&r Erzeugung nicht ohne EinfluB. Ein Vergleich fur die
lezten drei Geschaftsjahre ergibt nachstehendes Bild:

1928 1929 1930

t t
KOKSErzeugung........ccceeveereeeereureeennes 484 116 478 744 453 522
Roheisenerzeugung..........cccccceevenne. 514 490 516 426 482 737
Thomasstahlgewinnung................. 436 615 427 984 382 144
Herstellung an Fertigerzeugnissen . 363 089 356 285 325 140

Wirtschaftliche Rundschau. — Ruchbesprechungen.
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Bei dem Vergleich dieser Zahlen darf nicht auBer acht
gelassen werden, daB das Berichtsjahr im Zeichen eines stetig
sinkenden Beschaftigungsgrades stand, so daB die Jahresdurch-
schnittszahlen 1930 nicht unbetrachtlich Uber dem Tiefstand
am Jahresende Hegen.

Bei der Versorgung des Werkes mit Rohstoffen ergaben sich
im abgelaufenen Geschéftsjahr keine Schwierigkeiten. An der Ver-
vollkommnung der Werksanlagen und organisatorischen Einrich-
tungen wurde planméRig weitergearbeitet. U. a. wurden die Walz-
werksanlagen auf die Herstellung von 30-m-Schienen eingerichtet.

Beschéaftigt wurden im Durchschnitt des Berichtsjahres
6251 Arbeiter, Meister und Angestellte, gegen 6785 im Jahre 1929
und 6600 in 1928.

Die Lieferungen in Roheisen, die im Juli/August 1929
zunachst in Thomaseisen aufgenommen worden waren, wurden
durch Uebergang in die Herstellung verschiedener Sorten fort-
gesetzt. Auf Grund eines mit dem deutschen Roheisenverband
getroffenen Abkommens hat die Gesellschaft jedoch neuerdings
auf die Belieferung des franzdsischen Marktes in GieRereiroheisen
verzichtet und verkauft nur noch durch diesen Verband.

Der Gesamtumsatz des Werkes zuziiglich Nachzahlungen
der Verbande belief sich auf 52 508 028 JIM gegen 59 179 030 JIM
im Vorjahre.

Der AbschluBB weist bei insgesamt 39 087 317,94 Fr Be-
triebstberschuB einen Reingewinn von 6 799 300,81 Fr aus.
Hiervon werden 5,5 MiU. Fr der Ricklage Uberwiesen, 1 MiH. Fr
Gewinn (10 % gegen 15 % im Vorjahr) an die Muttergesellschaft,
die Rochlingschen Eisen- und Stahlwerke, G. m. b. H., gezahlt
und 299 300,81 Fr auf neue Rechnung vorgetragen.

Auch beim Edelstahlwerk Rochling, Aktiengesell-
schaft, Vélklingen-Saar, stand das Jahr 1930 im Zeichen
starker Abnahme der Absatzméglichkeiten nach Menge und

Wert. Die Erzeugung wies daher gegenuber dem Vorjahr einen
empfindlichen Ruckgang auf, wie nachstehende Uebersicht zeigt:
1928 1929 1930
Herstellung an: t t t
Stahl (Siemens-Martin-u. Elektrostahl) 74658 81 160 76 764
Walz- und Schmiedeerzeugnissen . 67 602 72008 64 853

Die Werksanlagen wurden weiter vervollkommnet. Das Jahr
schlieBt mit einem Reingewinn von 1339 375,09 Fr ab, aus
dem 800 000 Fr der Riucklage Uberwiesen, 200 000 Fr (10%)
Gewinn an die Muttergesellschaft gezahlt und 339 375,09 Fr
auf neue Rechnung vorgetragen werden.

Buchbesprechungen ).

Rein, W., o. Prof. an der Technischen Hochschule Breslau:
Versuche zur Ermittlung der Knickspannungen

fir verschiedene Baustahle. Mit 42 Textabb. Berlin:
Julius Springer 1930. (VI, 55 S.) 4°. 6JIM.
(Berichte des Ausschusses fur Versuche im Stahlbau.

Hrsg.: Deutscher Stahlbau-Verband. Ausgabe B, Heft 4.)

Die Berechnung der Knicklast der Druckstdbe ist eine der
wichtigsten Aufgaben im Stahlbau. Die Versuche des Deutschen
Stahlbau-Verbandes an Staben, die der Praxis nachgebildet sind,
fuhrten bei der groRen Zahl von Umstanden, die auf das Ergebnis
einwirken, zu keinem rechten Ziele.

Es ist deshalb ein Verdienst von Rein und Fischmann,
dem damahgen Geschéftsfihrer des Deutschen Stahlbau-Ver-
bandes, trotz aUer Widerstdnde durchgesetzt zu haben, daR
zundchst an ganz einfachen Querschnitten das genaue Gesetz
der Knickung, d. h. des Eintrittes einer nach Richtung und
Grife unbestimmten Ausbiegung, erforscht wirde. Die von
Engesser und v. Karman auf das unelastische Bereich aus-
gedehnte Eulersche Theorie erklart nicht, warum der gerade
Stab Uberhaupt knickt. Aber mathematisch genau gerade,
vollkommen achsrecht belastete St&be sind nicht zu verwirk-
lichen. Die Erscheinungen bei den Versuchen fuhrten Zimmer-
mann auf den Nachweis, daR die Voraussetzung eines voll-
kommen geraden, achsrecht belasteten Stabes nicht ndtig ist
zur Erreichung der Eulerschen Knicklast, sobald Krimmung
und Exzentrizitat in einem bestimmten Verhéltnis stehen. Die
Versuche brachten ferner Rein und seinen Mitarbeiter Spiegel
zu einem Ausbau der Kéarménschen Theorie, der den Unter-
schied zwischen berechneter und gemessener Knicklast bis auf
wenige Tausendstel herabdrickt, indem sie das genaue Spannungs-
bild bericksichtigen, das dadurch entsteht, daf die Druckseite
des Stabes das gesamte Formanderungsgesetz bis zur Knick-
spannung ok”durchlduft. Die Grundlage dazu boten die genauen

1) Wer die Bicher zu kaufen winscht, wende sich an den

‘erlag Stahleisen m. b. H., Disseldorf, PostschlieBfach 664.

Spannungs-Dehnungslinien des Werkstoffes fiir Zug und Druck.
Ihre Ermittlung ergab Ubrigens z. T. Uberraschend groRRe Unter-
schiede in den Proportionalitats- und FHeRgrenzen fir Proben,
die den Enden desselben Versuchsstabes entnommen waren.
Der nach den Vorschlagen Reins vom AusschuBB des
Deutschen Stahlbau-Verbandes aufgestellte Versuchsplan wurde
in Lichterfelde mit der bekannten Sorgfalt durchgefihrt; die
Ergebnisse werden fur alle Zeiten grundlegend bleiben. AUen
Beteliigten, besonders Professor Rein, gebuhrt hohe Anerkennung.
Das praktische Ergebnis der umfangreichen Versuchsreihen —
es sind 32 Stabe aus St 37, 68 aus St 48 und 33 aus St Si unter-
sucht worden — bestatigt die den Reichsbahnvorschriften
zugrunde gelegte KnickspannungsHnie oder die Auffassung, daR
die Eulersche Linie und die FHelRgrenze des Werkstoffes fir die
Knickfestigkeit aUein maBgebend sind mit einer kleinen Ueber-

gangskurve, die tUber der von der Reichsbahn gewéhlten Geraden
liegt. A. Millenhoff.

Wagner, Camille, Docteur en sciences commerciales, licencié en
sciences consulaires et financieres de I’'Union Economique Belgo-
Luxembourgeoise: La sidérurgie luxembourgeoise sous
les régimes du Zollverein et de I'Union Economique
Belgo-Luxembourgeoise. (Avec fig.) [Luxemburg] 1931:
Imprimerie Artistique Luxembourgeoise. (207 p.) 8°. 4,50 JIM.
Zu beziehen vom Verfasser (Luxemburg, Aldringerstrale 4).

Im ersten Teil seiner Arbeit schildert der Verfasser in kurzen
Zigen die Entwicklung der luxemburgischen Eisenindustrie
wahrend der Zugehorigkeit Luxemburgs zum Deutschen Zollver-
ein (1842 bis 1918). Die DarsteUung zeigt, welchen gewaltigen
Aufschwung die luxemburgische Eisenindustrie in diesem Zeit-
raum nach Auffindung der Minetteerzlager im Jahre 1845 und
vor allem infolge der Einfihrung des I homasverfahrens im Jahre
1879 genommen hat. Die Grundung und Entwicklung der Luxem-
burger Eisenhuttengesellschaften wird kurz geschildert.

Der Hauptteil der Arbeit ist der Entwicklung der Luxem-

burger Eisenindustrie innerhalb der belgisch-luxemburgischen
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Zollunion in den Jahren 1921 bis 1930 gewidmet. Durch die
Losung der wirtschaftlichen Beziehungen, die das luxemburg-
lothringische Erzbecken mit dem Ruhrkohlengebiete verbunden
hatten, wurde der Eisenindustrie Luxemburgs mit einem Schlage
einer ihrer wichtigsten Grundpfeiler entzogen. Abgeschnitten
von ihren Konzernwerken in Rheinland-Westfalen, mit denen sie
den deutschen und den europdischen Markt geteilt hatte, befand
sie sich plétzlich in volliger Abgeschlossenheit. Der Eintritt in
die belgisch-luxemburgische Zollunion stellte ihr zwei neue Auf-
gaben von groRter Bedeutung: die Neuregelung ihrer Rohstoff-
versorgung und den Absatz ihrer Erzeugnisse auf dem Welt-
markte, der bisher durch den Roheisen- und den Stahlwerks-
Verband auf dem deutschen Markte geregelt war. Der Verfasser
zeigt, wie es der luxemburgischen Eisenindustrie gelungen ist,
dieser Schwierigkeiten Herr zu werden und sich den neuen Ver-
héltnissen anzupassen. Ein besonderer Abschnitt ist der Stellung
Luxemburgs und der anderen Eisenlander innerhalb der Inter-
nationalen Rohstahlgemeinschaft und den internationalen Kar-
tellen und Syndikaten gewidmet.

Der Verfasser kommt zu folgendem Ergebnis: Der luxem-
burgischen Eisenindustrie fehlen Rohstoffe, heimische Arbeiter
in ausreichender Zahl und ein eigener Binnenmarkt. lhr gewal-
tiger Aufschwung in den Jahren von 1842 bis 1918 ist auf die
Zugehorigkeit Luxemburgs zum Deutschen Zollverein zuriickzu-
fihren. Deutsche Unternehmer, deutsches Kapital und deutsche
Arbeiter haben die groRen neuzeitlichen Anlagen im Suden des
GrolRherzogtums geschaffen. Deutscher Koks und, neben eigenen
Erzen, betrachtliche Erzmengen aus dem deutschen Lothringen
bildeten die Rohstoffgrundlage. Die Erzeugnisse der luxem-
burgischen Eisenindustrie wurden auf deutschen Eisenbahnen
durch Vermittlung der deutschen Eisenkartelle in Deutschland
abgesetzt. Ohne den deutschen EinfluR, ohne den Deutschen
Zollverein wirde die luxemburgische Eisenindustrie niemals ihre
heutige Bedeutung erlangt haben. Ihr neuer Partner Belgien
hat Deutschland nur auf finanziellem Gebiete, durch gemeinsame
Beteiligung mit Frankreich an den deutschen Hutten in
Luxemburg, ersetzen konnen. In der Uebergangszeit der letzten
acht Jahre hat sich die luxemburgische Eisenindustrie voll-
kommen umstellen mussen. Sie hat sich hierbei weder voéllig von
der deutschen Wirtschaft abgeschlossen noch vollkommen der
belgischen angeschlossen. Die Hauptsorge bildet fiir sie nach wie
vor der Absatz. Ein umfassender Plan fir die Umstellung der
Werke auf Fertigerzeugnisse besteht fir die folgenden Jahre.

Der Verfasser glaubt, die Ansicht fremder wie luxem-
burgischer Beurteiler nicht teilen zu kénnen, die in dem Abschluf

Buchbesprechungen. — Vereins-Nachrichten.

51. Jahrg. Nr. 32.

der belgisch-luxemburgischen Zollunion die Ursache fir den
Niedergang, ja fur den Untergang der luxemburgischen Eisen-
industrie erblicken. Er ist vielmehr der Auffassung, daf’ sich die
luxemburgische Eisenindustrie auch in der gegenwaértigen Krise,
aber nur durch Verstandigung mit den Eisenindustrien der Nach-
barlander und vor allem durch Festhalten an der internationalen
Kartellpolitik, werde behaupten koénnen. Der Anhang enthalt
reiche statistische Unterlagen und schaubildliche Darstellungen
des Aufbaues der Luxemburger Huttenwerke. F. B.

Verkehrsbuch, Deutsches. Hrsg. von 3)r.*3ttg., Dr. rer. pol. Hans
Baumann, Reichsbahndirektor und Mitglied der Haupt-
verwaltung der Deutschen Reichsbahn-Gesellschaft, Privat-
dozent fir Verkehrswesen. (Mit zahlr. Abb. u. 1 Karte im
Text sowie 2 Kartenbeil.) Berlin (SW 11): Deutsche Ver-
lagsgesellschaft m. b. H. 1931. (XI, 550 S.) 8°. Geb. 27,50JLK.

Der Leiter des Pressedienstes der Reichsbahn, der Heraus-
geber dieses Buches, wollte in diesem Wissenswertes aus dem um-
fangreichen Gebiete des Verkehrswesens Zusammentragen. Dieses

Ziel ist vortrefflich erreicht worden. Das Buch vermittelt in

seinem ersten Teil stichwortartig einen sehr eingehenden Aufschlu

Uber die Reichsbahn (Werden, Aufbau, Geldwesen, Verkehr und

Betrieb, Betriebsmittel, Beschaffungswesen, Personalwesen, Ne-

benbetriebe) sowie Uber ihre zwischenstaatliche Zusammenarbeit

und ihr Verhéltnis zu Wirtschaft und Oeffentlichkeit. Es sind
fleiBig und geschickt Unterlagen zusammengetragen worden, die
vielfach bisher noch gar nicht veroéffentlicht waren. Gegenuber
diesem Hauptteil des Buches uber die Reichsbahn (373 S.) tritt
die Behandlung des tbrigen Verkehrs (Privathahnen, Kraftwagen,

Binnen- und Seeschiffahrt, Luftverkehr) im zweiten Teil (124 S)

zuriick. Das ist bei der verschiedenartigen Bedeutung der einzelnen

Verkehrsmittel einerseits verstandlich, anderseits war es auch

vielleicht notwendig, um bei der Fille des Gesamtstoffes den

Zweck des Werkes als Handbuch nicht zu gefahrden. Denn mit

seiner Hilfe soll und kann man sich schnell und zuverlassig Uber

das gesamte Verkehrsgebiet und seine Einzelfragen unterrichten.

Das Buch ist daher ein begriiBenswertes Lehr- und Nachschlage-

werk, das allen, die sich mit dem an Bedeutung immer mehr ge-

winnenden Verkehrswesen, besonders mit der Reichsbahn und
allen ihren Verhaltnissen zu befassen haben, gute Dienste leisten
wird. Diese Aufgabe des Buches sollte allerdings auch dem

Herausgeber AnlaR geben, spater im Bedarfsfélle Nachtrage zur

Verfugung zu stellen, damit das Werk selbst bei den nicht selten

Vereins-Nachrichten.
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Gestorben.
Blumendeller, Wilhelm, Oberingenieur, Dusseldorf. 17. 7. 1931
Genzmer, Richard, Huttendirektor, Eisenach. 27. 7. 1931

Haensel, Paul, Direktor, Bad Godesberg. 27. 7. 1931.

Hegels, Georg, Direktor, Hochstein. Juli 1931.

Ledebur, Albert, Oberingenieur, Herzogenrath. Juli 1931.

Miller, Friedrich C. G., Dr. Stetig. 6" f)., Geh. Studienrat.
Berlin-Lichterfelde. 16. 7. 1931.



